Podrecznik uzytkownika q ELECTRIC

PRZYtBICA SPAWALNICZA VIKING PAPR

3350

ZASILANY APARAT ODDECHOWY Z UKLADEM OCZYSZCZANIA POWIETRZA
(PAPR) DO SAMOSCIEMNIAJACEJ PRZYLBICY VIKING 3350

NUMER PRODUKTU:

K3930-2

OSTRZEZENIE: Przed przystapieniem do uzytkowania nalezy zapoznaé
sie z instrukcjg obstugi. Uzycie aparatu oddechowego przez osoby
nieprzeszkolone lub osoby nieposiadajace odpowiednich kwalifikacji, badz
uzycie produktu niezgodnie z niniejsza instrukcjg obstugi, moze skutkowaé
nieprawidtowa praca aparatu oddechowego i moze by¢ niebezpieczne
dla zdrowia uzytkownika. Podrecznik uzytkownika nalezy zachowa¢ do
wykorzystania w przyszto$ci.

mm Zarejestruj swoje urzadzenie:

www.lincolnelectric.com/register
LINCOLg Lokalizator autoryzowanych serwiséw i dystrybutoréow:
pART www.lincolnelectric.com/locator

Zachowac¢ do wykorzystania w przysztosci

Data zakupu

K#: (np.: K3930-1)

Numer seryjny: (np.: U1060512345)
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BEZPIECZENSTWO

OSTRZEZENIA DOTYCZACE BEZPIECZEN_STWA - PRZECZYTAC PRZED
PRZYSTAPIENIEM DO UZYTKOWANIA

Dodatkowe informacije znajdujq sie na stronie http: //lwww.lincolnelectric.com/safety .

OPARY | GAZY moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

e W procesie spawania stosuje sie produkty,
ktore zawierajg duze ilosci zwigzkow 3
potencjalnie szkodliwych dla zdrowia. Patrz
etykieta/ulotka dotyczaca materiatow = Q
eksploatacyjnych. o

o Unika¢ wdychania oparéw.

o W celu unikniecia takiego ryzyka nalezy zastosowaé
odpowiednig wentylacje lub wycigg usuwajacy opary i gazy ze
strefy oddychania i miejsca pracy.

o Jesli szacowane iloSci oparow przekraczajq dopuszczalne limity
ekspozycji, nalezy zastosowac zatwierdzony aparat oddechowy.

o W przypadku spawania elektrodg materiatow, ktore mogg
wymagac dodatkowej wentylacji - spawanie stali nierdzewnej lub
napawanie (patrz instrukcje na pojemniku lub karcie
charakterystyki (SDS), badz spawanie stali otowiowej lub
kadmowanej oraz innych metali lub powtok wytwarzajacych
wysoce toksyczne opary, nalezy za pomocg lokalnego wyciagu
lub wentylacji mechanicznej w najwigkszym mozliwym stopniu
ograniczy¢ ekspozycje, tak aby miescita sie w dopuszczalnych
limitach OSHA PEL i ACGIH TLV. W pomieszczeniach, a takze
niekiedy na zewnatrz budynkdw, spawanie moze wymagac
zastosowania aparatu oddechowego. Dodatkowe $rodki
bezpieczenstwa sq wymagane réwniez w przypadku spawania

stali ocynkowanej.

WAZNE: NINIEJSZY APARAT ODDECHOWY MOZE BYC
UZYWANY WYLACZNIE PRZEZ OSOBY PRZESZKOLONE
ZGODNIE Z WSZYSTKIMI POSTANOWIENIAMI
ZORGANIZOWANEGO PROGRAMU OCHRONY DROG
ODDECHOWYCH, KTORY SPELNIA WYMAGANIA NORMY
OSHA 29 CFR 1910.134, UDOSTEPNIANEJ PRZEZ
AMERYKANSKA ADMINISTRACJE BEZPIECZENSTWA |
HIGIENY PRACY, A NA TERENIE KANADY ZGODNIE Z CSA
Z94.4.

Przythica Viking PAPR 3350 zostata zatwierdzona przez do uzytku w
$rodowiskach, gdzie:

o Stezenia pytdw sg znane i doktadnie okreslone.

o Stezenia pytdw nie stanowig stezenia powodujacego
bezposrednie zagrozenie dla zdrowia lub zycia (IDLH).

o Atmosfery NIE wykazuja niedoboru tlenu.

o Stezenia zanieczyszczen nie przekraczajg Maksymalnego
Stezenia w Zastosowaniach (MUC) okreslanego na podstawie
Wskaznika Efektywnosci Ochrony (APF) dla danego aparatu
oddechowego lub wskaznika APF nadawanego na podstawie
okreslonych norm rzadowych, w zaleznosci od tego, ktéra z tych
wartosci jest nizsza.

Elementy aparatu oddechowego Viking PAPR 3350 i materiaty
filtrujgce musza by¢ stosowane wylgcznie w konfiguracjach
wymienionych na etykiecie zatwierdzonej przez NIOSH. Informacje o
zatwierdzonych elementach znajdujq sie na stronie dotyczacej
cze$ci zamiennych.

Aparat oddechowy nie spetnia swoich funkcji i nie zostat
dopuszczony do uzytku w obszarach o niebezpiecznych poziomach
zawarto$ci gazow. Produkt jest skuteczny wytacznie w zakresie
filtrowania czastek zanieczyszczen.

Promienie tuku moga powodowac¢ uszkodzenia oczu i
oparzenia

Przed przystapieniem do spawania nalezy
sprawdzic czy przytbica i wkiad filtra sg / 2
prawidtowo zatozone, oraz czy sg w dobrym st

stanie i nie noszg $ladow uszkodzen.

e Sprawdzi¢ czy szybka ochronna jest czysta i dobrze
zamontowana w przytbicy.

e Zawsze pod przytbicg nalezy pracowa¢ w okularach ochronnych
z bocznymi ostonami lub goglach oraz odziezy ochronnej
zabezpieczajacej skore przed promieniowaniem,
poparzeniami i odpryskami metali.

o Upewni¢ sie, ze promieniowanie optyczne z tukéw innych
spawaczy pracujgcych w bezposrednim otoczeniu nie
bedzie dostawac sie z tytu przytbicy i samosciemniajacego
filtra.

o Spawanie nalezy przerwa¢ niezwtocznie w przypadku, gdy filtr
samosciemniajacy nie ciemnia sie po zajarzeniu tuku.
Informacje na temat rozwigzywania probleméw znajduja sie
w instrukcji obstugi.

o Nie wolno spawa¢ z natozong przythica w pozycji glowa w dot.

Uwaga: Samosciemniajace filtry w przytbicach firmy Lincoln majg
chroni¢ uzytkownika przed szkodliwym promieniowaniem
ultrafioletowym i podczerwonym zaréwno w stanie
ciemnym, jak i jasnym. Ochrona UV/IR jest zapewniona
zawsze, niezaleznie od ustawienia stopnia zaciemnienia
filtra.



DZIEKUJEMY, ZE WYBRALI PANSTWO
WYSOKIEJ JAKOSCI PRODUKT FIRMY
LINCOLN ELECTRIC.

PROSIMY NIEZWLOCZNIE SPRAWDZIC CZY OPAKOWANIE |
SPRZET NIE SA USZKODZONE

W przypadku wysytki urzadzenia, prawo wtasnoéci przechodzi na
kupujacego z chwilg odebrania towaru przez przewoznika. W
zwigzku z powyzszym, w chwili odebrania przesytki kupujacy
powinien zgtosic firmie transportowej wszelkie roszczenia wynikajace
z uszkodzenia produktu w czasie transportu.

BEZPIECZENSTWO ZALEZY OD CIEBIE

Produkty firmy Lincoln do spawania tukiem krytym i ciecia zostaty
zaprojektowane i wykonane z my$lg o bezpieczenstwie uzytkowania.
Jednak ogdlne bezpieczenstwo mozna zwiekszy¢ poprzez
prawidtowy montaz i rozsgdne uzytkowanie.

NIE WOLNO INSTALOWAC, OBSLUGIWAC | NAPRAWIAC
NINIEJSZEGO URZADZENIA BEZ UPRZEDNIEGO ZAPOZNANIA
SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI | ZAWARTYMI W NIEJ SRODKAMI
OSTROZNOSCI. Co najwaznigjsze - nalezy mysle¢ przed
przystapieniem do dziatania i zawsze zachowywac ostroznos¢.

/N OSTRZEZENIE

Takie oznaczenie pojawia sig, gdy nalezy Scisle przestrzegaé
podanych informacji, aby unikngé powaznych lub $miertelnych
obrazen.

AN UWAGA

Takie oznaczenie pojawia sig, gdy nalezy przestrzega¢ podanych
informacii, aby unikng¢ obrazen lub uszkodzenia urzadzenia.

NALEZY UNIKAC WDYCHANIA OPAROW.
NIE WOLNO zbliza¢ si¢ do tuku.
Jesli jest to konieczne, nalezy
zastosowac okulary korekcyjne, aby
zachowac odpowiednig odlegto$¢ od
tuku.

ZAPOZNAC SIE i przestrzega¢
informacji zawartych w kartach
charakterystyki substancji
niebezpiecznych (MSDS) oraz na
etykietach znajdujacych sie na
wszystkich pojemnikami z
materiatami spawalniczymi.
ZAPEWNIC ODPOWIEDNIA WENTYLACJE lub wyciag przy tuku,
lub oba te rozwiqzania aby usunag¢ opary i gazy ze strefy
oddychania i miejsca pracy.

W DUZYM POMIESZCZENIU LUB NA ZEWNATRZ naturalna
wentylacja moze by¢ wystarczajaca, jezeli unika sie wdychania
oparéw (Patrz ponizej).

WYKORZYSTAC NATURALNE PRZECIAGI lub wentylatory, aby
utrzymac opary z daleka od twarzy.

W razie wystapienia niepokojacych symptoméw nalezy zgtosic sie do
przetozonego. Prawdopodobnie konieczne bedzie sprawdzenie
atmosfery i systemu wentylacyjnego.

WLASCIWA OCHRONA OCZU, USZU | CIALA

CHRON swoje oczy i twarz dzieki prawidtowemu
dopasowaniu  przytbicy  spawalniczej  oraz
odpowiedniej klasy filtra (Patrz ANSI Z49.1).
CHRON swoje ciato przed odpryskami i tukiem za
pomoca odziezy ochronnej, w tym odziezy
wetnianej, fartucha spawalniczego, skorzanych
spodni spawalniczych i wysokiego obuwia.
CHRON innych przed odpryskami, iskrami i
odbiciem $wietlnym za pomocag oston i ekrandw
ochronnych.

W NIEKTORYCH OBSZARACH moze by¢
konieczne zastosowanie ochrony przed hatasem.
UPEWNLUJ SIE, Ze sprzet ochronny jest w dobrym

& Sa

stanie.
W obszarze roboczym ZAWSZE nalezy nosi¢ kY
okulary ochronne. AL

SYTUACJE SZCZEGOLNE

NIE WOLNO SPAWAC ANI CIAC pojemnikéw ani materiatdw, ktore
wczesniej miaty kontakt z substancjami niebezpiecznymi, jezeli nie
zostaty doktadnie wyczyszczone. Jest to bardzo niebezpieczne.

NIE WOLNO SPAWAC ANI CIAC czesci lakierowanych lub
pokrytych inng powtoka, jesli nie zostaty podjete specjalne Srodki
ostroznosci w zakresie wentylaciji. Takie materiaty mogg emitowaé
wysoce toksyczne opary i gazy.

Dodatkowe srodki ostroznosci

CHRON butle ze sprezonym gazem przed nadmiernym cieptem,
uderzeniami i fukami. Butle nalezy zamocowac tak, aby nie mogty
upas¢.

UPEWNIC SIE, ze butle nie s3 nigdy uziemione albo nie stanowig
elementu obwodu elektrycznego

USUNAC wszelkie zagrozenia pozarowe z obszaru spawania.
SPRZET PRZECIWPOZAROWY MUSI ZAWSZE ZNAJDOWAC SIE
w POBLIZU I BYC GOTOWY DO NATYCHMIASTOWEGO
UZYCIA. UZYTKOWNIK MUSI UMIEC POSLUGIWAC SIE TAKIM
SPRZETEM.



BEZPIECZENSTWO

CZESC A:

OSTRZEZENIA

USTAWA CALIFORNIA PROPOSITION 65 - OSTRZEZENIA
Silniki Diesla

Stan Kalifornia posiada informacje, ze spaliny z silnikow Diesla i
niektore ich sktadniki powoduijg raka, wady ptodu i majg szkodliwy
wplyw na rozrodczo$¢.

Silniki benzynowe

Stan Kalifornia posiada informacje, ze spaliny z silnikéw
benzynowych zawierajq sktadniki, ktére powodujg raka, wady ptodu i
majg szkodliwy wptyw na rozrodczo$¢.

SPAWANIE LUKIEM KRYTYM MOZE BYC NIEBEZPIECZNE.
OCHRC_)N SIEBIE | INNYCH PRZED EWENTUALNYMI
POWAZNYMI LUB SMIERTELNYMI OBRAZENIAMI. CHRONIC
PRZED DOSTEPEM DZIECI. OSOBY Z ROZRUSZNIKAMI SERCA
PRZED ZASTOSOWANIEM URZADZEN POWINNY
SKONSULTOWAC SIE Z LEKARZEM.

Przeczytaj ze zrozumieniem ponizsze instrukcje dotyczace
bezpieczenstwa. Zalecane jest zapoznanie sie z dodatkowymi
informacjami zawartymi w normie ANSI Z49.1 "Bezpieczenstwo
spawania i ciecia" opublikowanej przez American Welding Society,
P.0O. Box 351040, Miami, Florida 33135 or CSA Standard W117.2-
1974. Bezptatny egzemplarz broszury “Arc Welding Safety”
(Bezpieczenstwo w spawaniu fukowym) E205 jest udostepniany
przez Lincoln Electric, 22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio
44117-1199.

WSZYSTKIE PRACE MONTAZOWE, OBSLUGE, KONSERWACJE
| NAPRAWY MOZE PRZEPROWADZAC WYLACZNIE
WYKWALIFIKOWANY PERSONEL.

INFORMACJE DOTYCZACE
URZADZEN ZASILANYCH SILNIKIEM

1.a. Przed przystapieniem do rozwigzywania ’
problemdw i prac konserwacyjnych nalezy a4
wytgczyc silnik, o ile konkretne prace
konserwacyjne nie wymagaja, aby znajdowat sie =
on w stanie pracy. =
1.b.  Silniki nalezy uzytkowaé na obszarach otwartych, z dobrg wentylacja,
a w przypadku pracy w pomieszczeniach nalezy odprowadza¢ spaliny
na zewnatrz.

1.c.  Nie wolno dolewac paliwa w poblizu miejsca
spawania fukiem otwartym lub podczas pracy
silnika. Przed uzupetnieniem paliwa wytaczy¢
silnik i odczekaé na jego schiodzenie, aby
zabezpieczy¢ przed odparowaniem rozlanego
paliwa przy kontakcie z goracymi cze$ciami silnika, a w konsekwencji
zaptonem. Przy napetnianiu zbiornika uwazag, aby nie rozla¢ paliwa.
W przypadku rozlania paliwa, nalezy zetrze¢ substancije. Nie wolno
zatgczac silnika zanim nie zostang usuniete wszystkie pozostatosci
rozlanego paliwa.

1.d.  Ostony, pokrywy i urzadzenia zabezpieczajace
powinny by¢ w dobrym stanie i zawsze znajdowac
sie na swoich migjscach. Nie wolno zbliza¢ dtoni,
witosow, ubran ani narzedzi do paskow
napedowych, kot zebatych, wentylatoréw i innych \“
ruchomych czesci podczas ich rozruchu, pracy lub
naprawy.

1.e. W niektorych przypadkach przeprowadzenie prac konserwacyjnych
moze wymagac zdjecia oston zabezpieczajgcych. Ostony nalezy zdjaé
jedynie, gdy jest to konieczne i zamontowaé niezwtocznie po
zakonczeniu prac konserwacyjnych, ktére wymagaty ich usuniecia.
Podczas pracy w poblizu czg$ci ruchomych nalezy zawsze zachowaé
ostroznos¢.

1.f. Nie wolno zbliza¢ dtoni do wentylatora silnika. W trakcie pracy silnika
nie wolno wymuszac ominigcia ogranicznika lub po$redniczacego kota
zebatego przez naciskanie ciggien regulatora przepustnicy.

1.9. Aby zabezpieczyc silnik benzynowy przed przypadkowym
uruchomieniem w przypadku obracania silnika lub agregatu
spawalniczego podczas prac konserwacyjnych, nalezy odtgczy¢
przewody zaptonowe, gtowice rozdzielacza zaptonu lub
drut nawojowy w zalezno$ci od przypadku.

1.h.  Aby unikng¢ poparzen, nie wolno zdejmowac
korka chtodnicy, gdy silnik jest goracy.

& POLE 9

ELEKTROMAGNETYCZ 39

NE MOZE BYC :S-ﬁ\‘\*
NIEBEZPIECZNE

2.a. Prad elektryczny ptynacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza
wokot niego pole elektromagnetyczne. Prad spawania wytwarza pole
elektromagnetyczne wokot kabli i urzadzen spawalniczych.

2.b. Pole elektromagnetyczne moze zaktdcac pracg rozrusznikow serca,
wigc spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed
zastosowaniem produktu powinni skonsultowac sie ze swoim
lekarzem.

2.c. Ekspozycja na pole elektromagnetyczne wystepujace podczas
spawania moze mie¢ réwniez inny wplyw na zdrowie, ktory nie jest
obecnie znany.

2.d. Wszyscy spawacze powinny przestrzega¢ nastepujacych procedur, w
celu zminimalizowania ekspozycji na pole elektromagnetyczne
pochodzace z obwodow urzadzen spawalniczych:

2.d.1. Poprowadzi¢ kable elektrody i kable robocze razem - w miare
mozliwo$ci zamocowac je za pomocg tasmy.

2.d.2. Nigdy nie wolno oplata¢ przewodu elektrody wokét ciata.

2.d.3. Nie zajmowa¢ pozycji pomigdzy kablem do elektrody a kablem
roboczym. Jesli kabel elektrody znajduje sie po prawe;j stronie
spawacza, kabel roboczy réwniez musi znajdowac sie po tej
samej stronie.

2.d.4. Potaczy¢ kabel roboczy z przedmiotem obrabianym jak najblizej
spawanego obszaru.

2.d.5. Nie nalezy pracowac w poblizu zrodta zasilania spawarki.
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3.b.
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PORAZENIE _ L
ELEKTRYCZNE MOZE

A
ZABIC

Obwody elektrody i robocze (lub uziemienia) znajduja sie pod
napieciem, gdy spawarka jest wigczona. Nie wolno dotykaé tych
czesci gotq skorg lub mokrym ubraniem. Aby izolowac dfonie, nalezy
zawsze mie¢ zatozone suche, niedziurawe rekawice.

Nalezy odizolowac siebie od elementéw roboczych i podtoza za
pomocaq suchej izolacji. Nalezy zadbac o to, aby izolacja byta
wystarczajaco duza do pokrycia catego obszaru kontaktu z
elementami roboczymi i podtozem.

Jako uzupetnienie normalnych $rodkéw ostroznosci, jesli prace

spawalnicze muszg by¢ wykonane w warunkach stwarzajacych

ryzyko porazenia pradem elektrycznym (w miejscach wilgotnych

lub przy pracy w wilgotnej odziezy; na konstrukcjach

metalowych, takich jak podtogi, okratowania lub rusztowania; w

pozycji ograniczajacej ruchy, jak np. siedzenie, kleczenie lub

lezenie, jesli istnieje wysokie ryzyko nieuchronnego lub

przypadkowego kontaktu z obrabianym przedmiotem lub

podiozem) nalezy zastosowac nastepujace urzadzenia:

» Pétautomatyczna statonapieciowa spawarka zasilana pradem
statym,

»  Spawarka reczna zasilana pradem statym,

»  Spawarka zasilana pradem zmiennym o ograniczonej kontroli
napiecia.

W przypadku pétautomatycznego i automatycznego spawania drutem,

elektroda, szpula drutu elektrodowego, gtowica, koAcdwka

spawalnicza i potautomatyczny uchwyt pistoletowy sg réwniez pod

napieciem.

Nalezy zawsze upewnic sig, czy kabel roboczy ma dobre potaczenie

elektryczne ze spawanym materiatem. Potaczeniem musi by¢

mozliwie najblizsze do spawanego obszaru.

Podtaczy¢ spawany przedmiot lub metal do dobrego uziemienia.

Uchwyt elektrody, zacisk i spawarke nalezy utrzymywa¢ w dobrym
stanie. Wymieni¢ uszkodzong izolacje.

Nie wolno zanurza¢ elektrody w wodzie w celu jej schtodzenia.
Nigdy nie wolno jednoczesnie dotyka¢ znajdujacych sie pod
napieciem elementéw uchwytu elektrody podtaczonych do dwoch
spawarek, poniewaz napiecie pomiedzy nimi moze réwnac sie
catkowitemu napieciu otwartego obwodu obu spawarek.
Podczas pracy na wysokosci, nalezy stosowa¢ uprzaz ochronng
zabezpieczajaca przed upadkiem z powodu porazenia pradem.

Patrz takze pkt 6.c. i 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

PROMIENIE tUKU MOGA
POPARZYC.

BEZPIECZENSTWO
Stosowaé maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony dla
zabezpieczenia oczu przed iskrami i promieniami tuku podczas
spawania tukiem otwartym lub jego nadzoru. Nagtowie i wkiad filtra
musza spetnia¢ wymagania ANS| Z87. I.

Do ochrony skory spawacza i pomocnikéw stosowac odpowiednig
odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu.

Chroni¢ personel postronny, znajdujacy sie w poblizu, przy pomocy
odpowiednich, niepalnych ekrandw lub ostrzega¢ ich przed
patrzeniem na fuk lub ekspozycjqg na promieniowanie, gorace

[
W

A

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

5f.

rozpryski lub metal.
Q'

OPARY | GAZY MOGA
BYC NIEBEZPIECZNE.

)

W procesie spawania moga powstawaé opary i gazy szkodliwe dla

zdrowia. Nalezy unikac ich wdychania. Podczas spawania trzyma¢
gtowe poza zasiggiem oparéw. Dla uniknigcia takiego ryzyka musi by¢
zastosowana odpowiednia wentylacja lub wyciag usuwajacy opary i
gazy ze strefy oddychania. W przypadku spawania elektroda
materiatow, ktére moga wymagac dodatkowej wentylaciji -
spawanie stali nierdzewnej lub napawanie (patrz instrukcje na
pojemniku lub KARCIE CHARAKTERYSTYKI ) badz spawanie
stali otowiowej lub kadmowanej oraz innych metali lub powtok,
ktére wytwarzaja wysoce toksyczne opary, nalezy za pomoca
lokalnego wyciagu lub wentylacji mechanicznej w najwigkszym
mozliwym stopniu ograniczy¢ ekspozycje, tak aby miescita sie w
dopuszczalnych limitach OSHA PEL i ACGIH TLV. W
pomieszczeniach i w pewnych okoliczno$ciach takze na zewnatrz
budynkow spawanie moze wymagac zastosowania aparatu
oddechowego. Dodatkowe Srodki bezpieczenistwa s3 wymagane
réwniez w przypadku spawania stali ocynkowanej.

Na dziatanie urzadzen kontroli oparéw ma wptyw wiele czynnikow, w
tym prawidtowe uzytkowanie i pozycja sprzetu, stan konserwacji
urzadzen oraz procedura spawania i konkretne zastosowanie. Poziom
ekspozycji spawacza nalezy sprawdzi¢ po przygotowaniu miejsca
pracy, a nastepnie okresowo, w celu sprawdzenia czy ekspozycja
mieSci si¢ w granicach dopuszczalnych przez OSHA PEL i ACGIH
TLV.

Nie wolno spawac w poblizu oparéw weglowodoru chlorowanego
pochodzacych z odttuszczania, czyszczenia lub uzywania rozpylaczy.
Ciepto i promieniowanie wytwarzane przez tuk moga reagowac z
oparami rozpuszczalnikéw tworzac fosgen, wysoce toksyczny gaz,
oraz inne draznigce pochodne.

Gazy ostonowe uzywane do spawania tukowego moga wypierac i
zastepowac powietrze powodujac urazy badz Smier¢. Nalezy
zawsze zapewni¢ odpowiednig wentylacje, w szczegolnosci w
pomieszczeniach, aby wdychane powietrze byto bezpieczne.
Nalezy zapozna¢ sie i zrozumie¢ instrukcje obstugi niniejszego
urzadzenia i stosowanych materiatow eksploatacyjnych, w tym
karty charakterystyki (MSDS), oraz przestrzega¢ praktyk w
zakresie bezpieczenstwa przyjetych przez pracodawce. Karty
charakterystyki s udostepniane przez dystrybutora lub
producenta urzadzen spawalniczych.

Patrz réwniez punkt 1.b.



BEZPIECZENSTWO

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1.

6.

ISKRY MOGA =
SPOWODOWAC POZAR e
LUB WYBUCH.

Usuna¢ wszelkie zagrozenia pozarowe z obszaru spawania. Jesli nie
jest to mozliwe, nakry¢ je, aby zabezpieczy¢ je przed iskrami, ktore
moga spowodowaé pozar. Nalezy pamietac, ze iskry i goracy materiat
ze spawania moze tatwo przedostawac sie przez mate szczeliny i
otwory do sasiednich obszaréw. Unika¢ spawania w poblizu
rurociggdw. Gasnica gotowa do uzycia powinna znajdowac sie blisko
stanowiska pracy.

W przypadku stosowania sprezonych gazéw w miejscu pracy, nalezy
podja¢ odpowiednie srodki bezpieczenstwa. Informacje na temat
stosowanych urzadzen znajduja sie w normie ANSI Z49.1
"Bezpieczenstwo spawania i cigcia".

Gdy urzadzenie nie jest uzywane, upewnic sie, ze zadna cze$¢
obwodu elektrody nie dotyka obrabianego materiatu badz podioza.
Przypadkowy kontakt moze powodowac przegrzanie i stwarza¢
zagrozenie pozarowe.

Nie wolno podgrzewac¢, cig¢ lub spawac zbiornikéw, bebnéw i
pojemnikow, jesdli nie podjeto dziatan zapewniajacych, Ze takie
procedury nie spowodujg powstania i wydobywania si¢ tatwopalnych
lub toksycznych oparéw z wnetrza takich przedmiotow. Przedmioty
takie stwarzaja ryzyko wybuchu, nawet gdy zostaty wyczyszczone.
Szczegdtowe informacje na ten temat znajdujg sie w publikacii
“Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and
Cutting of Containers and Piping That Have Held Hazardous
Substances”, AWS F4.1 Amerykanskiego Towarzystwa
Spawalniczego (patrz adres powyzej).

Przed podgrzewaniem, cigciem lub spawaniem nalezy wywietrzy¢
puste obudowy i pojemniki. Moga one stwarza¢ ryzyko wybuchu.

tuk powoduje powstawanie iskier i odpryskéw. Nalezy nosi¢
niezawierajaca oleju odziez ochronng, jak np. skdrzane rekawice,
grubg koszule, spodnie bez $ciggaczy, wysokie buty i czapke.
Podczas spawania w niestandardowej pozycji lub w pomieszczeniu
nalezy uzywac zatyczek do uszu. W obszarze spawania nalezy
zawsze nosi¢ okulary ochronne z bocznymi ostonami.

Potgczy¢ kabel roboczy z materiatem obrabianym jak najblizej obszaru
poddawanego spawaniu. Kable robocze potaczone z konstrukcjg
budynku lub inng konstrukcjg oddalong od obszaru spawania
zwigkszaja ryzyko przeptywania pradu przez fancuchy, przewody
dzwignic i inne obwody. Moze to stwarza¢ ryzyko pozarowe lub
przegrzanie tancuchéw lub kabli do momentu ich uszkodzenia.

Patrz réwniez punkt 1.c.

Zapoznac si¢ i przestrzegac zalecen publikacji NFPA 51B “ Standard
for Fire Prevention During Welding, Cutting and Other Hot Work”,
udostepnianej przez NFPA, 1 Batterymarch Park, PO box 9101,
Quincy, Ma 022690-9101.

Zrédta zasilania spawarki nie wolno uzywaé do odmrozenia rur.

A
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7b.

7.c.

7d.
7.e.

7f.

7.9.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI
JEST USZKODZONA.

Uzywaé wytgcznie butli ze sprezonym gazem
zawierajacych gaz ostonowy odpowiedni do danego
procesu wraz z prawidtowo dziatajacymi
regulatorami przeznaczonymi dla stosowanego
gazu i cisnienia. Wszystkie weze, ztaczki itp.
powinny by¢ odpowiednie dla danego zastosowania
i by¢ utrzymane w dobrym stanie.

Butle przechowywac w pozycji pionowej, dobrze zamocowane za

pomoca faricucha do podstawy lub podpory.

Butle powinny znajdowac sie:

. z daleka od obszarow, gdzie moga by¢ narazone na uderzenia
lub inne uszkodzenia mechaniczne;

. w bezpiecznej odlegtosci od prac spawalniczych lub ciecia oraz
innego zrodta ciepta, iskier i ptomieni.

Nie wolno dopuszcza¢ do kontaktu elektrody, uchwytu elektrody lub

innej czesci pod napieciem z butla.

Nie wolno zbliza¢ glowy i twarzy do wylotu zaworu butli podczas

otwierania zaworu.

Nakretki zabezpieczajace zaworu powinny by¢ zawsze szczelnie
dokrecone i na swoim miejscu, z wyjatkiem czasu uzywania butli lub
podtaczenia jej w celu wykonania pracy.

Nalezy zapozna¢ sie i przestrzega¢ instrukcji dotyczacych
zastosowania butli ze sprezonym gazem, dodatkowych urzadzen,
znajdujacych sie w publikacji CGA P-I, “Precautions for Safe Handling
of Compressed Gases in Cylinders,” udostepnianej przez Compressed
Gas Association 1235 Jefferson Davis Highway, Arlington, VA 22202.

8.a.

8.b.

8.c.

l
Eard
e

INFORMACJE N

DOTYCZACE URZADZEN
ELEKTRYCZNYCH

Przed przystapieniem do pracy z urzadzeniem nalezy odtgczy¢ moc
dostarczong za pomocg roztgcznika znajdujacego sie w skrzynka
bezpiecznikow.

Zainstalowa¢ urzadzenie zgodnie z zapisami Amerykanskiego
Kodeksu Elektrycznego (U.S. National Electrical Code), wszystkich
norm obowigzujacych w danym kraju oraz zaleceniami producenta.

Uziemi¢ urzadzenie zgodnie z zapisami Amerykanskiego Kodeksu
Elektrycznego (U.S. National Electrical Code) oraz zaleceniami
producenta.

Dodatkowe informacje znajduja sie na stronie
http://lwww.lincolnelectric.com/safety.

IEIEREE]

Interaktywny przewodnik internetowy z zakresu
bezpieczenstwa w spawalnictwie na telefony
komoérkowe

Get the free mokile spp at
http://gettag.mobi
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PRZYLBICA SPAWALNICZA VIKING PAPR 3350

S RODKI OSTROZNOS CI | OGRANICZENIA

A - Nie do uzytku w atmosferach zawierajgcych ponizej 19,5%
tlenu.

B — Nie do uzytku w atmosferach bezpo$rednio zagrazajacych
zdrowiu lub Zyciu.

C —Nie wolno przekracza¢ maksymalnych dopuszczalnych stezen
dla uzytkowania okreslonych przepisami.

F — Nie uzywac aparatu oddechowego z uktadem oczyszczania

L — Wymiang wktadéw, pojemnikéw i filtrow nalezy przeprowadzaé
zgodnie z instrukcjami producenta zawartymi w instrukcji
obstugi.

M -Wszystkie zatwierdzone aparaty oddechowe powinny by¢
dobrane, dopasowane, uzytkowane i konserwowane zgodnie z
MSHA, OSHA i pozostatymi obowigzujacymi przepisami.

N —Nie wolno zamienia¢, modyfikowa¢, dodawac ani usuwac

zadnych czesci produktu. Nalezy uzywac wytacznie czesci
zamiennych w konfiguracjach okreslonych przez producenta.

O - Informacje na temat uzytkowania i konserwacji aparatow
oddechowych znajdujq sie w instrukcji obstugi lub innych
instrukcjach dotyczacych eksploatacji produktu.

P - Nie zatwierdza aparatéw oddechowych do zastosowan
w formie masek chirurgicznych.

S - Majg zastosowanie szczegolne lub krytyczne instrukcje dla
uzytkownika ilub szczegdlne ograniczenia dotyczace
uzytkowania. Przed zatozeniem nalezy zapoznac sie z
instrukcja uzytkownika.

powietrza, jesli przeptyw powietrza jest nizszy niz 4 c¢fm (115
Ipm) dla szczelnie przylegajacych masek lub 6 cfm (170 Ipm)
dla kapturow i/lub przytbic.

| - Zawiera czgsci elektryczne, ktdre moga spowodowaé zapton w
atmosferach palnych lub wybuchowych.

J - Nieprawidtowe uzytkowanie i konserwacja niniejszego produktu
moze powodowac obrazenia i $mier¢.

APARAT ODDECHOWY Z UKLADEM OCZYSZCZANIA POWIETRZA - SPECYFIKACJE

8" Wx7,5" Tx3" D (203 x 191 x 76 mm)
47 0z. (1338 g)

32 0z. (899 g)

Mata predkos¢: 170+ Ipm (6+ cfm)

Duza predkos$¢: 210+ Ipm (7,4+ cfm)
23°F to 131°F (-5° to 55°C)

23°F to 131°F (-5° to 55°C)

Wymiary zespotu dmuchawy

Waga dmuchawy (z bateria, pasem i filtrami)
Waga zespotu przytbicy

Przeptyw powietrza

Temperatura robocza
Temperatura przechowywania

Wrlgotnosc przechowywania <80%

Typ akumulatora Litowo-jonowy (akumulator)
Czas tadowania akumulatora Okoto trzy godziny
Zywotno$¢ akumulatora Okoto 500 fadowan

29 do 52 cali (736 do 1321 mm)
ANSI Z87.1-2010, CSA Z94.3, CE EN 379
EN 12941, ASINZS 1716

Rozmiar pasa (3)
Zgodno$¢ przytbicy z normami
Zatwierdzenie aparatu (1)

Wskaznik Efektywnosci Ochrony (APF) (2) 25

(1) Konfiguracja instalacji znajduje sie na stronie dotyczacej cze$ci zamiennych.

(2) APF=25 dla luzno dopasowanego aparatu oddechowego z uktadem oczyszczania powietrza zgodnie z OSHA 3352-02 2009, jezeli pracodawca
wdrozy staty i efektywny program aparatéw oddechowych zgodnie z Normg Ochrony Drég Oddechowych (29 CFR 1910.134).

(3) Wielkos¢ pasa maksymalnie 60 cali (1524 m) z przediuzkg, (patrz punkt "Czesci zamienne" w niniejszej instrukciji)



PRZYLBICA SPAWALNICZA VIKING PAPR 3350

DZIALANIE AKUMULATORA

/™ OSTRZEZENIE

Bezpieczenstwo uzytkowania akumulatora

= Akumulator nie moze znajdowac si¢ w poblizu ognia lub
zrodfa ciepta, poniewaz mogq one spowodowac wybuch
akumulatora i w konsekwencji powazne lub $miertelne
obrazenia.

+  Akumulator nalezy tadowac wytacznie za pomocg
tadowarki litowo-jonowej dostarczanej w zestawie.
Akumulator nalezy tadowa¢ w otwartym, dobrze
wentylowanym pomieszczeniu.

= tadowarka jest przeznaczona do uzycia wytacznie w
pomieszczeniach.

+  Nie wolno dopusci¢ do zawilgocenia sie akumulatora.

«  Nie wolno podejmowaé prob rozbierania lub
naprawiania akumulatora. Akumulatory litowo-jonowe
nie wymagajq zadnej konserwaciji.

= Utylizacja akumulatora — akumulator nalezy specjalnie
zutylizowac lub poddaé recyklingowi.

tadowanie akumulatora

«  Akumulator nalezy natadowac przed pierwszym uzyciem
oraz zawsze, gdy nie byt uzywany przez tydzien.
Akumulator nalezy natadowac zanim roztaduje sie
catkowicie.

+  Nieuzywane akumulatory nalezy tadowac co najmniej
raz do roku.

Wyja¢ akumulator z zespotu dmuchawy. W razie potrzeby
uzy¢ europejska wtyczke. Podigczy¢ kabel tadowarki do
bieguna akumulatora. Wtgczy¢ tadowarke do gniazda
zasilania pradem przemiennym 120 V. Akumulator nie
wymaga roztadowania przed fadowaniem.

Podczas tadowania na fadowarce zaswieci sie czerwona
lampka. Po zakoAczeniu fadowania zaswieci sie zielona
lampka informujaca o petnym natadowaniu akumulatora
(normalny czas tadowania wynosi okoto 3 godzin). Akumulator
mozna pozostawi¢ podtaczony do tadowarki, lecz zaleca sie
odtaczenie go zaraz po petnym natadowaniu. RYSUNEK 1
Gniazdo pradu -
przemiennego120 V

ﬁ
.~ Akumulator { ‘

/ \‘5:‘_7‘,:;_\\\_ -
______tadowarka -\
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Lampka sygnalizacyjna
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Montaz akumulatora

RYSUNEK 2

_

i

Dmuchawa —\

Akumulator

Whozy¢ akumulator do dmuchawy ponizej pokrywy filtra az do
dzwieku zatrzasniecia. Bardzo wazne jest, aby akumulator
zatrzasnaf si¢ w swoim potozeniu. Dzigki temu wiadomo, ze
akumulator jest zablokowany w odpowiednim miejscu i nie
wypadnie powodujgc przypadkowe wytgczenie w trakcie
uzytkowania urzadzenia.

W celu zdemontowania akumulatora nalezy nacisngé
zatrzask, aby zwolni¢ i wyja¢ akumulator z dmuchawy.

10



PRZYLBICA SPAWALNICZA VIKING PAPR 3350

MONTAZ FILTRA

/N OSTRZEZENIE

Bezpieczenstwo uzytkowania filtra

*  Nie wolno uzywa¢ aparatu oddechowego bez zamontowanej
ostony przeciwiskrowej, filtra wstepnego i filtra HEPA.
Zatwierdzenie dla niniejszego aparatu PAPR obowigzuje
wylacznie, jesli urzadzenie jest uzywane z zamontowang,
ostong przeciwiskrowa, filtrem wstepnym i filtrem HEPA.
Uzycie aparatu oddechowego bez wyzej wymienionych
elementdw nie zostato zatwierdzone przez i moze by¢
szkodliwe dla zdrowia.

«  Filtry powietrza nalezy wymienia¢, gdy sg uszkodzone lub
zatkane. NIE WOLNO myg¢, czysci¢ sprezonym powietrzem
ani ponownie uzywac brudnych filtrow.

= Nalezy stosowac¢ wytacznie filtry zamienne podane w
niniejszej instrukcji obstugi. Zastosowanie innych filtréw
powoduje uniewaznienie zatwierdzenia. Konfiguracja
instalacji znajduje sie na stronie dotyczacej czesci
zamiennych.

RYSUNEK 3

Filtr czastek

Filtr wstepny

Ostona przeciwiskrowa

Zatrzask
Pokrywa filtra

Zamontowac ostone przeciwiskrowg, filtr wstepny i filtr czastek w
pokrywie filtra w sposob przedstawiony na rysunku.

Zamontowac zespot pokrywy filtra w dmuchawie poprzez wiozenie
wypustek znajdujacych sie na pokrywie filtra do gniazd w
dmuchawie i obrocenie zespotu w celu zamkniecia. Docisnaé
zespot pokrywy filtra w dot do dzwieku zatrzasniecia. Sprawdzié
czy zespdt pokrywy filtra jest dobrze zamontowany w korpusie
dmuchawy. Nalezy sprawdzi¢ strone pokrywy z zatrzaskami, jak i
drugq strone.

W celu wymiany filtra nalezy nacisnag¢ zatrzask zwalniajacy
pokrywe filtra i wymieni¢ filtr, jak to pokazano na rysunku 3. Na
stronie dotyczacej cze$ci zamiennych na tylnej stronie
podrecznika uzytkownika sg podane filtry, ktére moga by¢
uzywane z niniejszym aparatem oddechowym.

11
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INSTALACJA PRZEWODU NADMUCHOWEGO

/\\ OSTRZEZENIE

Bezpieczenstwo uzytkowania przewodu nadmuchowego

e Sprawdzi¢ czy przewdd nadmuchowy zostat prawidtowo
zamontowany oraz czy niefiltrowane powietrze moze
dostac sie do wnetrza przytbicy.

e Sprawdzi¢ sposdb zamontowania uszczelki o-ring na
taczniku przewodu oraz czy nie jest ona przecieta lub
zuzyta. Jesli uszczelka jest uszkodzona, nalezy jg
wymienic.

+  Nie wolno uzywa¢ aparatu oddechowego bez
zamontowanej uszczelki o-ring.

RYSUNEK 4

Przew6d nadmuchowy

Podtaczenie przewodu nadmuchowego do dmuchawy

Ustawi¢ wtyki facznika przewodu naprzeciw otworéw gniazda
dmuchawy. Wiozy¢ tacznik dociskajac do konca, a nastepnie
przekreci¢ go o 1/8 obrotu w prawo, aby zablokowa¢ koniec
przewodu nadmuchowego.

12

tacznik przewodu
nadmuchowego

Podtaczenie przewodu nadmuchowego do przytbicy

Ustawi¢ wtyki tacznika przewodu naprzeciw otworéw gniazda
przytbicy. Whozy¢ tacznik do gniazda przytbicy dociskajac do konca,
a nastepnie przekreci¢ go o 1/8 obrotu w prawo, aby zablokowac
koniec przewodu nadmuchowego. Jesli przewod nadmuchowy jest
przekrecony, nalezy odtaczy¢ jego jeden koniec. Nastepnie odkreci¢
przewdd i ponownie przytaczyc.

Aby zdjaé przewdd nadmuchowy nalezy przekrecic tacznik o 1/8
obrotu w lewo i wyciagnac tacznik z gniazda przytbicy lub dmuchawy.
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MONTAZ SZELEK

Zaczepi¢ haczyki (tacznie 4) znajdujace si¢ na koncach pasa
naramiennego do miejsc na pasie wskazanych na rysunku.

RYSUNEK 5

.~ Zespot pasa naramiennego
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KONTROLKI APARATU ODDECHOWEGO

RYSUNEK 6

Interfejs

Wskaznik

zuzycia y
akumulatora/
( e 2\ \— Wskaznik
\= zuzycia filtra

Ustawienie przeptywu powietrza

/N OSTRZEZENIE

Uzytkowanie aparatu oddechowego

= Wrazie uruchomienia alarmu lub wibrowania dmuchawy
nalezy niezwtocznie opusci¢ miejsce pracy. Nie wolno
zdejmowac aparatu oddechowego przed dotarciem do
obszaru bezpiecznego.
Uruchamianie aparatu oddechowego
Nacisna¢ przycisk ON (wiaczenie) i przytrzymac przez 1 do 2
sekund az do momentu uruchomienia si¢ dmuchawy. Urzadzenie
dzwigkowo zasygnalizuje uruchomienie i zaswieci si¢ interfejs
uzytkownika. Dmuchawa zawsze rozpoczyna prace przy
ustawieniu niskiego przeptywu powietrza (180 Ipm). Ponowne
nacisniecie przycisku ON przetaczy ustawienie na tryb wysokiego
przeptywu powietrza (210 Ipm). Wybrane ustawienie wyswietla sie
na interfejsie uzytkownika.
Zatrzymanie aparatu oddechowego
Nacisna¢ przycisk OFF (wytaczenie) i przytrzymacé przez 2
sekundy az dmuchawa przestanie pracowaé. W trakcie naciskania
przycisku OFF urzadzenie wydaje dzwiek sygnalizacyjny
informujacy, ze przycisk zostat wcisniety. Po wytaczeniu
dmuchawy brzeczenie wytaczy si¢ i Sciemni sig interfejs
uzytkownika.
Wskaznik zuzycia baterii
Wskaznik podaje szacunkowy stan zuzycia baterii. Bateria jest w
petni natadowana, gdy na ekranie widac trzy petne paski.
Wskaznik zuzycia filtra
Wskaznik podaje szacunkowy stan zuzycia filtra. Filtr wymaga
wymiany, gdy na ekranie widac trzy petne paski. Jesli na ekranie
nie wy$wietlaja sie zadne paski, oznacza to, ze filtr czastek jest
czysty. Pojawianie sie paskow sygnalizuje stopniowe zapychanie
sie filtra, co wigze si¢ rowniez ze zwigkszeniem zuzycia baterii.
Uzywanie aparatu oddechowego, gdy wskaznik zuzycia filtra
wskazuje na zapchany filtr, powoduje znaczne skrécenie
zywotnosci/czasu pracy akumulatora.
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PRZYLBICA SPAWALNICZA VIKING PAPR 3350

DZIALANIE ALARMU PRZEPLYWU POWIETRZA

Alarm przepltywu powietrza

= Uktad sterowania dmuchawy utrzymuje state natezenie
przeptywu powietrza przez caty czas pracy.
Uruchomienie sie alarmu przeptywu powietrza
sygnalizuje konieczno$¢ wymiany filtra lub zatkanie
przewodu nadmuchowego.

RYSUNEK 7

ZABLOKOWAC
PRZEPLYW
POWIETRZA
DLONIA

e Zawsze przed uzyciem nalezy sprawdzi¢ dziatanie
alarmu przeptywu powietrza.

* W razie uruchomienia alarmu lub wibrowania dmuchawy
nalezy niezwtocznie opusci¢ miejsce pracy. Nie wolno
zdejmowac aparatu oddechowego przed dotarciem do
obszaru bezpiecznego.

Testowanie alarmu przeptywu powietrza

Odtaczy¢ przewodd nadmuchowy od przytbicy. Uruchomic¢
dmuchawe i zablokowa¢ przeptyw powietrza przykrywajac
koniec przewodu nadmuchowego dtonig, jak to pokazano na
rysunku. Przytrzymac diof na koricu przewodu
nadmuchowego do czasu uruchomienia sie alarmu
przeptywu powietrza i wibrowania dmuchawy (okoto 15 do 30
sekund).

Jesli alarm nie uruchomi sig¢, nalezy niezwtocznie przejs¢ do
obszaru bezpiecznego i odda¢ urzadzenie do naprawy.
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KONTROLKI PRZEPLYWU POWIETRZA
RYSUNEK 8

Wylot powietrza

Deflektor
przeptywu

@ < powietrza .
/
= o =

\ OTWARTY IZAMKNIETY

Wylot powietrza

Widok nagtowia od spodu bez skorupy, nakrycia gtowy i opaski przeciwpotr?ej‘dla wiekszej

Wyregulowa¢ deflektor przeptywu powietrza jak pokazano na
rysunku. Deflektor umozliwia rozprowadzenie powietrza do
wszystkich trzech wylotéw powietrza (potoZenie otwarte) lub
odciecie doptywu (potozenie zamkniete) do wylotu czotowego,
w celu przekierowania wigkszej ilosci powietrza do
pozostatych dwoch bocznych wylotow powietrza. Deflektor
mozna wyregulowac w celu ograniczenia iloéci powietrza
dostarczanego z wylotu czotowego. Umozliwia to
uzytkownikowi dostosowywanie iloéci powietrza
dostarczanego do roznych wylotéw, w celu uzyskania
maksymalnego komfortu. Domy$inie deflektor jest otwarty, tak
aby powietrze byto rozprowadzane do wszystkich trzech
wylotow.

UWAGA: Regulowanie deflektora nie wptywa negatywnie na
ochrone drég oddechowych.
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PRZYGOTOWANIE DO UZYTKOWANIA

RYSUNEK 9

Przewod
nadmuchowy

Sprawdzenie
. alarméw

Akumulator

Przed uzyciem aparatu oddechowego nalezy sprawdzi¢
nastepujace elementy
1. Zespdt dmuchawy
»  Sprawdzi¢ czy filtr powietrza jest odpowiedni do danego
zastosowania i czy posiada zatwierdzenie do uzycia z
niniejszym aparatem oddechowym. Sprawdzi¢ czy
ostona przeciwiskrowa, filtr wstepny i filtr czastek zostaty
prawidtowo zamontowane i zablokowane.
2. Przewod nadmuchowy
*  Upewni¢ sie czy przewdd nie jest uszkodzony oraz czy
jest podtgczony prawidtowo do dmuchawy i przytbicy.
3. Akumulator
»  Sprawdzi¢ czy akumulator jest dobrze potaczony z
dmuchawg i czy jest w petni natadowany.
4. Przeptyw powietrza/Alarmy przeptywu powietrza
*  Uruchomi¢ dmuchawe i sprawdzi¢ czy natezenie
przeptywu powietrza jest state przez sprawdzenie
aktywacji alarmu przeptywu powietrza. Przeprowadzi¢
test alarmu przeptywu powietrza (procedura jest opisana
na str. 15).
5. Przytbica / kaptur
»  Sprawdzi€ czy przyltbica nie jest uszkodzona i jesli jest to
konieczne wymienic jg. Jesli powietrze z dmuchawy nie
przeptywa do przytbicy, nalezy zidentyfikowa¢ problem
na podstawie informacji podanych w instrukcji
rozwigzywania probleméw (strona 15).
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ZAKLADANIE APARATU ODDECHOWEGO

™\ OSTRZEZENIE

Bezpieczenstwo uzytkowania aparatu oddechowego

o Nie wchodzi¢ do obszaru niebezpiecznego dopéki nie zostanie
sprawdzone, ze urzadzenia aparatu oddechowego dziatajg,
prawidtowo i sg prawidtowo zatozone.

o W razie uruchomienia alarmu lub wibrowania dmuchawy nalezy
niezwlocznie opusci¢ miejsce pracy. Nie wolno zdejmowac
urzadzen aparatu oddechowego przed dotarciem do obszaru
bezpiecznego.

o Zaleca sie przeéwiczenie zaktadania i noszenia aparatu
oddechowego przed wkasciwym uzyciem.

o Nie wolno uzywa¢ aparatu oddechowego z uktadem
oczyszczania powietrza bez zamontowanych wszystkich filtrow
lub z wytaczong dmuchawa, poniewaz w przytbicy moga
nagromadzi¢ sie niebezpieczne iloéci tlenu i dwutlenku wegla.

Zaktadanie aparatu oddechowego

UWAGA: Upewni¢ sie, ze wykonano wszystkie stosowne

procedury przed zatozeniem przytbicy.

1. Zalozy¢ zespot dmuchawy na dolng czes$¢ plecow - przewod
ma by¢ skierowany ku gorze. Zatozy¢ szelki na ramiona, a pas
zapia¢ wokot talii. Wyregulowaé szelki i pas, tak aby dmuchawa
prawidtowo opierata si¢ o0 dolng czes¢ plecow.

2. Wigczy¢ dmuchawe naciskajac przycisk ON. Dostosowaé
natezenie przeptywu.

3. Potgczy¢ przewdd z zespotem przytbicy. Zatozy¢ przytbice i
dopasowac jq tak, aby dobrze przylegata do gtowy. Zacisnaé
sznurek ostony twarzy, tak aby utworzy¢ uszczelnienie wokot
glowy.

Zdejmowanie aparatu oddechowego
UWAGA: Zanieczyszczony obszar nalezy opusci¢ przed
zdjeciem przytbicy i dmuchawy
1. Zdjg¢ przytbice i odtaczy¢ przewdd od przytbicy.
2. Wylaczy¢ dmuchawe naciskajac przycisk OFF.
3. Rozpig¢ pas i zdja¢ szelki z ramion, a nastepnie zdja¢
dmuchawe z plecow.

Po uzyciu nalezy wyczysci¢ elementy aparatu oddechowego,
sprawdzi¢ je i przygotowaé na kolejne uzycie (natadowany
akumulator).
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KONSERWACJA | PRZECHOWYWANIE APARATU

ODDECHOWEGO

o Wymieni¢ uszkodzone i zabrudzone filtry powietrza. Filtrow nie
mozna my¢ ani czySci¢ sprezonym powietrzem. Nie wolno
ponownie uzywaé brudnego filtra powietrza.

e Do czyszczenia aparatu oddechowego nie wolno stosowaé
rozpuszczalnikéw ani detergentdw ze Srodkami $ciernymi. Nie
dopuszczac do kontaktu aparatu oddechowego z wodg i innymi
ptynami.

Zapisywac informacje dotyczace wymiany filtréw i konserwacji
aparatu oddechowego.

CzeSci aparatu oddechowego nalezy czyscic po kazdorazowym
uzyciu. Zewnetrzne powierzchnie dmuchawy nalezy czy$ci¢ migkka
szmatkg z niewielkg iloscig tagodnego $rodka myjacego i wody.
Pozostawi¢ urzadzenie do wyschniecia.

Na zywotnos¢ filtréw ma wptyw uzytkowanie produktu i poziom
zanieczyszczenia miejsca pracy. Filtry nalezy wymieni¢ w przypadku
zmniejszenia przeptywu powietrza z powodu zabrudzonego filtra oraz
zgodnie z harmonogramem zmiany filtra ustalonym przez kierownika
lub specijaliste ds. BHP.

Do dobrych praktyk nalezy sprawdzenie zespotu dmuchawy po
kazdym uzyciu. Jesli przewdd nadmuchowy jest uszkodzony lub
brudny nalezy go wymienic.

Aparat oddechowy nalezy przechowywa¢ w czystym, suchym i
chtodnym miejscu. Jezeli aparat oddechowy nie bedzie uzywany
przez diuzszy czas nalezy wyja¢ filtr i akumulator.



PRZYLBICA SPAWALNICZA VIKING PAPR 3350

APARAT ODDECHOWY - ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

PROBLEMY
(OBJAWY)

MOZLIWA
PRZYCZYNA

ZALECANE
ROZWIAZANIE

Brak doptywu powietrza z dmuchawy do
przytbicy.

1. Niewtaczona dmuchawa.

2. Nienatadowana bateria.

3. Niepodtgczona bateria.

4. Zatkany przewod nadmuchowy.

1. Wcisna¢ przycisk ON.

2. Natadowac baterie.

3. Sprawdzi¢ czy akumulator jest
prawidtowo wtozony do dmuchawy.

4. Usung¢ elementy zatykajace wylot
dmuchawy i/lub przewod nadmuchowy.

Dmuchawa nie dostarcza wystarczajacej
ilosci powietrza do przytbicy.

N

Przewod nadmuchowy nie jest
prawidtowo podtaczony.
2. Zapchany filtr.

1. Sprawdzi¢ potaczenia przewodu
nadmuchowego z dmuchawg i
przytbica.

2. Wymienic filtr.

Alarm niskiego przeptywu powietrza (dzwigk
i wibracje).

—_

Zatkany przewod nadmuchowy.
2. Zakryty wlot filtra.
3. Zapchany filtr.

Usunag¢ elementy zatykajace wylot
dmuchawy i/lub przewod nadmuchowy.
2. Sprawdzi¢ czy wlot filtra nie jest
zapchany.
3. Wymienic filtr.

Alarm akumulatora (dzwiek i wibracje).

1. Staba bateria.

Natadowac lub wymieni¢ akumulator
stosownie do potrzeb.

UZzytkownik wyczuwa zapach lub smak
zanieczyszczen badz odczuwa
podraznienie oczu lub gardta.

1. Aparat oddechowy nie nadaje sie do
danego zastosowania.

2. Nieszczelne potaczenia przewodu
umozliwiajace przedostanie sie
powietrza na odcinku za dmuchawa,

3. Filtr

1. Dobdr sprzetu wiasciwego do danego
Srodowiska pracy nalezy skonsultowaé
z kierownikiem lub specjalistg ds. BHP
pracodawcy.

2. Sprawdzi¢ potaczenia przewodu
nadmuchowego z dmuchawa i
przytbica.

3. Opusci¢ miejsce pracy bez
zdejmowania aparatu oddechowego.
Sprawdzi¢ filtr i wymieni¢ go jesli jest to
konieczne.

Zbyt krétki czas dziatania akumulatora.

Nieprawidtowe tadowanie.
Zapchany filtr.
Wada akumulatora.

Natadowac akumulator.
Wymieni¢ filtr.
Wymieni¢ akumulator na nowy.

Silnik pracuje “szybciej niz normainie”
(gtosniejsza praca).

alw NN —

Filtr si¢ zapycha.

alw NN —

Wymieni¢ filtr i filtr wstepny stosownie
do potrzeb.
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PRZYLBICA SAMOSCIEMNIAJACA

INFORMACJE DOTYCZACE PRZYLBICY/SZYBKI
OCHRONNEJ

Samosciemniajacy filtr przejdzie automatycznie ze stanu
rozjasnienia (stopien zaciemnienia 3,5) do zaciemnienia (5-
13) po zajarzeniu tuku spawalniczego.

Filtr automatycznie powraca do stanu rozjasnienia po
wygaszeniu tuku. Przed przystapieniem do spawania, do
stosowanego procesu spawalniczego nalezy dopasowac
odpowiedni stopien ochrony z tabeli ustawiania stopnia
ochrony. (patrz takze str. 20). Nalezy réwniez dostosowaé
czuto$¢ do zastosowania/$rodowiska pracy.

Przytbica samosciemniajaca jest przystosowana do uzycia w
spawaniu GMAW, GTAW, SMAW, plazmowym oraz ciecia
tukowo-powietrznego.

Filtr samos$ciemniajacy zapewnia ochrone przed szkodliwym
promieniowaniem UV i IR, zaréwno w stanie ciemnym, jak i
jasnym. Ochrona UV/IR jest zapewniona zawsze, niezaleznie
od ustawienia stopnia zaciemnienia filtra.

Filtr samo$ciemniajacy jest wyposazony w cztery czujniki
detekcji  Swiatta tuku spawalniczego, ktdre powodujq
zacemnienie do wybranego stopnia ochrony.

= Do czyszczenia nie wolno stosowac¢ rozpuszczalnikdw ani
detergentéw ze srodkami $ciernymi.

* Utrzymywac czujniki i ogniwa stoneczne w czystosci.

= Jesli szybka ochronna jest zachlapana lub brudna, nalezy
ja niezwtocznie wymienic.

= Nalezy stosowac wytacznie czesci zamienne podane w
niniejszej instrukcji obstugi.

= Nie wolno uzywac przytbicy bez prawidtowo
zainstalowanych wewnetrznych i zewnetrznych szybek
ochronnych.

= Filtra samo$ciemniajacego nie wolno uzywac jezeli zostat
uszkodzony na skutek uderzenia, drgan lub nacisku.
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FILTR SAMOSCIEMNIAJACY - SPECYFIKACJE

Klasa optyczna

1/11/1 (wg EN 379)

Wyswietlacz LCD

95 x 85 mm (3,74 x 3,34 cale)

Rozmiar wktadu filtra

114 x 133 mm (4,50 x 5,25 cale)

Do stopnia ochrony DIN 16 przez caty czas

Ochrona UV/IR oracy
Czujniki tuku 4

Stan rozjasnienia DIN 3,5
Ptynna regulacja stopni ochrony [ DIN 5 do 13

Regulacja stopnia ochrony

Pokretto tarczowe — petna regulacja

Zrodio zasilania

Ogniwa stoneczne - z akumulatorem

Ostrzezenie o stabej baterii

Czerwona lampka

Akumulator

Litowy CR2450 (wymagany 1)

Wiaczenie/wytaczenie

W petni automatyczne

Czas przejscia od stanu
rozjadnienia do zaciemnienia

0,00004 s (1/25000 s)

Czas przejscia od stanu
zaciemnienia do rozjasnienia

0,1's (krétki) do 1,0's (dhugi)

Regulacja czutosci

Plynny i szlifowanie

Wskaznik TIG

DC 22 A, AC 22 A,

Temperatura robocza (przytbica)

14°F do 131°F (-10° do 55°C)

Temperatura przechowywania
(przytbica)

-4° do 158°F (-20°C do 70°C)

Zgodnos¢ przythicy z normami

ANSI 787.1-2010/CSA Z94.3/CE EN 379
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INSTRUKCJA OBSLUGI PRZYLBICY SPAWALNICZEJ

RYSUNEK 10

Regulacja wysokos$ci nagtowi

Dzwignia
regulacji kata
nachylenia

Regulacja kata
nachylenia

naci$niecie
i obrot

Regulacjado
przodu - do tytu

UWAGA: Bez elementéw nawiewnych i opaski przeciwpotnej dla przejrzystosci
REGULACJA NAGLOWIA

DOPASOWANIE DO ROZMIARU GLOWY: Obwod nagtowia
reguluje sie przez nacisnigcie pokretta i obracanie go az do
dopasowania do rozmiaru gtowy uzytkownika. Pokretto
znajduje sig w tylnej czesci przytbicy.
REGULACJA WYSOKOSCI NAGLOWIA: Wysokos¢ reguluje
sie przez dopasowanie gérnego pasma nagtowia, a nastepnie
wsunigcie bolca do otworu i zablokowanie pasma w danym
potozeniu.
KAT NACHYLENIA: Regulacja kata nachylenia znajduje sie
po prawej stronie przytbicy. Poluzowa¢ prawe pokretto
regulacji nagtowia i popycha¢ gérny koniec dzwigni
regulujacej na zewnatrz do momentu gdy klapka blokujaca
dzwigni dojdzie do zagtebien karbéw. Nastepnie obroci¢
dzwignie do gory lub w dét do zadanego kata nachylenia.
Klapka blokujaca po zwolnieniu, automatycznie zatrzasnie sie,
blokujac przytbice w odpowiednim potozeniu. Po zakonczeniu
tej regulacji nalezy dokreci¢ prawe pokretto przytbicy.
REGULACJA DO PRZODU - DO TYLU Reguluje odlegtos¢
pomigdzy twarza uzytkownika i szybkg ochronng. Aby
dopasowac odlegtos¢, poluzowac zewnetrzne pokretta
regulujgce naprezenie i przesuwac je do przodu lub do tytu do
uzyskania zadanego potozenia a nastepnie dokrecic.
UWAGA: Sprawdzi¢ czy obie strony sg jednakowo
wyregulowane, co zapewni prawidtowe dziatanie.
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DZIALANIE WKLADU/WLASCIWOSCI

Plynna regulacja stopnia ochrony

Stopien zaciemnienia reguluje sie w zakresie od 5 do 8 i od 9 do 13,
w zaleznosci od rodzaju procesu spawalniczego lub zastosowania
(zobacz tabela stopni ochrony na str. 20). Stopien ochrony reguluje
sie przy pomocy przetacznika zakresu stopni ochrony, nastepnie
nalezy uzy¢ tarczy z podwojng podziatkg do ustawienia
odpowiedniego stopnia ochrony. Przetgcznik zakresu stopni ochrony
i tarcza z podwojng podziatkg znajdujq sie na filtrze
samos$ciemniajacym, jak to pokazano narys. 11.

Test

NacisnaC i przytrzymac przycisk "Test", aby przejrze¢ stopnie
zaciemnienia przed rozpoczeciem spawania. Po zwolnieniu
przycisku okienko powrdci do stanu rozjasnienia (stopien
zaciemnienia 3,5).

RYSUNEK 11

Przetacznik zakresu stopnia
zaciemnienia

Pokretto regulacji czutosci (sensitivity) BUBETANG

SHADE 54 EIB SMADE 13

S27STE-104

Wyregulowa¢ czuto$¢ na $wiatto obracajgc pokretto SENSITIVITY w
lewo lub w prawo, jak to pokazano na rysunku ponizej. Obrécenie
pokretta do korica w lewo powoduje ustawienie HI . Jesli przytbica
jest stosowana w dobrze o$wietlonym pomieszczeniu albo w poblizu
innego urzadzenia do spawania, lepszg efektywno$¢ uzyskuje sie
przy nizszym ustawieniu, obracajgc pokretto w prawo i zmniejszajac
czuto$¢. Tryb Grind (szlifowanie) mozna wybra¢ przez obrocenie
pokretta czutosci do koica w prawo, az styszalne bedzie klikniecie.
Tryb szlifowania jest przeznaczony wytacznie do szlifowania, nie

do spawania

Pokretto czasu op6znienia (delay)

To pokretto jest przeznaczone do ochrony oczu spawacza przed

Zmiana potozenia pokretta DELAY (czas opOznienia) zmieni czas

silnym promieniowaniem resztkowym po zakonczeniu spawania. C“”!“ g
przejscia ze stanu zaciemnienia do rozjasnienia w granicach od 0,1

O TS

sekundy (S) do 1,0 sekundy (L).

Ustawienie L zalecane jest w przypadku zastosowan z wysokim
natezeniem pradu, gdzie jeziorko spawalnicze pozostaje wcigz

bardzo jasne po wygaszeniu tuku i w sytuacjach, gdy filtr moze

zosta¢ chwilowo zablokowany od patrzenia na tuk spawalniczy.

Zasilanie

Wkiad filtra jest zasilany przez wymienne baterie i energie stoneczna.
Akumulator znajduje sie w dolnym rogu wktadu filtra. Baterie nalezy
wymieni¢, gdy $wieci sie lampka LOW BATTERY (staba bateria).
Wymagane baterie - Patrz tabela dane techniczne na str. 17. Na rys.
11 przedstawiono zorientowanie natadowanej baterii do
zamontowania w filtrze samo$ciemniajacym. Komore baterii otwiera
sie przez wysuniecie w dot i obrocenie klapki.

CZYSZCZENIE | KONSERWACJA PRZYLBICY
Czyszczenie: Przytbice nalezy czysci¢ miekkg szmatka. Czysci¢
regularnie powierzchnie wkfadu filtra. Nie uzywa¢ silnych substancji
myjacych. Czysci¢ czujniki i ogniwa stoneczne wodg z mydtem i
wilgotna, czystq szmatka. Wyciera¢ na sucho niestrzepiaca sie
$ciereczka. NIE zanurza¢ wktadu filtra w wodzie lub innych cieczach.

Przechowywanie: Przechowywa¢ w czystym, suchym miejscu.
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USTAWIENIA STOPNI ZACIEMNIENIA

STOPNIE ZACIEMNIENIA
PROCES ROZMIAR ELEKTRODY PRAD LUKU (A) MINIMALNY STOPIEN ZALECANY
1/32 cali (mm) OCHRONY STOPIEN OCHRONY
(KOMFORT)
Spawanie tukowe elektrodg otulong | Ponizej 3 (2,5) Ponizej 60 7 -
3-5(2.5-4) 60-160 8 10
5-8 (4-6.4) 160-250 10 12
Powyzej 8 (6,4) 250-500 1 14
Spawanie tukowe w ostonie gazu Ponizej 60 7 -
obojetnego i spawanie MIG drutem 60-160 10 1
elektrodowym proszkowym o rdzeniu 160-250 10 12
topnikowym 250-500 10 14
Spawanie fukowe elektroda Ponizej 50 8 10
nietopliwg wolframowg w ostonie 50-150 8 12
gazu 150-500 10 14
Ciecie tukowo-powietrzne (Lekkie) Ponizej 500 10 12
(Ciezkie) 500-1000 " 14
Spawanie plazmowe Ponizej 20 6 6do8
20-100 8 10
100-400 10 12
400-800 11 14
Ciecie plazmowe (Lekkie)®@ Ponizej 300 8 9
Srednie®? 300-400 9 12
(Ciezkie)@ 400-800 10 14
Lutowanie twarde ptomieniowe - - 3lub4
Lutowanie miekkie ptomieniowe - - 2
Spawanie elektrodg weglowa - 14

GRUBOSC BLACHY
cale mm

Spawanie gazowe
Lekkie Ponizej 1/8 Ponizej 3,2 4lub5
Srednie 1/8 do 1/2 3,2do 12,7 5lub 6
Ciezkie Powyzej 1/2 Powyzej 12,7 6lub 8
Cigcie tlenowe
Lekkie Ponizej 1 Ponizej 25 3lub 4
Srednie 1do6 25 do 150 4lub5
Ciezkie Powyzej 6 Powyzej 150 5lub 6

(1) Jako podstawowa zasade nalezy przyjac, ze zaczyna sig od zbyt duzego stopnia zaciemnienia, stopniowo dochodzag do jasniejszego, ktory zapewnia wystarczajaca widoczno$é strefy
spawania, jednak nie schodzac ponizej minimalnego stopnia zaciemnienia. Przy spawaniu i cieciu gazowo-tlenowym, gdzie palnik wytwarza jasne zotte $wiatto, zaleca sie uzycie filtra

absorbujacego linie zoita lub lini¢ D sodu.

(2) Wartosci maja zastosowanie, jesli rzeczywisty fuk jest wyraznie widoczny. Do$wiadczenie wskazuje, ze w sytuacjach, gdy fuk jest schowany za przedmiotem obrabianym mozna uzy¢

jasniejszych filtrow.
Dane pochodza z normy ANS| Z49.1-2012.

stopnia zaciemnienia.
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PRZYLBICA SPAWALNICZA VIKING PAPR 3350

WYMIANA WKLADOW | SZYBEK OCHRONNYCH

Wymiana przedniej, przezroczystej szybki ochronnej:
Wymieni¢ przednig szybke ochronng, jesli jest uszkodzona.
Wyja¢ ramke filtra zgodnie z rys. 12a. Wyjac przednig szybke
z przytbicy. Ostroznie zdja¢ uszczelke z szybki ochronnej.
Wiozy¢ nowg szybke ochronng w uszczelke i zamontowa¢ do
skorupy przytbicy. Upewni¢ sig czy szybka ochronna i
uszczelka zostaty zamontowane w odpowiedni sposob.
Wymiana wewnetrznej, przezroczystej szybki: Wymieni¢
wewnetrzng szybke ochronna, jesli jest uszkodzona. Wiozy¢
paznokieC w zagtebienie powyzej okienka wktadu i wygiaé
szybke do gory, tak by uwolni¢ jq z krawedzi okienka wktadu
filtra. Umie$ci¢ nowa szybke w elemencie podtrzymujacym z
jednej strony i wygiag ja ku gorze, aby zamocowaé druga,
krawedz szybki po drugiej stronie wizjera wkiadu filtra.
Wymiana wktadu filtra: Wyja¢ ramke filtra ze skorupy
przytbicy. Patrz rys. 12a. Wygig¢ gorny koniec ramki filtra tak,
by uwolni¢ wktad filtra z ramki. Zamontowa¢ nowy wkiad filtra
w ramce zgodnie z rys. 12b ponizej. Upewnic sie, ze wktad
filtra zostat prawidtowo wtozony do ramki filtra tak jak zostato
to pokazane na rysunku. Zamontowac ramke filtra do skorupy
przytbicy.
Montowanie szybek powigkszajacych: Wyjac ramke filtra
ze skorupy przytbicy. Wyja¢ wkiad filtra z ramki. Wsuna¢
szybke powigkszajaca w krotkie szyny znajdujace sie na
bokach ramki filtra, zgodnie z rys. 12c. Wiozy¢ wkiad filtra do
ramki a ramke do przytbicy. Po zamontowaniu szybki
powiekszajacej, jej umiejscowienie mozna regulowaé w gére
lub w dét, w zaleznosci od preferenciji uzytkownika.
= RYSUNEK 12

Rysunek 12b
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PRZYLBICA SPAWALNICZA VIKING PAPR 3350

FILTR SAMOSCIEMNIAJACY - ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO SPAWANIA NALEZY
ZAWSZE PRZETESTOWAC DZIALANIE FILTRA Do
sprawdzenia czy filtr zaciemnia sie prawidto stuzy przycisk
TEST. Jesli filtr nie zaciemnia sie prawidtowo, sprawdzi¢
ustawienia przetgcznika zakresu stopnia zaciemnienia i tarczy
z podwdjng podziatka. Jesli nie rozwigze to problemu,
wymieni¢ baterie na nowa i ponownie przetestowac dziatanie
przed przystapieniem do pracy. Podczas spawania, tuk i
ogniwo stoneczne beda utrzymywac filtr natadowany.

zajarzeniu tuku.

PROBLEM MOZLIWA PRZYCZYNA ROZWIAZANIE

Filtr nie zaciemnia si¢ po Staba bateria. Wymieni¢ baterie.

nacisnieciu przycisku TEST

Trudnosci z widzeniem przez Przednia szybka ochronna jest | Wyczysci¢ lub wymieni¢

filtr zabrudzona. przednig szybke.

Wkiad jest zabrudzony. Wyczysci¢ wkiad

samos$ciemniajacy wodg z
mydtem i migkkg szmatka.

Filtr nie zaciemnia sie po Poziom czuto$ci jest zbyt niski. | Wyregulowa¢ czutos¢ do

wymaganego poziomu.

Przednia szybka ochronna jest

Wyczysci¢ lub wymienic

zabrudzona. przednig szybke.
Przednia szybka ochronna jest | Sprawdzi¢ czy przednia
uszkodzona. szybka nie jest popekana lub

porysowana i wymienic ja, jesli
jest to konieczne.

Czujniki sg zablokowane lub
panel stoneczny jest
zablokowany.

Uzytkownik powinien
sprawdzi¢ czy nie blokuje
czujnikéw lub paneli
stonecznych wtasng reka lub
innym przedmiotem podczas
spawania. Dopasowac swojq
pozycje, tak by czujniki mogty
,Zo0baczy¢” tuk spawalniczy.

Wybrany zostat tryb
szlifowania

Sprawdzi¢ ustawienie pokretta
czuto$ci.

Filtr zaciemnia sie bez
zajarzenia tuku.

Poziom czutosci jest zbyt
wysoki.

Wyregulowaé¢ czuto$¢ do
wymaganego poziomu.

Filtr pozostaje zaciemniony po
zakonczeniu spawania.

Filtr jest
pekniety.

Czas opdznienia jest zbyt
dtugi.

i A OSTRZEZENIE i

Nie uzywac (zaprzestaé uzytkowania) niniejszego urzadzenia
jesli wystapi taki problem. Ochrona przed promieniowaniem
UV/IR moze by¢ nieskuteczna co doprowadzi¢ moze do

oparzen oczu i twarzy.

Wyregulowa¢ czas opdznienia
do wymaganego poziomu.

Odpryski
spawalnicze
uszkadzaja
filtr.

Brak, uszkodzenie,
ztamanie, pekniecie lub
zdeformowanie przedniej
szybki ochronne;j.

W razie potrzeby wymieni¢
przednig szybke ochronna.
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PRZYLBICA SPAWALNICZA VIKING PAPR 3350

INFORMACJE DOTYCZACE GWARANCJI

INFORMACJE DOTYCZACE GWARANCJI: Odniesienie
IMWS1 zawarte w bibliografii.

USZKODZENIA SPOWODOWANE ODPRYSKAMI NIE SA
OBJETE GWARANCJA:

Nie uzywa¢ produktu bez zamontowanych prawidtowo szybek
ochronnych po obu stronach wktadu filtra
samos$ciemniajacego. Przezroczyste szybki dostarczane z
niniejsza przytbica sg odpowiednio dopasowane rozmiarem
do tego produktu i nalezy unika¢ stosowania czeSci
pochodzacych od innych producentéw.

PRZYLBICA SPAWALNICZA K3930-2 VIKING PAPR 3350
(CzsiZamienne)




PRZYLBICA SPAWALNICZA VIKING PAPR 3350

PRZYLBICA SPAWALNICZA K3930-2 VIKING PAPR 3350 (Cze$ ci zamienne)

KP3046-100 *

Szybka powiekszajaca, powiekszenie 1,00

KP3046-125 *

Szybka powiekszajaca, powiekszenie 1,25

KP3046-150 *

Szybka powiekszajaca, powiekszenie 1,50

KP3046-175 *

Szybka powiekszajaca, powiekszenie 1,75

KP3046-200 *

Szybka powiekszajaca, powiekszenie 2,00

ELEMENT |NRCZESCI |OPIS ILOSC
1 KP5121-2 Zespot przytbicy Viking PAPR 3350 (komplet zawiera nagtowie i nakrycie gtowy) 1
2 M25062-15 Skorupa przytbicy (z zaczepem na haczyk i petle) 1
3 KP2898-1 Zewnetrzna szybka ochronna (5,25 x 4,5 cale) (Liczba sztuk w komplecie: 5) 1
4 S27978-32 Uszczelka zewnetrznej szybki ochronnej 1
5 KP3045-3 Filtr samosciemniajacy 3350 1
6 KP3044-1 Wewnetrzna szybka ochronna (3,53 x 3,73 cale) (Liczba sztuk w komplecie: 5) 1
7 S27978-33 Ramka szybki ochronnej 1
8 KP3942-1 Nagtowie (wraz z elementami nawiewnymi i opaska przeciwpotna) 1
KP3943-1 Opaska przeciwpotna (Liczba sztuk w komplecie: 2) 1
9 KP3940-1 Nakrycie glowy (z zaczepem na haczyk i petle) 1
10 KP3944-1 Zespdt dmuchawy (komplet zawiera Element 15 — pokrywa filtra) 1
1A KP3937-1 Akumulator - standardowy 1
11B KP3938-1* Akumulator - rozszerzony 1
12 KP3424-2 Filtr HEPA (Liczba sztuk w komplecie: 2) 1
KP3424-6 Filtr HEPA (Liczba sztuk w komplecie: 6) 1
13 KP3935-1 Filtr wstepny (Liczba sztuk w komplecie: 6) 1
14 KP3936-1 Ostona przeciwiskrowa 1
15 M25062-1 Pokrywa filtra 1
16 KP3932-1 tadowarka 1
17 K3096-1 Torba transportowa 1
18 KP5123-1 Pas do aparatu oddechowego PAPR 1
19 KP5124-1 Zespot pasa haramiennego 1
20 M24962 Zespot przewodu nadmuchowego 1
M25062-28 Uszczelka o-ring przewodu nadmuchowego (Liczba sztuk w komplecie: 2) 1
21 M24964 Ostona przewodu nadmuchowego 1
22 KP3939-1* Przedtuzenie pasa (przedtuza pas do 60") 1
23 KP5122-1 Zespot przewodu nadmuchowego (Potgczone elementy 20 i 21) 1
24 KP4255-1 EUROPEJSKI adaptera 1
1
1
1
1
1
1

KP3046-225 *

Szybka powiekszajaca, powiekszenie 2,25

KP3046-250 *

* - Akcesoria opcjonalne

Szybka powiekszajaca, powiekszenie 2,50
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Lincoln Electric
Aparat oddechowy z uktadem oczyszczania powietrza - model Viking 3350

Informacje uzupetniajace dla krajow UE i Wielkiej Brytanii

Niniejszy zatacznik uzupetniajacy zawiera informacje dotyczace zastosowania przytbicy z aparatem oddechowym Lincoln Electric Viking Model 3350
w krajach UE i/lub innych krajach, w ktérych obowigzujg normy EN. Niniejsze informacje sg zgodne z Dyrektywa w sprawie wyposazenia ochrony
osobistej (89/686/EWG) oraz norma EN 12941 Sprzet ochrony uktadu oddechowego -- Oczyszczajacy sprzet z wymuszonym przeptywem powietrza
wyposazony w hetm lub kaptur. Niniejsze informacije nalezy stosowa¢ wytacznie w potgczeniu z informacjami podanymi w instrukcji obstugi
urzadzenia Viking PAPR 3350. Przed przystapieniem do uzytkowania, uzytkownik niniejszego urzadzenia powinien przeczyta¢ i zrozumie¢ instrukcje
obstugi.

Niniejszy aparat oddechowy z ukladem oczyszczania powietrza (PAPR) zostat zatwierdzony przez jednostke notyfikowang UE 2056 w klasie TH2P,
zgodnie z normg EN 12941-1998 / A2 2008).

System umozliwia stosowanie dwoch elektronicznie sterowanych i wybieranych przez uzytkownika trybéw pracy (przeptywu powietrza).
Standardowe natezenie przeptywu o wartosci 180 I/min oraz wysokie natezenie przeptywu 210 I/min. Przeptyw przefiltrowanego powietrza jest na
biezaco monitorowany przez uktad elektroniczny i w razie wyczerpania baterii uruchomi sie alarm informujacy uzytkownika o tym, ze urzadzenie nie
jest w stanie diuzej utrzyma¢ ustawionego natezenia przeptywu. Czas pracy (zywotno$¢ baterii) aparatu oddechowego zalezy od wybranego trybu
pracy (natezenia przeptywu), uzytego rodzaju baterii oraz stanu filtra. Jesli aparat oddechowy nie bedzie w stanie zrealizowaé¢ natezenia przeptywu
w wybranym trybie pracy, uruchomi sie alarm. (Patrz gtéwna instrukcja obstugi Viking PAPR 3350 str.15)

Tabela trybéw pracy
Bateria standardowa Bateria o wydiuzonym czasie
dziatania
Liczba cykli tadowania Ok. 500 Ok. 500
Min. czas pracy przy standardowym natezeniu przeptywu 12,5 godzin +12,5 godzin
Min. czas pracy przy wysokim natezeniu przeptywu 9,5 godzin +9,5 godzin
Czas tadowania (od petnego roztadowania) Ok. 3 godz. Ok. 4,5 godz.
Waga netto (bateria) 2689 /0,59 Ib 472g/1,041b
Pojemnos¢ elektryczna 14,4 V nominalne / 3,1 Ah 14,4 V nominalne / 5,8 Ah

Ostrzezenia!:

- Niniejszy aparat oddechowy zapewnia ochrone wytacznie, gdy jest wiaczony (ON) i eksploatowany w ramach jednego z wybranych trybdw pracy (natezenia
przeptywu). Urzadzenie nie zapewnia ochrony, gdy jest wytaczone (OFF).

- Aparatu oddechowego nie nalezy nosic, gdy jest wytaczony lub gdy nie pracuje w ramach jednego z wybranych trybéw pracy (natezenia przeptywu),
poniewaz moze wystapi¢ szybki ubytek tlenu i nagromadzenie sie dwutlenku wegla.

- Urzadzenie jest wyposazone w elektroniczny uktad sterowania i monitoringu przeptywu. Szczegétowe informacje na temat ustawien i sprawdzania natezenia
przeptywu znajdujg sie w gtéwnej instrukcji obstugi Viking PAPR 3350 (strona 14).

- Filtry nalezy montowa¢ wytacznie w dmuchawie Viking PAPR 3350 (Patrz instrukcja obstugi Viking PAPR 3350 str. 11, rys. 3) oraz przytbicy.

- Przed przystapieniem do pracy nalezy przetestowaé dziatanie elektronicznego systemu monitorowania / alarmu przeptywu powietrza. Patrz gtowna
instrukcja obstugi Viking PAPR 3350 str. 15.

- Uzytkownik powinien mie¢ Swiadomos¢, ze przy bardzo intensywnej eksploatacji, moze wystapi¢ podcisnienie w szczytowym przeptywie wdychanego
powietrza.
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POLITYKA OBSLUGI KLIENTA

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric jest produkcja
i sprzedaz wysokiej jakosci urzadzen spawalniczych,
materiatéw spawalniczych oraz urzadzen do cigcia. Naszym
celem jest zaspokojenie potrzeb klientow, a nawet
przewyzszenie ich oczekiwan. Klient moze poprosi¢ Lincoln
Electric o rade lub informacje dotyczace zastosowania
produktéw firmy w konkretnym przypadku. Odpowiadamy na
zapytania naszych klientow na podstawie najlepszych
informacii jakie posiadamy w danym momencie. Jednak
Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowa¢ skutecznosci
tego rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialnosci za tego
rodzaju informacje czy porady. Firma Lincoln Electric wyraznie
wytacza wszelkie gwarancje, w tym gwarancje przydatnosci
do okreslonego celu, w odniesieniu do takich informaciji lub
porad. Z przyczyn praktycznych firma Lincoln Electric nie
moze réwniez ponosi¢ odpowiedzialno$ci za aktualizacje badz
poprawki informaciji czy rad, ktére kiedy$ zostaty udzielone.
Dostarczenie tego rodzaju informacji lub porad nie powoduje
przedtuzenia lub zmiany gwarancji dla produktow firmy.

Firma Lincoln Electric jest producentem dynamicznie
reagujacym na potrzeby klienta, ale wybér i wykorzystanie
produktéw sprzedawanych przez Lincoln Electric sa wytacznie
pod kontrolg klienta, ktéry ponosi za to petng,
odpowiedzialno$¢. Na efekty stosowania takich wymagan w
zakresie metod produkcji i obstugi moze mie¢ wptyw wiele
czynnikow, ktore sg niezalezne od firmy Lincoln Electric.
Informacje moga ulec zmianie — Informacje podane w
niniejszej instrukcji obstugi sg doktadne i zgodne z najlepszg
widza firmy Lincoln Electric w chwili druku. Wszelkie
aktualizacje informacji bedg dostepne na stronie internetowej
www.lincolnelectric.com .

LINCOLN !

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Claire Avenue e Cleveland, OH e 44117-1199 eUSA
Tel.: +1.216.481.8100  www.lincolnelectric.com





