Informacje dla uzytkownikow PL

WYROB: Odziez ochronna do stosowania podczas spawania i w procesach pokrewnych z poréwnywalnym ryzykiem, takich jak na przyktad:
cigcie, zlobienie tukowe spr¢zonym powietrzem, metalizacja itp.
Typ: MOFOS bluza z kapturem lub bez kaptura, MOFOS spodnie, MOFOS spodnie na szelkach.

PRODUCENT: %ﬁﬁ adres kontaktowy: Podébradska 260/59, Hloubétin, 198 00 Praha 9, Czech Republic.
MATERIAL: Tkanina MOFOS; 390g/m?, sktad materiatowy: 100 % bawelna, trwata niepalna struktura.

USTAWY, NORMY, OBWIESZCZENIA:

Jest zgodny z wymogami Rozporzadzenia (UE) 2016/425, dla srodkéw ochrony indywidualnej kategorii II.

EN ISO 13688:2013 Odziez ochronna - wymagania ogdlne.

ENISO 11611:2015 Odziez ochronna do stosowania podczas spawania i w procesach pokrewnych.

PRZEZNACZENIE:

Odziez ochronna przeznaczona do stosowania jako okrycie wierzchnie zaktadane na ubranie. Chroni przed mniej niebezpiecznymi technikami
spawania i sytuacjami, ktore powoduja nizszy poziom rozprysku stopionego metalu i promieniowania cieplnego. Ochrona uzytkownikow przed
rozpryskami (niewielkie ilosci stopionego metalu), krotkotrwatym kontaktem z ptomieniem, promieniowaniem cieplnym z tuku elektrycznego
stosowanego w spawaniu i powigzanych procedurach oraz w celu zminimalizowania mozliwosci krotkotrwalego porazenia pradem
elektrycznym. Odziez jest przeznaczona do zapewnienia ochrony przed krotkotrwatym przypadkowym kontaktem z przewodami elektrycznymi
znajdujacymi si¢ pod napigciem w przypadku napie¢ pradu statego do okoto 100 V.

PIKTOGRAMY::
Klasa 1/A1+ A2
EN ISO 11611
Instrukcja uzytkowania Znak zgodnosci
Nota:

Al - rozprzestrzenianie si¢ ptomienia, metoda A - zapton powierzchni
A2 - rozprzestrzenianie si¢ ptomienia, metoda B - zapton dolna krawedz

Instrukcja doboru typu odziezy do spawania (klasa 1/klasa 2)

Kryteria wyboru stosujace si¢ do warunkéw

Kryteria wyboru stosujace si¢ do procedury: srodowiskowych:

Typ odziezy do spawania

Klasa 1

Techniki spawania recznego zwigzane

z powstaniem $wiatta, rozpryskow i kropli, np.:

- spawanie ptomieniem,

- spawanie WIG,

- spawanie MIG,

- spawanie mikroplazmowe,

- lutowanie twarde,

- zgrzewanie punktowe,

- MMA (reczne spawanie lukowe elektroda
otulong) spawanie (elektroda z rutylowa
powtoka).

Czynno$ci maszyn, np.:

- maszyny do cigcia tlenem,

- plazmowe maszyny do cigcia,

- zgrzewarki oporowe,

- maszyny do natryskiwania cieplnego,
- stot do spawania.

Techniki spawania rgcznego zwigzane z powstaniem
duzych rozpryskéw i kropli, np.:
- MMA spawanie (elektroda podstawowa lub

z powloka celulozowa),

Czynno$ci maszyn, np.:

- w ciasnych pomieszczeniach,

- przy spawaniu nad glowa/cigciu lub w
porownywalnych nienaturalnych pozycjach.

- spawanie MAG (z CO; lub mieszankami
2azow),

Klasa 2 - spawanie MIG (pradem o wysokim napigciu),

- spawanie tukowe wypehiong elektroda bez
gazu ochronnego,

- cigcie plazmowe,

- 7lobienie,

- cigcie tlenem,

- metalizacja.

OSTRZEZENIE DLA UZYTKOWNIKOW:

Odziez moze by¢ stosowana wylacznie jako ochrona przed malymi czasteczkami stopionego metalu (np. zgorzelina przy spawaniu) i jako
ochrona przed tagodnymi powierzchniowo dziatajacymi ryzykami. W przypadku naruszenia integralno$ci odziezy (przedarcie, przetarcie,
niewspolmierne przerzedzenie materialu, rozprucie szwu itp.) dochodzi do obnizenia poziomu ochrony odziezy i wyrdb staje sig
nieodpowiednim w rozumieniu wyzej wymienionych przepisow prawnych oraz technicznych. Z powoddw technicznych nie moga by¢ wszystkie
czesci zainstalowanych napie¢ spawalniczych spawania tukowego chronione przed kontaktem bezposrednim. Spawanie tukiem elektrycznym:
odziez jest przeznaczona wylacznie do ochrony przed krotkotrwalym niezamierzonym kontaktem z cze$ciami znajdujacymi si¢ pod napigciem
podczas spawania tukiem elektrycznym. Tam, gdzie istnieje zwickszone ryzyko porazenia pradem elektrycznym, potrzebne beda dodatkowe
warstwy elektroizolacyjne.

Moze by¢ wymagana dodatkowa ochrona ciata, na przyktad podczas spawania nad gtowa. Jezeli jest zastosowana dodatkowa odziez ochronna,
podstawowa odziez powinna spelnia¢ wymagania co najmniej klasy 1. Fartuchy, ktore zostang zastosowane do dodatkowej ochrony, miatyby
przykrywaé przednig cze$¢ ciata minimalnie od bocznego szwu do bocznego szwie i musza by¢ przeznaczone do odziezy ochronnej
zapewniajacej ochrone przed zagrozeniami spawalniczych.



INFORMACJE DOTYCZACE RYZYKA ZWIAZANEGO Z PROMIENIOWANIEM UV:

Specyfikacja minimalnych wymagan dla odziezy, ktéra moze chroni¢ uzytkownika przed zwyklym niebezpieczenstwem towarzyszacym
spawaniu, gdy jest prawidlowo uzywana. Te zagrozenia obejmuja narazanie skory na promieniowanie ultrafioletowe (UV), ktore zostaje
wywotane podczas wszystkich operacji spawania tukiem elektrycznym. To promieniowanie UV obejmuje UVA, UVB i UVC promieniowanie
powstajace przy intensywnych impulsach.

Jego oddzialywanie bedzie jednak ostabia¢ wyroby wiokiennicze i nie musi dalej zapewniaé ochrony. To obowigzuje zwlaszcza wtedy, gdy
odziez jest uzywana przy spawaniu tukiem elektrycznym (zwlaszcza przy spawaniu MIG/MAG), kiedy to uszkodzenia od intensywnego
promieniowania UV, promieniujacego ciepta i obfitych iskier lub kropelek stopionego metalu moga bardzo szybko obnizy¢ jej skutecznosc.
W takich sytuacjach wskazane jest zastosowanie wyzszych pozioméw ochrony, jakimi sa dodatkowe r¢kawy ze skory, fartuchy, itd., ktore
przedhuza skutecznos¢ elementéw odziezy i pomoga przy ochronie uzytkownika.

Odziez klasy 2 jest zaprojektowana tak, aby byla bardziej odporna na zniszczenie spowodowane tymi zagrozeniami anizeli odziez klasy 1.
Chociaz nie moze to by¢ doktadnie ustalone od momentu, gdy wptywac na nig begdzie proces spawania, zreczno$é spawacza, zastosowany prad
spawania, powstaty rozprysk i pozycja przy spawaniu.

Rozporzadzenia (UE) wymaga, aby SOI byly poczatkowo wybrane po dokladnej ocenie ryzyk, aby byly regularnie kontrolowane
i konserwowane lub zastapione ze wzgledu na zapewnienie stalej ochrony. Uzytkownicy, ktérzy sa narazeni na promieniowanie UV, powinni
by¢ zaznajomieni z zagrozeniem i regularnie poddawani kontroli.

Prosta kontrolg odno$nie dalszego uzywania w celu ochrony przed promieniowaniem UV dla tego typu odziezy (np. raz w tygodniu)
wykonuje si¢ tak, ze element odziezy trzymany jest pod swiatto 100W zarowki wolframowej na dtugo$¢ ramienia (odlegltos$¢ orientacyjna 1 m);
jezeli wida¢ $wiatto przenikajace przez material, to promieniowanie UV przenika takze.

Zalecamy takze uzytkownikom, by w przypadku stwierdzenia, ze sg opaleni - chodzi o oznaki przenikania promieniowania UVB, aby
elementy odziezy oddali do naprawy (jezeli jest to mozliwe) lub zastapili innymi, a w przyszto$ci nalezatoby rozwazy¢ uzycie dodatkowej,
bardziej odpornej warstwy ochronnej.

NIEWEASCIWE UZYTKOWANIE:

- Poziom ochrony przed ptomieniem zostanie obnizony, jezeli odziez ochronna spawacza jest zanieczyszczona substancjami fatwopalnymi.

- Podwyzszenie zawarto$ci tlenu w powietrzu obnizy istotnie ochrone odziezy spawacza przed ptomieniem. Nalezy zwroci¢ uwage podczas
spawania w $cie$nionych pomieszczeniach, np. jezeli nie jest wykluczone, ze powietrze moze by¢ wzbogacone w tlen.

- lzolacja elektryczna zapewniana przez odziez zostanie obnizona, gdy odziez jest mokra, brudna lub nasigknigta potem.

- W przypadku dwucze$ciowej odziezy ochronnej (bluza + spodnie): w celu zapewnienia wymaganego poziomu ochrony obydwie czesci
powinny by¢ noszone wspoélnie.

- W przypadku odziezy MOFOS - wariant z kapturem, kaptur przy samym spawaniu powinien by¢ zdjety.

ZALECENIE: w celu przedtuzenia zywotno$ci odziezy MOFOS zalecamy stosowac jednoczes$nie z tg odzieza takze ochronne dodatki skorzane

do spawania (fartuch, getry, nargkawki..).

MOFOS

ROZMIARY:: Podane 2 rozmiary kontrolne IREme
zgodnie z EN 1SO 13688. o e
OZNAKOWANIE: Wszyta etykieta e i
- marka, typ i kategoria wyrobu

- CE znak zgodnosci

- sktad materiatlowy z calg nazwa gatunkowa

- symbole konserwacji

- rozmiar

- piktogram ochrony wiacznie z norma zharmonizowana

- klasa

- ostrzezenie nakazujace zapoznanie si¢ z instrukcja uzytkowania
- ostrzezenie

- numer lot

- identyfikacja producenta

sruiturs - 380w

EABEA®

PRZECHOWYWANIE: W suchym, ciemnym i wentylowanym srodowisku w zakresie temperatur 10-30°C.

SPOSOB KONSERWACJI: XE 5 ®

KONSERWACJA: odziez nalezy pra¢ oddzielnie od pozostatych materiatow z innych mieszanek czy o innej konstrukcji, w celu podwyzszenia
skutecznosci konstrukceji jest konieczne, aby na powierzchni tkaniny nie przylegaty Zzadne tatwopalne pozostatosci, stosunek napetnienia nie
powinien by¢ mniejszy niz 1:20 w celu zabezpieczenia optymalnego procesu prania i zminimalizowania S$cierania, zalecane jest pranie
dwustopniowe, pranie wstepne i samo pranie przy 40°C, nie nalezy stosowaé ptynéw do zmigkczania tkanin czy innych dodatkow, poniewaz
moga obnizaé¢ skutecznos$¢ niepalnej struktury.

Wyro6b nalezy praé przy temperaturze maksymalnej 40°C, w tagodny sposéb. Wyrobu nie wolno wybielaé. Wyrobu nie wolno suszy¢é w suszarce
bebnowej! Prasowanie przy maks. temperaturze powierzchni prasowania 150°C. Wyréb mozna czyS$ci¢ chemicznie tetrachloretenem,
monofluorotrichloromethanem i wszystkimi rozpuszczalnikami wymienionymi pod symbolem F — ograniczone oddziatywanie mechaniczne.
Trwata niepalna struktura.

Odziez ochronna do spawania powinna by¢ regularnie czyszczona zgodnie z powyzej podanym zaleceniem. Po czyszczeniu nalezy odziez
sprawdzi¢. W przypadku uszkodzenia nalezy odziez naprawic¢, jezeli jest to mozliwe, albo wymieni¢ na nowa. Naprawia¢ tylko z zastosowaniem
materialow i substancji spelniajacych wymagania stosownej normy.

Jezeli wyr6b bedzie uzywany, przechowywany lub pielggnowany w sposob inny niz podany, moze to spowodowac jego zniszczenie lub zmiany
funkcjonalnosci.
UTYLIZACJA: odziez nalezy utylizowa¢ zgodnie z ustawg o odpadach.

Identyfikacja Jednostki Notyfikowanej, ktéra dokonala oceny zgodnosci: Instytut Testowania i Certyfikacji S.A. [Institut pro testovani
a certifikaci, a. s], tf. T. Bati 299, 764 21 Zlin — Louky, CZ, Jednostka notyfikowana nr 1023.

Deklaracje zgodnosci mozna znalez¢ tutaj: www.canis.cz, a deklaracje dla poszczegdlnych wyrobow sa w zaktadce ,,Dokumenty do pobrania“.


http://www.canis.cz/

