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SPRZET SPAWALNICZY NA MIARE DZISIEJSZYCH POTRZEB

Dziekujemy Panstwu za zakup naszego produktu!

Dokonaliscie Paristwo trafnego wyboru. Procesy spawania i ciecia plazmowego,
prowadzone sq w ciezkich warunkach, wystawiajac sprzet spawalniczy niejed-
nokrotnie na ekstremalng prébe wytrzymatosci. Tylko sprzet wysokiej jakosci
moze zapewni¢ odpowiedniag niezawodnos¢ i wydajnos¢ przy prowadzeniu
w/w procesow. | takie wtasnie sq produkty SPARTUS® - przede wszystkim
niezawodne i trwate, ale réwniez wszechstronne. Wnikliwie wstuchujemy sie
w potrzeby klientéw, stqd w naszej ofercie znajduje sie tak bogaty asortyment.
Ale dobry produkt to nie wszystko, rownie wazna jest opieka serwisowa.
| tutaj mozemy Panstwa zapewni¢, ze dzieki temu, ze wybraliscie Panstwo
produkty SPARTUS®, nie musicie sie¢ martwic o ewentualng opieke serwisowa.
Nasz wykwalifikowany serwis jest zawsze do Waszej dyspozycji. Jeszcze raz
dziekujemy za powierzone nam zaufanie i zapraszamy Was do zapoznania
sie z nasza ofertg na stronie www.spartus.pl lub bezposrednio u lokalnego
dystrybutora produktéw SPARTUS®.

\ ﬁ INFOLINIA TECHNICZNA

opgja dostepna tylko na terenie Polski

> 801060 101

(ZYNNA w dni robocze 8.00 - 16.00 info@spartus.pl
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WAZNE!

Przed przystgpieniem do korzystania z przytbicy, przeczytaj instrukcje obstugi w catosci,
ze zrozumieniem. Zachowaj instrukcje do szybkiego odniesienia sie do niej w razie
potrzeby. Zwroé szczegolng uwage na instrukcje bezpieczeristwa przewidziane dla Twojej
ochrony. W przypadku niezrozumienia ktoregokolwiek z punktow instrukcji, skontaktuj
sie ze swoim dostawcq lub przetozonym.
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1. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

Spawanie tukowe i ciecie plazmowe to procesy, ktére moga stwarzac zagrozenie dla operatora
i 0s6b znajdujacych sie w poblizu. Operator i jego najblizsze otoczenie wystawieni s miedzy
innymi na ryzyko zagrozenia pozarem, wybuchem, porazenia pradem elektrycznym, oparzenia,
a takze ryzyko poniesienia obrazert w wyniku kontaktu z ruchomymi cze$ciami urzadzenia. Po
zapewnieniu odpowiednich srodkéw ochrony, spawanie elektryczne i ciecie plazmowe to procesy
stosunkowo bezpieczne. Z uwagi na to, kluczowe podczas przeprowadzania prac spawalniczych
jest bezwzgledne stosowanie sie do panujacych zasad BHP. Ponizsze informacje, nie zwalniaja
operatora z obowiazku przestrzegania zasad BHP obowigzujacych w zaktadzie.
Przy wykonywaniu prac spawalniczych, nalezy stosowac sie réwniez do wymagan BHP zawartych
w aktualnych wersjach aktéw prawnych, do ktérych naleza miedzy innymi:
+ Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy podczas wykonywania robét budowlanych
(Dz. U. 2003, Nr 47, poz. 401) — Rozdziat 16
+ Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczenstwa
i higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz. U. z 2000 r. Nr 40, poz. 470)
+ Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 23 grudnia 2003
w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy produkcji i magazynowaniu gazéw,
napetnianiu zbiornikéw gazami oraz uzywaniu i magazynowaniu karbidu
(Dz. U. 2004 nr 7 poz. 59)
» Rozporzadzenie Ministra Spraw Wewnetrznych i Administracji z dnia 7 czerwca 2010 .
w sprawie ochrony przeciwpozarowej budynkéw, innych obiektéw budowlanych
i terenéw (Dz. U. 2010 nr 109 poz. 719)
« oraz wszelkich nowych rozporzadzen.

Tylko profesjonalnie przeszkolony i wykwalifikowany personel moze zainstalowac,
I obstugiwac, konserwowac i naprawia¢ urzqdzenie. Dla operatoréw (uzytkownikow) i ich
® przetoZzonych niezbedne jest posiadanie odpowiednich szkolen i kwalifikacji: z zakresu
bezpiecznego uzytkowania sprzetu; nt. prowadzonych proceséw; nt. procedur awaryjnych.

1.1 PROMIENIOWANIE LUKU MOZE BYC NIEBEZPIECZNE

W trosce o jak najwieksze bezpieczenstwo uzytkownikéw, przypominamy zasady ograniczenia
zagrozen wynikajacych z emitowanego promieniowania przez tuk spawalniczy.

A =L s ¢

tuk spawalniczy generuje:

« promieniowanie ultrafioletowe (moze uszkodzic skére i oczy),

- Swiatto widzialne (moze oslepic lub uposledzi¢ widzenie),

+ promieniowanie podczerwone (moze uszkodzic¢ skdre i oczy).

Promieniowanie tuku spawalniczego moze oddziatywac bezposrednio lub odbija¢ sie od
gtadkich powierzchni metalowych badz kolorowych przedmiotow.

|
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1.1.1 Ochrona oczu i twarzy

+ Nalezy uzywac tarczy/przytbicy spawalniczej z odpowiednim filtrem dla ochrony twarzy
i oczu przed iskrami i promieniowaniem tuku spawalniczego.

« Tarcza/przytbica powinna zapewni¢ ochrone oczu i twarzy, przed urazem -
spowodowanym latajacymi czasteczkami i innymi cialami takimi jak: odpryski
spawalnicze, zuzel itp.

+ Tarcza/przytbica spawalnicza, powinna by¢ wykonana zgodnie z obowigzujacymi
normami.

1.1.2. Ochrona ciata

» Ciato powinno by¢ chronione za pomocg odpowiedniej odziezy ochronnej zgodnie
z obowigzujacymi normami.

« Stosowac odpowiednig odziez ochronna wykonanga z wytrzymatego materiatu
ognioodpornego, w celu zapewnienia odpowiedniej ochrony skory.

+ Zastosowanie ochrony karku moze by¢ konieczne w celu ochrony przed odbitym
promieniowaniem.

1.1.3. Ochrona oséb w sasiedztwie tuku spawalniczego

« Chroni¢ pozostaty personel znajdujacy sie w poblizu przed negatywnym skutkiem
promieniowania fuku i odpryskami spawalniczymi. Ostrzec ich o niebezpieczenstwie
wynikajgcym z ekspozycji na dziatanie tuku spawalniczego.

+ W sasiedztwie miejsca, gdzie prowadzony jest proces, nalezy stosowac specjalne
antyrefleksyjne zastony lub ekrany, w celu odizolowania oséb postronnych od
promieniowania tuku. Stosowac w widocznym miejscu ostrzezenie, np. symbol ochrony
oczu - ,nalezy zapoznac sie z niebezpieczenstwem promieniowania optycznego tuku.”’

« Pomocnik spawacza, réwniez powinien by¢ zaopatrzony w odpowiednia odziez ochronna.

1.2 SYMBOLE UZYTE W DALSZEJ CZESCI INSTRUKCJI

I I Tymi symbolami oznaczone sa miejsca, w ktérych zawarta jest wazna informacja.
L N ]

2. ZGODNOSC ZE STANDARDAMI

Przytbica spawalnicza SPARTUS® Pro 901X jest zgodna z odnosnymi wymaganiami unijnego
prawodawstwa harmonizacyjnego:

Dyrektywa 2016/425/UE PPE  Srodki ochrony indywidualnej
oraz z wymaganiami norm zharmonizowanych:

EN 175 Ochrona indywidualna - Srodki ochrony oczu i twarzy stosowane podczas
spawania i w procesach pokrewnych

EN 379 Ochronaindywidualna oczu - Automatyczne filtry spawalnicze

Na produkcie naniesiono oznakowanie CE.

I3
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3. OPIS OGOLNY

Przytbica spawalnicza SPARTUS® Pro 901X zaprojektowana zostata w celu ochrony oczu i twarzy
spawacza przed szkodliwym promieniowaniem i odpryskami spawalniczymi podczas spawania:
TIG, MIG/MAG, MMA. Dodatkowo posiada funkcje szlifowania.

Automatyczny filtr spawalniczy posiada najwyzsza klase optyczng 1/1/1/1, co w pofgczeniu
zduzym polem widzenia 100 x 65mm zapewnia idealng widocznos¢. Wbudowane 4 nowoczesne
sensory gwarantujg najwyzszg czutosc filtra. Filtr posiada regulacje: stopnia zaciemnienia, czasu
rozjasniania, czutosci oraz funkcje TEST.

Przytbica posiada modut automatycznego podnoszenia filtra spawalniczego. Zapewnia to
zwiekszenie pola widzenia do 165 x 72mm, przy zachowaniu ochrony oczu przez zewnetrzna
szybke ochronna.

Przytbica spawalnicza SPARTUS® 901X z systemem nawiewowym dostarcza czystego i suchego
powietrza spawaczowi w warunkach szczegoélnie trudnych, o duzym zapyleniu i wilgotnosci.
Wysoki poziom ochrony drog oddechowych TH3P zapewnia zestaw wymiennych filtréw (gtéwny
HEPA, wstepny z weglem aktywnym). Cato$¢ zabezpieczona jest ostong przeciwiskrowa. Nawiew
umozliwia zmienna regulacje predkosci nadmuchu. Waz oddechowy potaczony jest z nagtowiem
przytbicy. Zapewnia to komfort i wygode w poruszaniu sie podczas pracy.

3.1 PRZEZNACZENIE

Automatyczna przytbica spawalnicza SPARTUS® 901X przeznaczona jest do zapewnienia
ochrony twarzy i oczu spawacza, przed iskrami i odpryskami spawalniczymi oraz szkodliwym
promieniowaniem powstatymi w normalnych warunkach:

+ Spawania elektroda topliwa w ostonie gazéw aktywnych i obojetnych MIG/MAG.

+ Spawania elektroda nietopliwg w ostonie gazéw obojetnych TIG.

» Spawania elektrodg otulong MMA.

Przytbica spawalnicza SPARTUS® 901X moze by¢ réwniez stosowana do ochrony oczu i twarzy
spawacza podczas szlifowania elementéw wykonanych z metalu.

Zabronione jest uzytkowanie przytbicy SPARTUS® do ochrony oczu i twarzy w trakcie
I spawania i ciecia gazowego, spawania i ciecia laserowego. Przytbica nie zabezpiecza
®  przed urzqdzeniami wybuchowymi lub zrqgcymi cieczami. Zabronione jest stosowanie
niezgodnie z przeznaczeniem.
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4. DANETECHNICZNE

4.1 PRACA, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

Warunki podczas pracy, przechowywania i transportu

Temperatura otoczenia podczas pracy
Temperatura przechowywania i transportu

Przechowywacd i transportowac w opakowaniu chronigcym przed mechanicznym
o uszkodzeniem przytbicy. Nie przechowywacd i nie transportowac, gdy zdjete sq

od -5°C do +50°C
od -20°C do +70°C

wewnetrzne lub zewnetrzne ostony filtra.

4.2 PARAMETRY TECHNICZNE PRZYLBIC SPARTUS® Pro 901X

Zastosowanie

DANE TECHNICZNE
FILTRA PRZYLBICY

SPARTUS® Pro 901X

spawanie tukowe: MMA, TIG, MIG/MAG, szlifowanie

Typ filtra spawalniczego

Liczba sensoréw
Wymiar pola widzenia

Wymiary filtra

Stopien ochrony w stanie jasnym
Stopien ochrony w stanie ciemnym
Stopien ochrony przed UV/IR

Czas zaciemniania

Czas rozjasniania

Regulacja czutosci filtra

Zasilanie filtra

Klasa optyczna

Klasa rozproszenia Swiatta

Klasa wspétczynnika
przepuszczania Swiatta

Klasa zaleznosci wspétczynnika
przepuszczenia swiatta od kata

Funkgcja test dziatania filtra

Funkcja szlifowania

automatyczny, z recznym ustawianiem stopnia ochrony

4

opuszczony filtr: 100 x 65mm
podniesiony filtr: 165 x 72mm

122 x 125 x9mm
DIN 3.5
DIN4-8lubDIN9-13
doDIN 16
1/20 000s
0.2s-1.0s
ptynna
ogniwa stoneczne, bateria
1
1

1
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POZOSTALE DANE
Materiat, z jakiego wykonana N
jest przylbica poliamid (PA, Nylon)
Odpornos¢ mechaniczna Bwg.EN 175
Nagtowie zregulacja
Waga 5409
Regulacja zewnetrzna

4.3 UZYTE OZNACZENIA

4.3.1 Automatyczny filtr spawalniczy SPARTUS® Pro 901X
Oznaczenie filtra: 4/4-8/9-13 ART 1/1/1/1 EN 379

4
/4

-8

/9

-13
ART

1

Al

/1

/1

EN 379

Numer stanu jasnego

Numer najjasniejszego stanu ciemnego (zakres I)
Numer stanu najciemniejszego (zakres I)

Numer najjasniejszego stanu ciemnego (zakres i)
Numer stanu najciemniejszego (zakres Il)

Znak identyfikacyjny

Klasa optyczna

Klasa rozproszenia swiatta

Klasa odchylenia wspétczynnika przepuszczania Swiatta
Klasa zaleznosci wspotczynnika przepuszczenia swiatta od kata
Numer zastosowanej normy

4.3.3 Przylbica SPARTUS®
Oznaczenie: EN 175 B

EN 175
B

Numer normy
Wytrzymatos¢ mechaniczna: Srednia energia uderzenia
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5. OBSLUGA | UZYTKOWANIE

Przytbica spawalnicza SPARTUS® przeznaczona jest do zastosowarn profesjonalnych
P i przemystowych. Obstugi i uzytkowania przytbicy moze dokonywac wyltqcznie odpowiednio
wykwalifikowany fachowy personel.

I OSTRZEZENIE!

Osoba wykwalifikowana (def.)

0 Osoba, ktora zdobyta odpowiednie wyksztatcenie techniczne, odbyta szkolenia i/lub zdobyta
doswiadczenie umozliwiajqce dostrzeganie ryzyka i unikanie zagrozeri podczas uzytkowania
produktu (IEC 60204-1).

5.1 OPIS BUDOWY

UWAGA!
I Zabronione jest dokonywanie jakichkolwiek samodzielnych modyfikacji w budowie filtra

° spawalniczego i/lub innych elementach sktadowych przytbicy spawalniczej SPARTUS®.

5.1.1 Filtr spawalniczy

SPARTUS® Pro 901X

@ Przetacznik trybu pracy

@ Regulacja stopnia zaciemnienia

@ Regulacja czasu rozjasniania
@ Regulacja czutosci

@ Przycisk testu sprawnosci filtra
(6) Gniazdo baterii CR2450 3V
@ Ostona wewnetrzna filtra

I7
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5.1.2 Przytbica spawalnicza SPARTUS®

Przytbica spawalnicza

@ Zewnetrzna szybka ochronna
Nakretka mocujaca nagtowie

5.1.3 Nagtowie przytbicy SPARTUS® Pro 901X

Potnik (tasma wyscielajgca) Tasma opasujaca gtowe (tyt)

Podktadka regulacji kata nachylenia
(lewa/prawa)

Pas gorny z regulacjg wysokosci

Tasma opasujaca gtowe (front)

Sruba montazowa (lewa/prawa)
Pas tylny (potyliczny)

Wspornik nagtowia (lewy/prawy)

@EEEE

Pokretto regulacji obwodu nagtowia

)

Mechanizm regulacji odlegtosci przytbicy

o
I
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5.2 UZYTKOWANIE PRZYLBICY SPAWALNICZEJ SPARTUS®

OSTRZEZENIE!
I Zarysowane lub uszkodzone szybki ochronne powinny by¢ wymienione.

Czujniki filtra spawalniczego nalezy utrzymywac w czystosci. Zabronione jest ich
@ zastanianie.

UWAGA! Przed pierwszym uzyciem

(lub pierwszym uzyciem po przerwie w pracy) przytbicy spawalniczej nalezy
sprawdzic jej stan techniczny oraz funkcjonowanie filtra spawalniczego, przy uzyciu
przycisku ,, TEST” @ Nalezy réwniez sprawdzi, czy stopien ochrony @ w stanie
zaciemnionym jest odpowiedni do przeprowadzanych prac oraz wiqgczony jest
odpowiedni tryb pracy @

Zabronione jest spawanie, 'gdy przetqgcznik @ znajduje sie w pozycji ,GRIND".

5.2.1 Zasada dziatlania automatycznego filtra spawalniczego z recznym ustawianiem
stopnia ochrony

Automatyczny filtr spawalniczy przechodzi automatycznie ze stanu rozjasnionego do
zaciemnionego w momencie inicjacji tuku spawalniczego. W stanie jasnym przytbica zapewnia
stopien ochrony DIN 3.5. Wartos¢ przyciemnienia dla stanu przyciemnionego (w czasie ekspozycji
na tuk spawalniczy) zawiera sie 2 zakresach DIN 4 - DIN 8 oraz DIN 9 - DIN 13. Wartos¢ DIN dla
stanu przyciemnionego wybierana jest recznie przez operatora. Przejscie w stan rozjasniony
nastepuje po wygasnieciu tuku spawalniczego.

5.2.2 Zasada dziatania automatycznego filtra spawalniczego z recznym ustawianiem
stopnia ochrony

Regulacji stopnia przyciemnienia dokonuje sie przy pomocy pokretta @ Uzytkownik moze

wybra¢ pomiedzy wartosciami DIN 4 do DIN 8 lub DIN 9 do DIN 13, w zaleznosci od wybranej

pozycji przetacznika @:

a)4-8

b)9-13
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5.2.3 Regulacja czutosci i czasu rozjasniania filtra

Czutosc filtra odpowiada za reakgje filtra spawalniczego na zmiany $wiatfa. Przed kazdym uzyciem
nalezy ustawi¢ jej wartos¢ na maksimum. W pomieszczeniach nastonecznionych lub z wieloma
zrédtami swiatta moze by¢ konieczne zmniejszenie czutodci filtra.

Ustawienie dla maksymalnej wartosci czutosci filtra: Pokretto @ SENSITIVITY: HIGH.

Czas rozjasniania filtra, to czas w jakim filtr przechodzi z ustawionej wartosci stanu zaciemnionego,
w rozjasniony DIN 4. Zalecana jest najwieksza wartos¢ czasu rozjasniania.

Ustawienie dla maksymalnej dtugosci czasu rozjasniania: Przetacznik @ DELAY w pozycji: LONG.

5.2.4 Regulacja dopasowania nagtowia

Zbyt luzne nagtowie moze powodowac nadmierne spadanie przytbicy z glowy operatora,
natomiast zbyt ciasne nagtowie moze powodowa¢ nadmierny ucisk gtowy, a w konsekwencji
znaczny dyskomfort. Regulacji obwodu tasmy opasujacej gtowe dokonuje sie za pomoca
pokretta regulacji(15).

Nagtowie nie powinno nadmiernie opadac na twarz operatora. Regulacje gtebokosci dopasowania
przytbicy dokonuje sie za pomoca pasa gérnego 65

5.2.5 Regulacja odlegtosci miedzy przytbica i twarza operatora

W przypadku, gdy przestrzen miedzy twarza spawacza, a korpusem przytbicy jest zbyt mata,
nalezy dokona¢ zmiany ustawien odlegtosci. Nagtowie posiada 3 stopnie regulacji odlegtosci
korpusu przytbicy od twarzy spawacza. Aby dokonac zmiany potozenia mechanizmu nalezy
zwolnic trzpien blokujacy i ustawi¢ odlegtos¢ na odpowiedni poziom. Symetrycznie dla strony
lewej i prawej.

5.2.6 Regulacja kata opuszczenia przytbicy

Nieodpowiedni kat nachylenia moze powodowac¢ dyskomfort
podczas pracy lub powodowad przemieszczanie sie przytbicy na
gtowie operatora przy pochylaniu gtowy.

Regulacji kata nachylenia mozna dokona¢ za pomoca podktadki
regulacji kata nachylenia @ Kat nachylenia przytbicy powinien by¢
ustawiony na identyczna wartos¢ dla strony lewej i prawej.

5.2.7 System podnoszenia automatycznego filtra spawalniczego

Przytbica SPARTUS® Pro 901X zostata
zaprojektowana i wyposazona w specjalny
mechanizm podnoszenia i opuszczania
filtra spawalniczego. Podczas jego
podniesienia srodek ciezkosci przytbicy
jest nizszy i zbiega sie ze Srodkiem
ciezkosci gtowy. Zmniejsza to zmeczenie
szyi spawacza podnoszac znaczaco jego
komfort pracy. Zwieksza sie rowniez pole
widzenia - 165x72mm, a oczy spawacza
zabezpieczone sg szybkg ochronna.

Uwagal! Dzwignia powinna by¢ ustawiana jednoczesnie dwiema rekami — w gére (podczas podnoszenia)
iw dot (podczas opuszczaniay).
I 11
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Przytbice SPARTUS® Pro 901X posiadaja funkcje szlifowania. W celu wigczenia funkg;ji szlifowania
nalezy ustawic¢ przetacznik w pozycji GRIND.

W modelu SPARTUS® Pro 901X mozliwe jest réwniez podniesienie specjalnymi dzwigniami
automatycznego filtru spawalniczego. Uzyskujemy wieksze pole widzenia — 165x72mm przy
zachowaniu bezpieczeristwa ochrony oczu przez zamontowang zewnetrzng szybke ochronna.

INSTRUKCJA OBStUGI

5.2.8 Funkcja szlifowania

6. KONSERWACJA

Prace konserwacyjne i naprawcze, mogq by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany personel,
o z odpowiednimi uprawnieniami. Regularne przeprowadzanie prac konserwacyjnych, zapewni
odpowiedniq zywotnos¢ i bezproblemowe funkcjonowanie przytbicy.

Codziennie (przed kazdym uzyciem):

- Dokonywac ogledzin zewnetrznych przytbicy, pokretet, filtra spawalniczego.

+ Sprawdzi¢ poprawnos¢ dziatania filtra spawalniczego za pomoca funkcji TEST @

+ Dokonac¢ ogledzin stanu technicznego ostony zewnetrznej i wewnetrznej. Zuzyte lub
uszkodzone ostony nalezy wymieni¢ na nowe.

« Dokonac ogledzin stanu technicznego fotoczujnikéw.

Przynajmniej raz w miesigcu:

- Dokonac ogledzin opaski przeciwpotnej (potnika). Zuzytg opaske nalezy wymieni¢ na nowa.

Raz w roku:

-« Nalezy wysta¢ urzadzenie do autoryzowanego serwisu na przeglad okresowy.

- Wymieni¢ baterie zasilajaca filtr spawalniczy.

6.1 WYMIANA OSLON FILTRA SPAWALNICZEGO

Regularna wymiana oston filtra spawalniczego jest niezbedna do prawidtowej pracy przytbicy.
Nadmiernie zuzyte lub uszkodzone ostony filtra, nalezy wymienic¢ na nowe.

6.1.1 Wymiana zewnetrznej szybki ochronnej

Krok 1: Odbezpiecz zatrzask po obu stronach szybki.

Krok 2: Wyjmij zuzyta szybke ochronna.

Krok 3: Zamontuj fabrycznie nowa szybke ochronna, wciskajac ja w odpowiednie zatrzaski po
obu stronach przytbicy.

6.1.2 Wymiana wewnetrznej szybki ochronnej SPARTUS® Pro 901X

Krok 1: Odkre¢ sruby mocujace uchwyt ostony filtra @, @ i odbezpiecz go.
Krok 2: Wymien zuzyta lub uszkodzong wewnetrzna szybke ochronna

na fabrycznie nowa.
Krok 3: Zatéz i zabezpiecz uchwyt ostony filtra Srubami mocujgcymi.

6.2 WYMIANA BATERII W PRZYLBICY
Nalezy stosowac baterie litowe CR2450 3V.
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6.3 CZYSZCZENIE

Regularnie czys¢ powierzchnie filtra delikatng szmatka z mikrofibry lub innego
materiatu z delikatnym wtéknem do czyszczenia ekranéw. Nie zanurzac
w wodzie i nie spryskiwa¢ bezposrednio ptynami.

7. WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH PRZYLBIC

UWAGA!
I Nalezy stosowac tylko oryginalne czesci zamienne przytbicy, dostarczone przez autoryzowany
punkt sprzedazy SPARTUS® lub autoryzowany serwis. Nieautoryzowane modyfikacje i czesci
@  zamienne narazajq uzytkownika na ryzyko obrazen.

7.1 PRZYLBICA SPARTUS® Pro 901X

A Przyltbica spawalnicza (korpus) E Ostona zewnetrzna filtra

B Filtr spawalniczy F Ostona wewnetrzna filtra
C Nagtowie przytbicy G Regulacja zewnetrzna filtra
D Pokretto mocujace nagtowie
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8. SYSTEM NAWIEWOWY DO PRZYLBIC SPARTUS® Pro

8.1 INFORMACJE OGOLNE

System nawiewowy SPARTUS® przeznaczony jest do ochrony drég oddechowych spawacza
podczas jego pracy. System nawiewu dostarczany jest w kompletnym zestawie, gotowym do
uzycia, w ktérego sktad wchodzi:

+ automatyczna przytbica SPARTUS® Pro 901X

+  nawiew

+ waz do powietrza wraz z rekawem ochronnym

-+ ostona przeciwiskrowa

« filtr gtéwny HEPA

« filtr wstepny z weglem aktywnym

+ szelki

+ bateria litowo-jonowa

+ tadowarka ze zmiennymi koricéwkami

+ torba

8.2 ZGODNOSC ZE STANDARDAMI

System nawiewu SPARTUS® z przytbicag przeznaczony jest do ochrony drég oddechowych,
a takze oczu i twarzy. System jest zgodny z odno$nymi wymaganiami unijnego prawodawstwa
harmonizacyjnego:

Dyrektywa 2016/425/UE PPE  Srodki ochrony indywidualnej
oraz z wymaganiami norm zharmonizowanych:

IEC175 Ochrona indywidualna - Srodki ochrony oczu i twarzy stosowane
podczas spawania i w procesach pokrewnych
IEC 379 Ochrona indywidualna oczu - Automatyczne filtry spawalnicze

IEC 12941 Sprzet ochrony uktadu oddechowego - Oczyszczajacy sprzet zwymuszonym
przeptywem powietrza wyposazony w hetm lub kaptur

System nawiewowy posiada certyfikat TH3P zgodnie z normg europejska:
EN12941:1998 / Al: 2003 / A2: 2008 TH3P R SL.
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8.3 DANETECHNICZNE

Zmienna regulacja przeptywu powietrza [I/min]  poziom 1: min. 180  poziom 2: min. 220

Czas pracy (h) poziom 1: 10  poziom 2: 9
Rodzaj baterii dtugozywotna, litowo-jonowa

Cykle tadowania >500

Czas tadowania baterii (h) 2.5

Max. poziom hatasu (dB) 60

Kontrolki ;Sa)lzi?r:ﬁ:s(ﬁ/:j?m wibracyjny, gdy zawodzi
Dlugos¢ / wymiary weza powietrza 850 - 1200mm wtacznie z wtyczka / @36mm

8.4 OBSLUGA | UZYTKOWANIE

8.4.1 Opis budowy

8.4.1.1 Nawiew

Waz powietrzny

Pokrywa
Pas biodrowy Bateria litowo-jonowa
Panel kontrolny Filtr HEPA

Wylot powietrza Filtr z weglem aktywnym

OJCIOIONO)

Wigcznik on/off i wybor regulacji
przeptywu powietrza

Ostona przeciwiskrowa

ONOICIOIO
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8.4.1.2 Panel kontrolny

Dioda - przeptyw powietrza na poziomie 180l/min
Dioda - przeptyw powietrza na poziomie 220l/min
Dioda - niski poziom przeptywu

Dioda - niski poziom natadowania baterii

@
@
©)
@
®

8.4.2 Uruchomienie systemu nawiewowego

Dioda - konieczna wymiana filtra

! Przed kazdym uzyciem sprawdz stan systemu nawiewowego!

1. Upewnij sie, ze filtr gtdwny i filtr wstepny sa prawidtowo zainstalowane, a pokrywa jest dobrze
zamocowana (pokrywa musi zosta¢ zamknieta kliknieciem).

2. Sprawdz waz powietrza i ztacze pod katem uszkodzen (dziur, rozdar¢, przeciec). Podtacz
przewod powietrzny do przytbicy i systemu nawiewowego, wktadajac meski facznik przewodu
do zenskiego gniazda. Obré¢ ztaczke, az sie zablokuje. Upewnij sig, ze faczniki maja uszczelke
typu O-ring.

Q0000000000

3. Wiacz system nawiewowy naciskajac przycisk ON przez okoto 1 sekunde. Podczas rozruchu
trwajacego okoto 3 sekund wszystkie diody LED zaswieca sie i rozlegnie sie alarm dzwiekowy
(3 sygnaty). System nawiewowy jest gotowy do uzycia.

16I
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4. W czasie rozruchu system nawiewowy przeprowadza wstepng samokontrole. Jesli czerwona
dioda LED filtra wytaczy sie po, wyzej wymienionych, 3 sekundach, utrzymywany jest
prawidtowy przeptyw. Dzieki wbudowanemu czujnikowi, system kontroluje i stale utrzymuje
prawidtowy przeptyw powyzej 180l/min.

5.System nawiewowy ma widoczne i styszalne ostrzezenia o niskim poziomie baterii,
zablokowanym filtrze lub ograniczonym przeptywie powietrza. Jesli pojawi sie ostrzezenie,
natychmiast opus¢ obszar roboczy!

8.4.3 Regulacja rozmiaru paska
Zatéz pasek i dostosuj rozmiar, aby system nawiewowy wygodnie opierat sie na biodrach / talii.

8.4.4 Regulacja systemu nawiewowego

L e—
Systgm nawiewqu ma dvya poziomy plrzep’rywu A @0 % m
powietrza: 180l/min i 2201/min. Aby zmieni¢ przeptyw O, O 8 e e A
powietrza, naciénij przycisk ON, az zostanie osiggniety |
zadany poziom.

I

L —
® 0 & 0
e

8.4.5 Bateria

W chwili dostawy akumulator nie jest w petni natadowany. Nataduj catkowicie baterie przed

pierwszym uzyciem.

Bateria jest czescig eksploatacyjna i ulega naturalnemu zuzyciu. Gdy czas pracy urzadzenia jest

zbyt krotki nalezy baterie wymieni¢, a starg poddac recyklingowi.

Bateria wykazuje sie dobrg trwatoscia, jej zywotnos¢ okreslono na 500 cykli tadowania, pod

warunkiem, ze bedzie przestrzegana procedura tadowania. Przestrzegaj zasad:

+ tadowanie baterii do stanu petnego natadowania,

+ uzywaj dedykowanej tadowarki (uzycie nieodpowiedniego urzadzenia spowodowa¢ moze
uszkodzenie tadowarki oraz baterii).

Baterie mozna tadowac gdy jest zamontowana w systemie nawiewowym, a takze gdy jest wyjeta.

Czas tadowania wynosi ok. 2.5h, natomiast nominalny czas pracy wynosi do 10h (Pamietaj, ze

czas pracy zalezy od wielu czynnikéw: np. zuzycia baterii, zapchania filtra, poziomu przeptywu

powietrza, a takze temperatury).

Nie powinno dopuszczac sie do catkowitego roztadowania baterii, gdyz moze to doprowadzic¢
do jej trwatego uszkodzenia. Pamietaj, aby zachowac ostroznos¢ podczas tadowania. Nie
[ ) wystawiaj baterii na dziatanie promieni stonecznych, ani na dziatanie wysokich temperatur.

I UWAGA!
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8.4.5.1 Instalowanie baterii

Baterie nalezy wtozy¢ w lewy dolny rég systemu nawiewowego. Przesunac i popchnag, az
ustyszysz klikniecie.

8.4.5.2 Wyjmowanie baterii
Nacisnij przycisk przytrzymujacy baterie w prawym dolnym rogu, az zostanie ona catkowicie
wyjeta z systemu nawiewowego.

8.4.5.3 tadowanie baterii

tadowarka zostata wyposazona w system zmiennych wtykéw do gniazdka (4 sztuki: UK, SAA,

USA i EU). Obstuguje napiecia zasilania od 100 do 240V AC 50/60Hz + 10%.

1. Sprawdz jakiego typu gniazdko wystepuje w Twojej instalacji zasilania elektrycznego.

2. Wybierz odpowiedni wtyk i upewnij sie ze przytacze elektryczne spetnia parametry tadowarki.

3. Aby zmienic¢ wtyk na alternatywny nacisnij przycisk,PUSH"i wysun wtyk w kierunku przeciwnym
do przewodu. Wsur odpowiednig wtyczke do momentu zatrzasnigcia sie klipsu.

4. Podtacz akumulator do tadowarki. Proces fadowania sygnalizowany jest z6ita dioda LED na
tadowarce. Po zakoniczeniu tadowania dioda LED zmienia kolor na zielony i wtacza sie tryb
fadowania podtrzymujacego.

INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA:
1. Uzywaj fadowarki tylko z rekomendowanymi akumulatorami.

(Nie mozna dowolng tadowarkq tadowac dowolnej baterii).
2. Akumulatory nalezy tadowac w temperaturze pokojowej od 10°C do 30°C.
3. Zabrania sie:
uzywania fadowarki na zewnatrz budynku,
poddawania tadowarki na dziatanie wysokich temperatur,
zawilgocenia tadowarki,
zastaniania / przykrywania tadowarki podczas pracy,
tadowania baterii wielokrotnie bez uprzedniego roztadowania,
otwierania / rozmontowania fadowarki (poza zmiang wtyku gniazdka
opisang w instrukgji),

E I A S
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g. uzywania fadowarki w atmosferze wybuchowej i/lub potencjalnie wybuchowej,
h. instalacji tadowarki do sieci elektrycznej nie spetniajacej podanych parametréw.
4. Zaleca sig, aby nie pozostawia¢ wtaczonej fadowarki bez obcigzenia.
5. Pamietaj, ze kazde urzadzenie elektryczne nie powinno pracowac bez nadzoru.

8.4.6 System alarmowy

Okresowo sprawdzaj alarm niskiego przeptywu powietrza. Test ten powinien by¢ przeprowadzony
przy catkowicie naladowanym akumulatorze i wyczyszczonym filtrze oraz wezu.

Aby przetestowac alarm, wigcz urzadzenie, odfacz waz od kasku spawalniczego i umies¢ dfon
na jego wylocie. W ciggu 15 sekund rozlegnie sie dzwiek alarmu i zaswieci sie czerwona dioda
LED informujaca o zlym przeptywie powietrza. Natychmiast zdejmij reke z weza. Alarm wylaczy
sie automatycznie. Ponownie podfacz waz do kasku.

8.5 KONSERWACJA

Regularnie sprawdzaj przytbice spawalnicza i automatyczny filtr spawalniczy. Sprawdz
uszczelnienie twarzy i waz powietrzny pod katem otwordéw, pekniec¢ lub innych uszkodzen.
Nie uzywaj systemu, dopoki wszystkie zuzyte lub uszkodzone czesci nie zostang wymienione.

8.5.1 Wymiana filtra gléwnego i wstepnego
W przypadku zapalenia sie diody informujacej o koniecznosci wymiany filtra, nalezy niezwtocznie

wymienic filtr wstepny. Monitoruj czas miedzy alarmami. Jesli uwazasz, ze interwat wymiany
staje sie zbyt krotki, zaleca sie wymiane filtra gtdéwnego i wstepnego.
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8.5.2 Czyszczenie

Za pomoca czystej szmatki, zwilzonej wodg z mydtem, wyczys¢ dmuchawe, waz powietrza
i przytbice. Pozostaw urzadzenie do wyschniecia w temperaturze pokojowej. Nie uzywaj silnych
detergentoéw, rozpuszczalnikéw, alkoholu lub srodkéw czyszczacych zawierajacych materiaty
Scierne. Kaptur ochraniajacy twarz zamocowany do przytbicy mozna prac recznie.

8.6 WYKAZ CZESCIWYMIENNYCH
LP. KOD OPIS
080-15-001 Filtr gtéwny HEPA

080-15-003 Ostona przeciwiskrowa

1
2
3 080-15-004 Filtr wstepny z weglem aktywnym
4 080-15-010 Bateria litowo-jonowa
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9. OCHRONA SRODOWISKA

Produktu nie wolno wyrzucac¢ do zwyktego pojemnika na odpady. Zabronione
jest catkowicie wyrzucanie sprzetu elektrycznego lub elektronicznego z symbolem
przekreslonego kosza. Zgodnie z dyrektywa WEEE (Dyrektywa 2012/19/UE)
obowiazujaca w Unii Europejskiej nalezy produkty te objac utylizacja zgodna z

——— |0kalnymi przepisami.

Informujemy, ze zgodnie z przepisami kazdy towar obarczony jest kosztami gospodarowania

odpadami (KGO) zgodnie ze stawka w danym roku.

10. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Nie wszystkie problemy z funkcjonowaniem urzqdzenia swiadczq o jego awarii. Mozesz samodzielnie
o przeprowadzi¢ analize w poszukiwaniu prawdopodobnej usterki. W przypadku jakichkolwiek wqtpliwosci

nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem produktéw SPARTUS® lub autoryzowanym serwisem.

o W okresie gwarancyjnym wszelkich napraw dokonuje autoryzowany serwis. Wykonywanie napraw

przez osoby nieuprawnione, powoduje utrate gwarancji.

PRZYtBICA

Filtr nie zaciemnia sie
lub wystepuje migotanie

Uszkodzona lub zabrudzona przednia szybka ochronna

Zabrudzone fotoczujniki

Uszkodzony filtr automatyczny

Zuzyta bateria

Ustawiona zbyt niska czutosc filtra (patrz pkt 5.2.3)

Staba widocznos¢

Uszkodzona lub zabrudzona przednia/tylna szybka ochronna

Ustawiony nieprawidtowy stopien ochrony (patrz pkt 5.2.2)

Wolna reakcja filtra

Zbyt niska temperatura otoczenia

Zuzyta bateria

Przytbica spada z glowy

Nieprawidtowo wyregulowane nagtowie

SYSTEM NAWIEWOWY

System nawiewowy
nie uruchamia sie

Bateria zostata nieprawidtowo zainstalowana
lub nie jest w petni natadowana

Zapalona dioda o koniecznej
wymianie filtra

Filtr gtéwny i filtr wstepny nie zostat prawidtowo zainstalowany

Czas pracy akumulatora
staje sie bardzo krétki

Wadliwa tadowarka lub akumulator (zuzyty akumulator nalezy wy-

mienic i zutylizowac zgodnie z krajowymi przepisami dotyczqcymi odpadow

specjalnych)

Jesli urzqdzenie nadal nie dziata prawidtowo, zwrd¢ sie o pomoc do Infolinii Technicznej 801 060 101.

2OI
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Proste rozwiqzania i atrakcyjna cena - to cechy
urzqdzen z serii SPARTUS® Easy. Nasze urzqdzenia
zaprojektowane zostaty z myslq o tatwej obstudze
i ergonomii podczas pracy.

EASY

Mistrzowskie potqczenie wysokiej jakosci wykonania,
doskonatych parametréw i ergonomii - to cechy urzg-
dzen z serii SPARTUS® Master, ktore stworzone zostafy
zmyslq o wymagajqgcych pracach spawalniczych.

PRT

MAST

Precyzja, funkcjonalnos¢, doskonate parametry
i odpornos¢ na wysokie obcigzenia - to cechy
przemystowej serii urzqgdzern SPARTUS® Pro. Seria
ta sktada sie ze specjalistycznych rozwiqzan, ktore
zadowolq nawet najbardziej wymagajqcych.



LLLITTITT Y fllllllll!
.‘r . : “. y v

Y1 L]
ALY “=aaTTILL

&

Wideoprezentacje produktéw

You( [T

Subskrybuj kanat SPARTUS.INFO




x

ECM Electronic &

Autoryzowany serwis spawarek oraz zgrzewarek
krajowych i zagranicznych. Automatyka przemystowa.

Dystrybucja, serwis, sprzedaz - kontakt:

www: ecm-electronic.pl, www.spaw-serwiscz.pl
e-mail: spawserwiscz(@gmail.com, biuro@ecm-electronic.pl
tel. kont.: +48 501 283 621, +48 34 368 1578 (7 fax.)




