CIOP A/PIB

0 )\ |\ 111
P O Dl '
ANr A
do samodzielnej
kontroli
stanu
technicznego
srodkow

ochrony
indywidualnej

Warszawa 2010




Krzysztof Baszczynski, Grazyna Bartkowiak, Rafat Hrynyk
Krzysztof tezak, Krzysztof Makowski, Grzegorz Owczarek

Poradnik
do samodzielnej kontroli stanu technicznego
srodkéw ochrony indywidualnej

CIOPA/PIB

Warszawa 2010



Opracowano w ramach | etapu programu wieloletniego , Poprawa bezpieczenstwa
i warunkéw pracy”, dofinansowywanego w latach 2008-2010 w zakresie zadan stuzb
panstwowych przez Ministerstwo Pracy i Polityki Spoteczne;.

Koordynator programu: Centralny Instytut Ochrony Pracy — Panstwowy Instytut
Badawczy

Autorzy

dr inz. Krzysztof Baszczynski, dr inz. Grazyna Bartkowiak, mgr inz. Rafat Hrynyk
mgr inz. Krzysztof tezak, mgr Krzysztof Makowski, dr inz. Grzegorz Owczarek
— Centralny Instytut Ochrony Pracy — Panstwowy Instytut Badawczy

Projekt oktadki
Jolanta Maj

© Centralny Instytut Ochrony Pracy — Panstwowy Instytut Badawczy
Warszawa 2010

ISBN 978-83-7373-079-3

CIOP A/PIB

Centralny Instytut Ochrony Pracy — Panstwowy Instytut Badawczy
ul. Czerniakowska 16, 00-701 Warszawa
tel. (48-22) 623 36 98, fax (48-22) 623 36 93, 623 36 95, www.ciop.pl



SPIS TRESCI

Sprawdzanie stanu technicznego
przemystowych hetmdw ochronnych ...,

Sprawdzanie stanu technicznego indywidualnego sprzetu chronigcego
przed upadkiem Z WYSOKOSCI ......eeeeieciriieiieiiee ettt e ee e e e e enrae e e

Sprawdzanie stanu technicznego srodkdw ochrony oczu
[T AT PP

Sprawdzanie stanu technicznego sprzetu ochrony
uktadu 0ddeChOWEEO ...ccovveeeieeeeeeeeeeeee e,

Sprawdzanie stanu technicznego srodkdw ochrony rgk .......ccccceeeieeeiiciiccnnnnns
Sprawdzanie stanu technicznego Srodkdw ochrony NOg .........cccevvvvvvvvvvvnnnnnn.

Sprawdzanie stanu technicznego odziezy ochronnej .......cccceeeeeveeveveevevvvnnnnnnnn.



WSTEP

Stanowiska pracy w roznych gateziach przemystu stwarzajg zagrozenia, ktore nie
zawsze mozna wyeliminowaé stosujac srodki ochrony zbiorowej lub podejmujac odpo-
wiednie dziatania organizacyjne. W takich przypadkach jedyng mozliwoscig zabezpiecze-
nia pracownikow jest zastosowanie $rodkow ochrony indywidualnej. Obowigzki zwigzane
Z zapewnieniem bezpiecznego stosowania srodkéw ochrony indywidualnej spoczywajg na
pracodawcy i dotyczg gtéwnie:

— ich bezptatnego dostarczenia pracownikom

- wilasciwego doboru, odpowiedniego do wystepujacych zagrozen

- zapewnienia wilasciwego przechowywania, czyszczenia i dezynfekcji, kontrolowa-

nia stanu technicznego oraz dokonywania niezbednych napraw.

Srodki ochrony indywidualnej musza sie charakteryzowa¢ odpowiednimi parametrami
w czasie catego okresu stosowania. Wtasciwe parametry ochronne nowego sprzetu gwa-
rantujq:

—  konstrukcja i uzyte materiaty

— badania typu i certyfikacja, przeprowadzone w jednostce notyfikowanej na zgod-

nos¢ z dyrektywg 89/686/EWG (wdrozong rozporzadzeniem ministra gospodarki
z dnia 21 grudnia 2005 r. w sprawie zasadniczych wymagan dla srodkéw ochrony
indywidualnej”)

- nadzér nad jakoscig produkcji, sprawowany przez producenta.

W okresie uzytkowania nadzor nad stanem technicznym s$rodkdéw ochrony indywidu-
alnej, a zatem nad zachowaniem ich witasciwosci ochronnych, sprawujgq gtdwnie praco-
dawcy, ktorzy wyposazyli w sprzet swoich pracownikow. Aby nadzor ten byt skuteczny,
kontrola musi by¢ prowadzona na dwdéch poziomach:

— bezposrednio przed przystgpieniem do kazdego uzycia, przez odpowiednio prze-

szkolonego uzytkownika

— okresowo (np. raz w roku), przez kompetentng, specjalnie do tego celu przygo-

towang osobe w zaktadzie pracy lub bezposrednio przez producenta (np. jego
autoryzowany serwis).

Obydwa wymienione poziomy kontroli sgq niezwykle istotne, poniewaz umozliwiajq
identyfikacje uszkodzen powodujacych utrate parametréw ochronnych, co minimalizuje
prawdopodobienstwo zastosowania niesprawnego sprzetu. Ponadto sg dokonywane przez

“ DzU 2005 nr 259, poz. 2173.



osoby, ktérych zdrowie - a w skrajnych przypadkach i zycie - zalezy od stanu technicz-
nego sprzetu.

Przeprowadzenie samodzielnej kontroli stanu technicznego $rodkédw ochrony indywi-
dualnej wymaga od uzytkownika odpowiedniej wiedzy. Zrédtem podstawowych informacji
z tego zakresu sg instrukcje uzytkowania dostarczane przez producentéw. Niestety,
o potencjalnych uszkodzeniach jest w nich mowa najczesciej w sposdb ogdlny i bez
przedstawienia konkretnych przyktaddéw. Sprawdzajacy czesto nie jest wiec w stanie oce-
ni¢, czy obserwowana zmiana jest istotnym uszkodzeniem, czy tez nie.

Prezentowany poradnik zawiera najwazniejsze informacje niezbedne do samodzielne-
go sprawdzania stanu technicznego srodkéw ochrony indywidualnej. Jest on adresowany
do bezposrednich uzytkownikéw tego sprzetu oraz pracownikéw stuzby BHP w zaktadach
pracy odpowiedzialnych za jego stan techniczny. Gtdwnym zatozeniem publikacji byto
umozliwienie sprawdzenia stanu technicznego s$rodkéw ochrony indywidualnej bez ko-
niecznosci postugiwania sie specjalistyczng aparatura, a jedynie na podstawie oceny
wzrokowej i prostych manualnych doswiadczen.

W poradniku uwzgledniono nastepujace grupy srodkéw ochrony indywidualnej:

— przemystowe hetmy ochronne

— sprzet chroniacy przed upadkiem z wysokosci

- $rodki ochrony oczu i twarzy

—  $rodki ochrony uktadu oddechowego

- $rodki ochrony rak

- $rodki ochrony nég

— odziez ochronna.

Zamieszczone w materiatach przykfady uszkodzen sprzetu powinny by¢ wykorzysty-
wane wraz z instrukcjami uzytkowania s$rodkéw ochrony indywidualnej jako pomoc
w identyfikacji zmian w sprzecie, ktdore moga s$wiadczy¢ o utracie jego wiasciwosci
ochronnych. Stwierdzona zmiana nie we wszystkich przypadkach musi $wiadczy¢ o cat-
kowitej dyskwalifikacji sprzetu, ale powinna zasygnalizowaé uzytkownikowi, aby go nie
stosowat i skonsultowat problem z kompetentng osoba (np. odpowiednio przeszkolonym
przez producenta pracownikiem stuzby BHP).



SPRAWDZANIE STANU TECHNICZNEGO
PRZEMYStOWYCH HELEMOW OCHRONNYCH

2.1. Wskazowki ogdlne

Kontrola stanu technicznego hetmoéw ochronnych powinna obejmowac:

- sprawdzenie terminu zachowania wfasciwosci ochronnych hetmu (na podstawie
informacji trwale naniesionej na skorupe hetmu oraz instrukcji uzytkowania do-
starczonej przez producenta)

- przeprowadzenie prostych badan poszczegdlnych elementéw skfadowych hetmu,
opisanych ponizej

— ocene wzrokowag ewentualnych uszkodzen, podobnych do zaprezentowanych
w dalszej czesci wytycznych.

Uwaga! Jezeli ktérekolwiek z badan zakonczy sie wynikiem negatywnym lub zostanie
zauwazona zmiana przypominajaca uszkodzenia zaprezentowane na zdjeciach, moze to
by¢ sygnatem utraty wiasciwosci ochronnych hetmu. W takiej sytuacji hetm nalezy wyco-
fa¢ z uzytkowania i przekaza¢ do ponownych ogledzin i oceny przez producenta lub jego
serwis badz inng kompetentng osobe.

2.2. Sprawdzanie skorupy hetmu

Metoda sprawdzania I
Skorupe hetmu nalezy uja¢ w obie dionie, przytozy¢ do ucha i delikatnie $ciskac
(rys. 2.1). Zwrdci¢ uwage, czy podczas sciskania skorupa trzeszczy.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac ciche trzaski materialu skorupy, ktére moga
wskazywa¢ na obecno$¢ mikropekniec.



Rys. 2.1. Sprawdzanie trzeszczenia skorupy hetmu

Metoda sprawdzania II
Nalezy dokonac¢ doktadnych ogledzin skorupy hetmu pod katem wystgpienia:

pekniec

deformacji

odbarwien duzych powierzchni

trwatych przebarwien i gtebokich obtar¢

odpryskéw o duzej powierzchni na materiale skorupy
poszczerbien brzegu

innych uszkodzen.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ uszkodzenia typu:

pekniecia powierzchniowe oraz przez cata grubos$c¢ skorupy
identyfikowalne wzrokowo deformacje

odbarwienia i przebarwienia duzych powierzchni (ponad 10%)

gltebokie otarcia o duzych powierzchniach (ponad 10%),

odpryski materiatu skorupy o duzej powierzchni lub powodujace po-
wstanie fragmentéw o ostrych ksztaitach

poszczerbienia brzegu powodujace powstanie ostrych fragmentow.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania hetmu z uzytkowania przedstawiono na
rys. 2.2 - 2.7.



Rys. 2.2. Pekniecia skorup hetmoéw

Rys. 2.3. Deformacja skorupy hetmu

Rys. 2.4. Odbarwienia duzych powierzchni skorupy hetmu



Rys. 2.5. Przebarwienia i gtebokie obtarcia powierzchni skorupy hetmu

Rys. 2.6. Odpryski o duzej powierzchni
materiatu skorupy

Rys. 2.7. Poszczerbienia brzegu skorupy



2.3. Sprawdzanie wiezby hetmu

Metoda sprawdzania I

Jedng reka nalezy ujac¢ skorupe hetmu, a drugq, zacisnietg w pies¢, nacisngé na wiezbe
(rys. 2.8). Obserwowac, czy nie nastepuje oddzielenie skorupy od wiezby ani przerwanie
jej pasow.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ oddzielenie skorupy helmu od wiezby oraz
zerwanie jej pasow.

Rys. 2.8. Sprawdzanie wiezby hetmu

Metoda sprawdzania II
Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin hetmu pod katem wystapienia:
- uszkodzen zaczepdw taczacych wiezbe ze skorupg
-~ uszkodzen gniazd zaczepdw w skorupie
- uszkodzen tasm wiezby
-~ silnego zabrudzenia tasm wiezby.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ uszkodzenia typu:
— pekniecie lub deformacja gniazd zaczepoéw w skorupie
- pekniecie, zerwanie lub deformacja zaczepow laczacych wiezbe ze
skorupa
- przeciecie tasm wiezby lub poprucie ich szwéw
— silne zabrudzenia tasm wiezby.
Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania hetmu z uzytkowania przedstawiono na
rys. 2.9 - 2.12.



Rys. 2.9. Uszkodzenia gniazd
wiezby w skorupie hetmu

: g Rys. 2.11. Silne zabrudzenia tasm
st wiezby



Rys. 2.12. Uszkodzenia tasm wiezby

2.4. Sprawdzanie pasa gtéwnego hetmu

Metoda sprawdzania 1
Jedng reka nalezy ujaé pas gtéowny, drugg - brzeg skorupy, a nastepnie sprawdzi¢, czy
pas gtéwny nie oddziela sie od skorupy hetmu (rys. 2.13).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ oddzielenie sie pasa glownego od skorupy
hetmu.

Rys. 2.13. Sprawdzanie pofaczenia pasa gtdwnego ze skorupg hetmu



Metoda sprawdzania II

Nalezy uja¢ pas gtdéwny w taki sposdb, aby mozna byto na przemian lekko Sciskaé i roz-
cigga¢ element regulacyjny. Sprawdzi¢, czy podczas ruchdw nie nastepuje zmiana nasta-
wionej dtugosci pasa gtdwnego (rys. 2.14).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ zmiane nastawionej dtugosci pasa gtéwnego.

Rys. 2.14. Sprawdzanie trwatosci ustawienia dtugosci pasa gtdwnego

Metoda sprawdzania III

Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin pasa gtéwnego pod katem wystgpienia:
- uszkodzen elementow regulacji dtugosci
- uszkodzen elementéw regulacji wysokosci noszenia
—  zabrudzenia potnika.

Wynik sprawdzenia

Za wynik negatywny nalezy uznac¢ uszkodzenia typu:
- pekniecie, deformacja lub niekompletnos$¢ elementéw regulacji dlugosci
- pekniecie lub deformacja elementéw regulacji wysokosci noszenia
— silne zabrudzenia potnika.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania hetmu z uzytkowania przedstawiono na
rys. 2.15 -2.17.



Rys. 2.15. Uszkodzenia regulatoréw dtugosci paséw gtéwnych

Rys. 2.16. Silne zabrudzenie potnika



-

Rys. 2.17. Uszkodzenia regulatoréow wysokosci noszenia

2.5. Sprawdzanie paska podbrédkowego

Metoda sprawdzania I
Nalezy uja¢ palcami pasek i delikatnie pociggajac sprawdzi¢, czy element regulacyjny
dtugosci nie zmienia swojej nastawy (rys. 2.18).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ zmiane dlugosci paska podbrédkowego spo-
wodowana recznym rozcigganiem.

Rys. 2.18. Sprawdzanie
regulatora paska podbrédkowego
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Metoda sprawdzania II

Nalezy dokona¢ dokfadnych ogledzin paska podbrédkowego pod katem wystgpienia:
— uszkodzen punktdw mocowania
- uszkodzen regulatora diugosci
— zabrudzenia.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ uszkodzenia typu:
- pekniecie, deformacja, ztamanie lub niekompletnos$¢ punktow mocowania
- pekniecie, deformacja lub niekompletnos$¢ regulatora dlugosci
- silne zabrudzenia tasmy paska podbrodkowego.
Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania hetmu z uzytkowania przedstawiono na
rys. 2.19 - 2.20.

Rys. 2.20. Uszkodzenia klamerki regulacyjnej paska podbréodkowego



SPRAWDZANIE STANU TECHNICZNEGO
INDYWIDUALNEGO SPRZETU CHRONIACEGO
PRZED UPADKIEM Z WYSOKOSCI

3.1. Wskazowki ogdlne

Kontrola stanu technicznego indywidualnego sprzetu chronigcego przed upadkiem z wy-
sokos$ci powinna obejmowac:
- sprawdzenie terminu zachowania witasciwosci ochronnych sprzetu (na podstawie
informacji zawartej w instrukcji uzytkowania i znakowania)
- przeprowadzenie prostych badan poszczegoélnych sktadnikéw sprzetu, opisanych
ponizej
- ocene wzrokowg ewentualnych uszkodzen, podobnych do zaprezentowanych
w dalszej czesci wytycznych.

Uwaga! Jezeli ktérekolwiek z badan zakonczy sie wynikiem negatywnym lub zostanie za-
uwazona zmiana przypominajaca uszkodzenia zaprezentowane na zdjeciach, moze to byc¢
sygnatem utraty witasciwosci ochronnych przez sprzet chronigcy przed upadkiem z wysoko-
Sci. W takiej sytuacji sprzet nalezy wycofa¢ z uzytkowania i przekaza¢ do ponownych ogle-
dzin i oceny przez producenta lub jego serwis badz inng kompetentng osobe.

3.2. Sprawdzanie zatrzasnikow

Zatrzasniki w indywidualnych systemach chronigcych przed upadkiem z wysokosci stuzg
do tgczenia poszczegélnych sktadnikéw, np. linek bezpieczenstwa z amortyzatorami,
urzadzen samozaciskowych z szelkami bezpieczenstwa itp.
Kontrola stanu technicznego zatrzasnikéw powinna obejmowac:
—  przeprowadzenie prostych badan sprawdzajacych dziatanie elementéw ruchomych
- ocene wzrokowg pod katem wystgpienia dyskwalifikujgcych uszkodzen mecha-
nicznych, chemicznych, termicznych itp.



Blokowanie zatrzasnika

Metoda sprawdzania

Element ruchomy (ramie) zatrzasnika nalezy (rys. 3.1 - 3.3):
- zablokowatd
- sprawdzi¢, czy mimo zablokowania mozna go otworzy¢
— ponownie odblokowac.

Wynik sprawdzenia

Za wynik negatywny nalezy uznac:
- niemoznos¢ zablokowania elementu ruchomego (ramienia)
- brak samoczynnego funkcjonowania blokady
- niemoznosc¢ odblokowania elementu ruchomego.

Rys. 3.1. Sprawdzanie blokad w postaci zakretki przez prébne zakrecenie i odkrecenie

Rys. 3.2. Sprawdzanie automatycznej blokady w postaci tulejki przez prébne odbloko-
wanie i obserwowanie samoczynnego powrotu tulejki

@ - kierunek obrotu tulejki

U - kierunek automatycznej, prawidtowej reakcji tulejki



Rys. 3.3. Sprawdzanie blokad w postaci dzwigni przez probne docisniecie i obserwowanie
jej samoczynnego powrotu

<= _ Kierunek dociéniecia dzwigni

=== _ kierunek automatycznej, prawidtowej reakcji dzwigni.

Samoczynne zamykanie sie zatrzasnika

Metoda sprawdzania
Nalezy docisng¢ element ruchomy zatrzasnika (ramie) powodujac jego otwarcie, a nastep-
nie zwolni¢, obserwujac, czy samoczynnie powrdci do pozycji zamknietej (rys. 3.4, 3.5).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac:
- niemoznos¢ otworzenia elementu ruchomego
- brak samoczynnego zamykania sie elementu ruchomego.

Rys. 3.4. Sprawdzanie samoczynnego zamykania sie zatrzasnikéw
<=== - kierunek docisniecia elementu ruchomego (ramienia)
===p — Kierunek samoczynnej, prawidtowej reakcji elementu ruchomego (ramienia)



Rys. 3.5. Przyktady braku samoczynnego zamykania zatrzasnikéw

Funkcjonowanie elementéw obrotowych
zapobiegajacych skrecaniu sie linek bezpieczeinstwa

Metoda sprawdzania
Jedng rekg nalezy uchwyci¢ korpus zatrzasnika, a drugg element obrotowy i sprawdzi¢,
czy bez oporéw moggq sie obraca¢ wzgledem siebie (rys. 3.6).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ duze opory podczas obracania sie elementu
obrotowego lub catkowite zablokowanie jego ruchu.

Rys. 3.6. Sprawdzanie dziatania elementdéw obrotowych zatrzasnikéw
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Uszkodzenia mechaniczne zatrzasnikow

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ dokfadnych ogledzin zatrzasnika pod katem wystgpienia nastepujgcych
rodzajow uszkodzen korpusu, elementu ruchomego, blokady i elementu obrotowego:

-~ pekniec

- deformacji

- ubytkow

—  zadziordw lub innych ostrych elementéw mogacych powodowac zranienia.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ uszkodzenia typu:
— pekniecie korpusu, tulejki blokujacej, elementu ruchomego
— deformacja korpusu (szczegodlnie rozgiecie korpusu), elementu rucho-
mego lub obrotowego, elementéw blokady
— ubytki, zadziory, ostre krawedzie.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania zatrzasnika z uzytkowania przedstawio-
no na rys. 3.7 - 3.9.

Rys. 3.7. Przyktad deformacji korpusu
aluminiowego zatrzasnika klasy T

Rys. 3.8. Przyktad deformacji korpusu
i elementu ruchomego (ramienia)
stalowego zatrzasnika klasy B

Rys. 3.9. Przykfad uszkodzenia elementu
blokujacego (tulejki) w zatrzasniku klasy B




Uszkodzenia korozyjne zatrzasnikow

Metoda sprawdzania

Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin zatrzasnika pod katem wystapienia uszkodzen koro-
zyjnych: korpusu, elementu ruchomego, blokady i elementu obrotowego, osi obrotu ele-
mentéw ruchomych.

Wynik sprawdzenia

Za wynik negatywny nalezy uzna¢ zmiany typu:
- czerwono-rudy nalot na elementach stalowych
— biato-szary lub czarny nalot na elementach aluminiowych
- pekniecia elementéw ze stali nierdzewnej.

Przykfadowe uszkodzenia korozyjne wymagajace wycofania zatrzasnika z uzytkowania
przedstawiono na rys. 3.10 - 3.12.
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Rys. 3.10. Przyktady korozji elementéw zatrzasnikéw klasy Bi T
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Rys. 3.11. Ubytki w mosieznym elemencie blokujgcym powstate na skutek proceséw
korozyjnych

Rys. 3.12. Mikropekniecie korpusu zatrzasnika na skutek proceséw korozyjnych

3.3. Sprawdzanie podzespotow kotwiczacych —
zaczepow tasmowych i linkowych

Kontrola stanu technicznego zaczepow tasmowych i linkowych powinna obejmowac:
- sprawdzenie wspotpracujacych z nimi zatrzasnikdw zgodnie z pkt. 3.2
- ocene wzrokowg pod katem wystgpienia dyskwalifikujacych uszkodzen mecha-
nicznych, termicznych, chemicznych itp. tasm witdkienniczych i ich szwoéw
- ocene wzrokowg pod katem wystgpienia dyskwalifikujacych uszkodzen mecha-
nicznych i termicznych, korozji itp. lin stalowych.

Metoda sprawdzania
W celu sprawdzenia stanu technicznego zaczepdéw nalezy dokonac ich ogledzin pod katem
wystepowania:

-~ zabrudzen substancjami typu farby, oleje, smary itp.

- uszkodzen mechanicznych

-  korozji.



Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac:
- silne zabrudzenie na catej grubosci tasmy widkienniczej
- zabrudzenie powodujace usztywnienie tasmy
- poprzeczne naciecie brzegu tasmy
- powierzchniowe przetarcia (zmechacenia) tasmy
- poprucia szwow taczacych konce tasmy
- przerwanie poszczegé6lnych drutow liny stalowej
— rozplecenie liny stalowej
- trwate zalamania i zgniecenia liny stalowej
- ubytki i deformacje w tulei zaciskowej na linie stalowej
- czerwono-rudy nalot na linie stalowej lub innych elementach (np. tulei
zaciskowej, kauszy), wskazujacy na korozje.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania zaczepdédw tasmowych i linkowych
z uzytkowania przedstawiono na rys. 3.13 - 3.20.

Rys. 3.13. Silne zabrudzenia zaczepéw tasmowych



Rys. 3.14. Uszkodzenia brzegéw zaczepdéw tasmowych
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Rys. 3.15. Uszkodzenia powierzchni zaczepow tasmowych

Rys. 3.16. Uszkodzenia szwéw zaczepow tasmowych



Rys. 3.20. Uszkodzenia korozyjne zaczepu kotwiczacego



3.4.

Sprawdzanie linek bezpieczennstwa i linek do ustalania pozycji
podczas pracy na wysokosci

Kontrola stanu technicznego linek powinna obejmowac:

sprawdzenie zatrzasnikdw zgodnie z pkt 3.2

przeprowadzenie prostych badan sprawdzajgcych dziatanie mechanizmoéw regu-
lacji dtugosci (o ile wystepujg w danym typie)

ocene wzrokowg pod katem wystgpienia dyskwalifikujacych uszkodzen mecha-
nicznych (elementéw widkienniczych, metalowych i z tworzyw sztucznych), ter-
micznych, chemicznych itp.

Poprawnos¢ dziatania regulatorow dtugosci

Metoda sprawdzania
W celu sprawdzenia regulatora dtugosci nalezy wykonac nastepujace czynnosci (rys. 3.21

- 3.23):

docisng¢ dzwignie regulatora i obserwowa¢ samoczynny powrét do zablokowanej
pozycji

przesuwac line w odblokowanym regulatorze

przesuwac line w zablokowanym regulatorze.

Wynik sprawdzenia

Za wynik negatywny nalezy uznac:

brak samoczynnego powracania dzwigni regulatora do pozycji zabloko-
wanej

niemoznos$¢ przesuwania liny w odblokowanym regulatorze

przesuwanie sie liny w zablokowanym regulatorze.

Rys. 3.21. Sprawdzanie poprawnosci dziatania regulatora dtugosci
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- kierunek docisniecia dzwigni regulatora
- kierunek samoczynnej, prawidtowej reakcji dzwigni



Rys. 3.22. Sprawdzanie mozliwosci przesuwania linki w odblokowanym regulatorze
4mmm - Kierunek dociéniecia dzwigni regulatora
{——=> - kierunek przesuwania linki w regulatorze dtugosci




Uszkodzenia

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin linki pod katem wystapienia nastepujacych rodzajéow
uszkodzen elementéw widkienniczych, metalowych i z tworzyw sztucznych:

mechanicznych lin i tasm

mechanicznych zaplotow powrotnych lin

mechanicznych szwéw

deformacji i peknie¢ kausz

zabrudzen substancjami typu farby, oleje, smary itp.

korozji elementow metalowych regulatoréw dtugosci i lin stalowych.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ uszkodzenia typu:

silne zabrudzenie na catej grubosci liny widékienniczej lub jej zaplotu
koncowego

zabrudzenie powodujace usztywnienie liny

poprzeczne naciecie liny

skrecenie poszczegolinych zyit liny

powierzchniowe przetarcia (zmechacenia) liny

przetarcie zewnetrznego oplotu liny rdzeniowej

poprucia szwow przy petli stanowigcej zakonczenie linki

rozplecenie lub poskrecanie poszczegodlnych zyt zaplotu powrotnego
przetarcie rekawa ochronnego linek do ustalania pozycji

przerwanie poszczegolnych drutow liny stalowej

rozplecenie liny stalowej

trwate zalamania i zgniecenia liny stalowej

ubytki i deformacje w tulei zaciskowej na linie stalowej

czerwono-rudy nalot na regulatorze dlugosci, linie stalowej lub innych
elementach, (np. tulei zaciskowej, kauszy), wskazujacy na korozje
ubytki i deformacje regulatorow dtugosci.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania linek bezpieczenstwa i linek do ustala-
nia pozycji z uzytkowania przedstawiono na rys. 3.24 - 3.34.



Rys. 3.24. Przykfadowe uszkodzenia zakonczen linek: A - rozplecenie zaplotu powrotne-
go, B - poprucie szwu, C - przeciecie zaplotu powrotnego, D - przetarcie i silne zabru-
dzenie zaplotu powrotnego



Rys. 3.26. Przyktadowe uszkodzenie korozyjne zakonczenia linki bezpieczefnstwa (liny
stalowej i kauszy)

Rys. 3.27. Przyktady przeciec¢ linek wtdkienniczych o réznej konstrukcji



Rys. 3.28. Przyktad rozplecenia i splatania zyt liny skrecanej

Rys. 3.29. Przyktad starcia i silnego zabrudzenia liny skrecanej

Rys. 3.30. Przykfad silnego zabrudzenia farbami olejnymi linki do ustalania pozycji



Rys. 3.31. Uszkodzenia lin stalowych: A - popekanie drutow na skutek korozji, B -
rozplecenie liny, C - trwate zagiecie drutéw liny, D - trwate zagiecie drutéw i rozplecenie
liny




Rys. 3.33. Przykiady uszkodzen oplotow lin w linkach do ustalania pozycji

Rys. 3.34. Przyktad uszkodzenia regulatora dtugosci linki do ustalania pozycji



3.5. Sprawdzanie amortyzatorow wiokienniczych

Kontrola stanu technicznego amortyzatoréw powinna obejmowac:
- sprawdzenie zatrzasnikow zgodnie z pkt 3.2
- sprawdzenie linek bezpieczenstwa zgodnie z pkt 3.4
- ocene wzrokowg pod katem wystgpienia dyskwalifikujgcych uszkodzen mecha-
nicznych, termicznych, chemicznych itp. elementow widkienniczych oraz oston
z tworzyw sztucznych.

Uszkodzenia

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin amortyzatora pod katem wystgpienia nastepujgcych
uszkodzen elementéw widkienniczych oraz ostony:

-  uszkodzen mechanicznych tasm amortyzatorow

-  poprucia szwow zakonczen amortyzatoréw

- rozdarcia tasmy amortyzujacej

—  zabrudzen substancjami typu farby, oleje, smary itp.

- korozji elementéw metalowych stanowigcych zakonczenie.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ uszkodzenia typu:
- rozdarcie tasmy amortyzujacej
- poprzeczne naciecie tasmy nosnej amortyzatora
- powierzchniowe przetarcia (zmechacenia) tasmy nos$nej
- poprucie szwow petli stanowiacej zakonczenie amortyzatora
- uszkodzenie (przeciecie lub przetarcie) ostony powodujace utrate jej
szczelnosci
- silne zabrudzenie na catej grubosci tasmy nosnej
- zabrudzenie powodujace usztywnienie tasmy nosnej lub amortyzujacej.

Przykfadowe uszkodzenia wymagajace wycofania amortyzatoréow z uzytkowania przed-
stawiono na rys. 3.35 - 3.38.

Rys. 3.35. Czesciowe rozdarcie taSmy amortyzujacej



Rys. 3.37. Przeciecie tasmy nos$nej amortyzatora
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Rys. 3.38. Uszkodzenia oston amortyzatorow

3-21



3.6. Sprawdzanie urzadzen samohamownych

Kontrola stanu technicznego urzadzen samohamownych chronigcych przed upadkiem
z wysokosci powinna obejmowac:

sprawdzenie zatrzasnikdw zgodnie z pkt 3.2

sprawdzenie lin stalowych urzadzen (o ile wystepuja w danym typie), zgodnie
z pkt 3.4 dotyczacym linek bezpieczenstwa

sprawdzenie amortyzatorow witdkienniczych urzadzen (o ile wystepujg w danym
typie), zgodnie z pkt 3.5 dotyczacym amortyzatorow jako oddzielnych elemen-
tow sktadowych

przeprowadzenie prostych badan sprawdzajacych mozliwos¢ wysuwania linki (ta-
$my) urzadzenia, jej samoczynnego powrotnego zwijania oraz blokowania wysu-
wania w sytuacji gwattownego szarpniecia

ocene wzrokowg pod katem wystgpienia dyskwalifikujgcych uszkodzen mecha-
nicznych (elementéow widkienniczych, metalowych i z tworzyw sztucznych), ter-
micznych, chemicznych itp.

Poprawnos¢ dziatania urzagdzenia samohamownego

Metoda sprawdzania
W celu sprawdzenia poprawnosci dziatania urzadzenia samohamownego nalezy wykonac
nastepujace czynnosci (rys. 3.39):

jedng reka uchwyci¢ korpus urzadzenia samohamownego, a drugg linke (tasme)
na jej koncu lub w innym punkcie

wolno wyciagac linke (tasme) az do catkowitego jej wysuniecia z korpusu

wolno popuszczac linke (tasme) umozliwiajac jej samoczynne zwijanie.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac:

niemoznosc¢ wyciagniecia linki (tasémy) z korpusu urzadzenia
brak samoczynnego zwijania sie linki (tasémy) do korpusu po jej zwol-
nieniu.



Rys. 3.39. Sprawdzanie poprawnosci dziatania urzadzenia samohamownego
<== - kijerunek powolnego wyciggania linki (tasmy) urzadzenia
===P - kierunek samoczynnego, prawidtowego zwijania linki (tasmy)

Poprawnos¢ dziatania blokady urzagdzenia samohamownego

Metoda sprawdzania
W celu sprawdzenia poprawnosci dziatania urzgdzenia samohamownego nalezy wykonac
nastepujace czynnosci (rys. 3.40):
- jedna reka uchwyci¢ korpus urzadzenia samohamownego, a drugg linke (tasme)
na jej koncu lub w innym punkcie
- gwattownie szarpngc¢ linke (tasme).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ brak zablokowania wysuwania linki (tasmy).



Rys. 3.40. Sprawdzanie poprawnosci dziatania blokady urzagdzenia samohamownego
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- kierunek gwattownego szarpniecia linki (tasmy) urzadzenia

Uszkodzenia

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin urzadzenia samohamownego pod katem wystgpie-
nia nastepujacych rodzajow uszkodzen:

mechanicznych obudéw

mechanicznych zatrzasnikow

mechanicznych linek stalowych lub tasm wtdkienniczych

mechanicznych amortyzatoréow widkienniczych

zmian korozyjnych metalowych elementéw skfadowych

silnych zabrudzen (ze szczegdlnym uwzglednieniem tasm witdkienniczych).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ uszkodzenia typu:

pekniecie korpusu obudowy urzadzenia

szczeliny lub inne otwory powodujace utrate szczelnosci

ubytki, zadziory lub ostre krawedzie

przerwanie poszczegolnych drutow liny stalowej

rozplecenie liny stalowej

trwate zatamania i zgniecenia liny stalowej

ubytki i deformacje tulei zaciskowej na linie stalowej

poprzeczne naciecie brzegu tasmy

powierzchniowe przetarcia (zmechacenia) tasmy

poprucie szwow zakonczenia tasmy lub amortyzatora widkienniczego
silne zabrudzenie na catej grubosci tasmy widkienniczej lub amortyzatora
zabrudzenie powodujace usztywnienie tasmy

czerwono-rudy nalot na elementach stalowych

biato-szary lub czarny nalot na elementach aluminiowych

pekniecia elementow ze stali nierdzewnej.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania urzadzenia z uzytkowania przedstawio-
no na rys. 3.41 - 3.45.



Rys. 3.41. Przyktady uszkodzen obuddw urzadzen samohamownych: A - pekniecie i de-
formacja obudowy z tworzywa sztucznego, B - rozklejenie obudowy z tworzywa sztucz-
nego, C - korozja obudowy z blachy stalowej




Rys. 3.45. Korozja zakonczenia linki i zatrzasnika

3.7. Sprawdzanie urzgdzen samozaciskowych

Kontrola stanu technicznego urzadzen samozaciskowych chronigcych przed upadkiem
z wysokosci powinna obejmowac:
- sprawdzenie zatrzasnikéw zgodnie z pkt 3.2
- sprawdzenie lin stalowych urzadzen (o ile wystepujg w danym typie), zgodnie
z pkt 3.4 dotyczacym linek bezpieczenstwa
- sprawdzenie amortyzatorow wiodkienniczych urzadzen (o ile wystepujg w danym
typie), zgodnie z pkt 3.5 dotyczacym amortyzatorow jako oddzielnych elemen-
tow sktadowych
— przeprowadzenie prostych badan sprawdzajacych mozliwo$¢ przesuwania nieza-
blokowanego mechanizmu samozaciskowego po prowadnicy, blokowania mecha-
nizmu na prowadnicy, otwierania i zamykania mechanizmu



— ocene wzrokowg pod katem wystgpienia dyskwalifikujgcych uszkodzen mecha-
nicznych (elementéw wibkienniczych, metalowych i z tworzyw sztucznych), ter-
micznych, chemicznych itp.

Mozliwosci odblokowania i przemieszczania
mechanizmu urzadzenia samozaciskowego

Metoda sprawdzania
W celu sprawdzenia poprawnosci dziatania urzadzenia samozaciskowego nalezy wykonac
nastepujace czynnosci (rys. 3.46):
- jedng reka uchwyci¢ prowadnice, a druggq mechanizm samozaciskowy w taki spo-
sob, aby go odblokowac
- powoli porusza¢ mechanizmem wzdtuz prowadnicy.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac:
- niemozno$¢ odblokowania mechanizmu
- niemoznos¢ przesuwania mechanizmu po prowadnicy.

Rys. 3.46. Sprawdzanie poprawnosci dziatania urzadzenia samozaciskowego
<== - kjerunek ruchéw mechanizmu samozaciskowego
=—> - kierunek docisku dzwigni odblokowujacego mechanizm samozaciskowy



Poprawnosc¢ blokowania mechanizmu urzadzenia samozaciskowego

Metoda sprawdzania
W celu sprawdzenia poprawnosci dziatania urzadzenia samozaciskowego nalezy wykonac
nastepujace czynnosci (rys. 3.47):
- jedng rekg uchwyci¢ gérne zakonczenie prowadnicy, a drugg zatrzasnik potaczony
z mechanizmem samozaciskowym
- gwalttownie szarpngé, obcigzajac prowadnice, mechanizm samozaciskowy i fgcznik
z zatrzasnikiem.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ brak blokowania sie mechanizmu samozaci-
skowego na prowadnicy na skutek szarpniecia.

Rys. 3.47. Sprawdzanie poprawnosci blokowania mechanizmu samozaciskowego na
prowadnicy
<= - kierunek gwattownego szarpniecia prowadnicy i mechanizmu



Poprawnos¢ dziatania elementéw zamykajacych
mechanizmu samozaciskowego

Metoda sprawdzania
W celu sprawdzenia poprawnosci dziatania elementoéw zamykajacych mechanizmu samoza-
ciskowego nalezy, postepujac zgodnie z instrukcjg uzytkowania danego typu urzadzenia:

— zwolni¢ blokade zamkniecia mechanizmu

- otworzy¢ mechanizm zdejmujac go z prowadnicy

— umiesci¢ powtornie mechanizm na prowadnicy i zamknaé go

- zablokowa¢ zamkniecie lub obserwowac dziatanie blokady automatycznej.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ niemoznosc¢:
- odblokowania mechanizmu samozaciskowego
- otwarcia mechanizmu samozaciskowego
- powtérnego zamkniecia mechanizmu samozaciskowego
- powtoérnego zablokowania mechanizmu samozaciskowego lub niedziata-
jaca blokade automatyczna.
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Rys. 3.48. Przykifady odblokowanych i otwartych mechanizmdw samozaciskowych

Uszkodzenia

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin urzadzenia samozaciskowego pod katem wystgpie-
nia nastepujacych rodzajow uszkodzen:

— mechanicznych korpusu mechanizmu

- mechanicznych zatrzasnikéw

— mechanicznych prowadnic (lin stalowych lub wtdkienniczych)

- mechanicznych amortyzatoréw widkienniczych



zmian korozyjnych metalowych elementéw skfadowych
silnych zabrudzen (ze szczegdlnym uwzglednieniem lin i tasm widkienniczych).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac:

deformacje korpusu mechanizmu samozaciskowego lub jakiejkolwiek
jego czesci skiadowej (dzwigni dociskajacej prowadnice, elementow
blokady itp.)

ubytki, zadziory lub ostre krawedzie w elementach mechanizmu samo-
zaciskowego

przerwanie poszczegolnych drutéow liny stalowej

rozplecenie liny stalowej

trwate zatamania i zgniecenia liny stalowej

ubytki i deformacje tulei zaciskowej na koncu liny stalowej

silne zabrudzenie na catej grubosci liny widkienniczej lub jej zaplotu
koncowego

zabrudzenie powodujace usztywnienie liny

poprzeczne naciecie liny

skrecenie poszczegolnych zyit liny

powierzchniowe przetarcia (zmechacenia) liny

przetarcie zewnetrznego oplotu liny rdzeniowej

poprucia szwow przy petli stanowigcej zakonczenie liny rdzeniowej
rozplecenie lub poskrecanie poszczegdlnych zyt zaplotu powrotnego
poprzeczne naciecie brzegu tasmy tacznika lub amortyzatora
powierzchniowe przetarcia (zmechacenia) tasmy tacznika

poprucie szwow zakonczenia tasmy tacznika lub amortyzatora wiékien-
niczego

silne zabrudzenie na catej grubosci tasmy wiékienniczej lub amortyzatora
zabrudzenie powodujace usztywnienie tasmy

czerwono-rudy nalot na elementach stalowych

biato-szary lub czarny nalot na elementach aluminiowych

pekniecia elementow ze stali nierdzewnej.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania urzadzenia z uzytkowania przedstawio-
no na rys. 3.49 - 3.53.

Rys. 3.49. Deformacja korpusu mechanizmu samozaciskowego



Rys. 3.50. Przeciecie tasmy wtdkienniczej mikroamortyzatora
urzadzenia samozaciskowego
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Rys. 3.52. Przyktad silnego zabrudzenia mechanizmu
i mikroamortyzatora urzadzenia samozaciskowego



Rys. 3.53. Korozja elementdéw metalowych mechanizmoéw samozaciskowych

3.8. Sprawdzanie szelek bezpieczenstwa
i pasow do ustalania pozycji podczas pracy na wysokosci

Kontrola stanu technicznego szelek bezpieczenstwa i paséw do ustalania pozycji powinna
obejmowac:
- sprawdzenie zatrzasnikow (o ile sq zastosowane) zgodnie z pkt 3.2
— sprawdzenie lin widkienniczych trwale potaczonych z szelkami lub pasem (o ile
sq zastosowane), zgodnie z pkt 3.4 dotyczacym linek bezpieczenstwa



sprawdzenie amortyzatoréw widkienniczych trwale potaczonych z szelkami (o ile
sg zastosowane), zgodnie z pkt 3.5 dotyczacym amortyzatoréw jako oddzielnych
elementow sktadowych

przeprowadzenie prostych badan sprawdzajacych mozliwo$¢ spinania i rozpinania
klamer spinajacych i regulacji tasm w klamrach regulacyjnych

ocene wzrokowg pod katem wystgpienia dyskwalifikujgcych uszkodzen mecha-
nicznych (elementéw widkienniczych, metalowych i z tworzyw sztucznych), ter-
micznych, chemicznych itp.

Mozliwos¢ spinania i rozpinania klamer spinajgcych uprzezy

Metoda sprawdzania
W celu sprawdzenia dziatania klamer spinajacych nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci
(rys. 3.54 - 3.56):

zgodnie z instrukcjg uzytkowania uprzezy: rozpig¢ klamry obserwujac, czy czyn-
nos$¢ te mozna wykonac bez problemu
zgodnie z instrukcjg uzytkowania uprzezy: spigé¢ klamry obserwujac, czy czyn-
nos¢ te mozna wykonac bez problemu
ujac¢ tasmy po obu stronach spietej klamry i gwattownie szarpngé, sprawdzajac,
czy pofaczenie jest pewne (rys. 3.56).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznaé¢:

niemoznos$¢ rozpiecia klamer na skutek np. silnego zabrudzenia tasmy
wlokienniczej, deformacji klamry, korozji itp.

niemoznos$¢ powtérnego spiecia klamer

niepewne potaczenie klamer (na skutek szarpniecia nastepuje rozia-
czenie).



Rys. 3.54. Sprawdzanie mozliwosci rozpinania klamer w szelkach bezpieczenstwa
<== - kierunek rozpinania klamer sktadajacych sie z dwdch ramek
. - kierunek odblokowywania zamka automatycznej klamry spinajacej

Rys. 3.55. Sprawdzanie mozliwosci spinania klamer w szelkach bezpieczenstwa
<—— - kierunek spinania klamer



Rys. 3.56. Sprawdzanie pewnosci potgczenia spietych klamer w szelkach bezpieczenstwa
<——= - kierunek gwattownego szarpniecia

Mozliwos¢ regulacji dtugosci pasow uprzezy

Metoda sprawdzania
W celu sprawdzenia mozliwosci regulacji dtugosci paséow uprzezy nalezy wykona¢ naste-
pujace czynnosci:
— zgodnie z instrukcjq uzytkowania uprzezy: poluzowaé tasme widkienniczg
w klamrze regulacyjnej
- przesungc¢ tasme w klamrze, zmieniajac tym samym diugos¢ pasa
- ujac tasmy po obu stronach klamry regulacyjnej i gwattownie szarpngé, spraw-
dzajac, czy tasma nie przesuwa sie w klamrze (rys. 3.57).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac:
- niemoznos¢ przesuwania tasmy w klamrze regulacyjnej na skutek np.
jej silnego zabrudzenia, deformacji klamry, korozji itp.
- nieblokowanie tasmy w klamrze regulacyjnej, co grozi poluzowaniem
pasa podczas uzytkowania uprzezy.



Rys. 3.57. Luzowanie tasm widkienniczych w klamrach regulacyjnych uprzezy

Uszkodzenia

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin uprzezy pod katem wystgpienia:
- uszkodzen mechanicznych tasm widkienniczych
- uszkodzen mechanicznych szwéw faczacych
— uszkodzen mechanicznych klamer spinajacych, regulacyjnych i zaczepowych
- uszkodzen mechanicznych elementdéw z tworzyw sztucznych (szlufek, podktadek itp.)



zabrudzen elementéw widkienniczych
korozji elementéw metalowych.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ uszkodzenia typu:

poprzeczne naciecie brzegu tasmy

powierzchniowe przetarcia (zmechacenia) tasmy

postrzepienia brzegéw tasmy

silne zabrudzenie na calej grubosci tasmy widkienniczej

zabrudzenie powodujace usztywnienie tasmy

odbarwienia (sptowienia) tasmy

poprucia szwoéw laczacych tasémy

przetarcia szwow taczacych tasmy

deformacje i pekniecia metalowych klamer

deformacje i pekniecia elementow z tworzyw sztucznych (szlufek, ele-
mentéw krzyzujacych, podkiadek itp.)

czerwono-rudy nalot na elementach stalowych klamer, biato-szary lub
czarny nalot na elementach aluminiowych klamer

pekniecia elementow ze stali nierdzewnej.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania uprzezy z uzytkowania przedstawiono
na rys. 3.58 - 3.66.




Rys. 3.59. Przetarcia
powierzchni tasm
wiokienniczych

Rys. 3.60. Przeciecia brzegow
tasm wiodkienniczych
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Rys. 3.62. Sptowienia tasm witdkienniczych



Rys. 3.63. Silne zabrudzenia tasm widkienniczych

Rys. 3.64. Deformacje klamer zaczepowych pasa
do ustalania pozycji i szelek bezpieczenstwa



Rys. 3.65. Uszkodzenia elementéw z tworzyw sztucznych uprzezy
(szlufek i elementéw krzyzujacych)
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Rys. 3.66. Korozja metalowych klamer uprzezy



SPRAWDZANIE STANU TECHNICZNEGO
SRODKOW OCHRONY OCZU | TWARZY

4.1. Okulary ochronne, gogle i ostony twarzy

4.1.1. Wskazéwki ogdlne

Kontrola stanu technicznego okularow ochronnych, gogli i oston twarzy powinna obejmo-
wac:
- ocene stanu filtra i/lub szybki ochronnej oraz mocowania tych elementow
w ramce, oprawie lub nagtowiu
- ocene wzrokowg ewentualnych uszkodzen mechanicznych ramki: peknie¢, de-
formacji, nadmiernego poluzowania elementéw do regulacji dtugosci i kata po-
chylenia zausznika itp.
— sprawdzenie zdolnosci utrzymania sie okularéw, gogli i oston twarzy na gtowie.

Uwaga! Jezeli ktérekolwiek z badan zakonczy sie wynikiem negatywnym lub zostanie
zauwazona zmiana przypominajaca uszkodzenia zaprezentowane na zdjeciach, moze to
by¢ sygnatem utraty wtasciwosci ochronnych i/lub uzytkowych srodkéw ochrony oczu
i twarzy. W takiej sytuacji nalezy wycofa¢ je z uzytkowania i przekaza¢ do ponownych
ogledzin i oceny przez producenta lub jego serwis badz inng kompetentng osobe.

4.1.2. Sprawdzanie filtra i/lub szybki ochronnej okularéw

Metoda sprawdzania

Nalezy dokona¢ dokfadnych ogledzin filtra/szybki ochronnej pod katem wystgpienia
uszkodzen powierzchniowych i na catej grubosci materiatu. Uszkodzenia elementéow op-
tycznych sg lepiej widoczne podczas obserwacji na ciemnym tle i w taki sposdb nalezy
sprawdzac ich stan techniczny.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ znajdujace sie w polu widzenia:
- pekniecia
- rysy
- zmatowienia
- wzery.



Przyktadowe uszkodzenia wymagajgce wycofania sprzetu z uzytkowania przedstawiono
na rys. 4.1- 4.6.

Rys. 4.3. Porysowane szybki ochronne



Rys. 4.4. Pojedyncze rysy na szybce ochronnej znajdujace sie w polu widzenia

Rys. 4.6. Silne rozpraszanie $wiatta na porysowanej szybce ochronnej znacznie utrudnia
widzenie



4.1.3. Sprawdzanie ramki okularéow ochronnych

Metoda sprawdzania
Nalezy dokonac¢ doktadnych ogledzin ramki pod katem wystgpienia:

peknieé

deformacji

nadmiernego poluzowania elementéow do regulacji dtugosci i kata pochylenia za-
usznika

innych uszkodzen,

a takze zdolnosci utrzymania sie okularéw na gtowie.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ uszkodzenia typu:

pekniecie zausznika lub ostonki bocznej

deformacja zausznika lub ostonki bocznej

poluzowanie elementow do regulacji dlugosci i kata pochylenia zauszni-
ka powodujace pogorszenie zdolnosci utrzymywania sie okularow na
gtowie.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania sprzetu z uzytkowania przedstawiono
na rys. 4.7 - 4.8.

Rys. 4.7. Pekniecie zausznika



Rys. 4.8. Oddzielenie ostonki bocznej od zausznika dla dwdch typdéw
okularéw ochronnych: A - okularéw ochronnych z korekcjg wad wzroku,
B - typowych okularéw ochronnych z szybkg poliweglanowg

Rys. 4.9. Sprawdzenie elementéw do regulacji dtugosci (A) i kata pochylenia (B) zausznika

Rys. 4.10. Sprawdzenie zdolnosci utrzymania sie okularéw na gtowie



potaczenie oprawy
okularow ochronnych

iqczenia szybki Z zausznikiem

. ochronnej
Z zausznikiem

Rys. 4.11. W okularach ochronnych wskazana jest kontrola potaczenia zausznikow
z szybka ochronng (A) lub oprawy okularéw z zausznikiem (B)

4.1.4. Sprawdzanie gogli i oston twarzy

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin szybki ochronnej oraz oprawy/nagtowia pod kgtem
wystgpienia:
- porysowan
- zmatowien
- pekniec
- deformaciji
zabrudzen elementéw stykajacych sie bezposrednio z glowg uzytkownika,
a takze zdolnosci utrzymania sie gogli i oston twarzy na gtowie.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac:
- porysowania lub zmatowienia powierzchni szybek ochronnych w obsza-
rze pola widzenia
— wszelkie pekniecia i deformacje szybki ochronnej lub jej ramki, oprawy
lub nagtowia
- brak droznosci systemu wentylacji (dla gogli)
- silne zabrudzenia elementéw stykajacych sie bezposrednio z gtowa
uzytkownika.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania sprzetu z uzytkowania przedstawiono
narys. 4.12 - 4.16.



Rys. 4.14. Pekniecie ostony twarzy zamontowanej w hetmie strazackim



Rys. 4.15. Uszkodzenia ostony twarzy zamontowanej w hetmie strazackim, powstate na
skutek dziatania agresywnych czynnikédw chemicznych

Rys. 4.16. Silne zabrudzenie potnika nagtowia ostony twarzy



Rys. 4.17. Niedrozne (zapchane) otwory wentylacyjne w goglach

4.2. Automatyczne filtry spawalnicze

4.2.1. Wskazowki ogolne

Kontrola stanu technicznego automatycznych filtrow spawalniczych (ulegajgacych samo-
czynnemu zaciemnieniu na skutek inicjacji tuku spawalniczego), ktdére sg montowane
w przytbicach, powinna obejmowac:

— ocene stanu filtra (pekniecia, przebarwienia ekranu itp.), przeprowadzang zgod-
nie z pkt 4.1.2 dotyczacym oceny szybek przeciwodpryskowych w okularach
ochronnych

— sprawdzenie zadziatania filtra bez zainicjowania tuku spawalniczego.

Uwaga! Jezeli ktorekolwiek z badan zakornczy sie wynikiem negatywnym lub zostanie
zauwazona zmiana przypominajaca uszkodzenia zaprezentowane na zdjeciach, moze to
by¢ sygnatem utraty wiasciwosci ochronnych przez automatyczny filtr spawalniczy.
W takiej sytuaciji filtr nalezy wycofa¢ z uzytkowania i przekaza¢ do ponownych ogledzin
i oceny przez producenta lub jego serwis badz inng kompetentng osobe.

4.2.2. Sprawdzanie zadziatania

Metoda sprawdzania
Nalezy zapali¢ ptomien zapalniczki przed automatycznym filtrem spawalniczym i, patrzac
przez filtr (rys. 4.18 i 4.19), obserwowa¢, czy ulegt zaciemnieniu.



Wynik sprawdzenia
Po zapaleniu ptomienia zapalniczki ekran filtru powinien ulec zaciemnieniu (filtr

przechodzi ze stanu jasnego w stan ciemny). Za wynik negatywny nalezy uznac
brak zaciemnienia.

Rys. 4.18. Sprawdzenie zadziatania automatycznego filtru spawalniczego
(filtr zamontowany w przytbicy spawalniczej): A — ekran jasny, B - ekran zaciem-
niony

Rys. 4.19. Sprawdzenie zadziatania samego automatycznego filtru spawalniczego



4.3. Tarcze i przytbice spawalnicze
4.3.1. Wskazowki ogolne

Kontrola stanu technicznego spawalniczych tarcz i przytbic wraz z zamontowanymi filtra-
mi powinna obejmowac:
— ocene stanu filtra i szybki ochronnej oraz mocowania tych elementéow w ramce
— ocene stanu mocowania uchwytu recznego (w tarczach) oraz nagtowia (w przy-
tbicach) do korpusu tarczy lub przyitbicy
- ocene wzrokowg ewentualnych uszkodzen korpusu tarczy: deformacji, utraty
$wiattoszczelnosci, nadmiernego zawilgocenia materiatu itp.

Uwaga! Jezeli ktérekolwiek z badan zakonczy sie wynikiem negatywnym lub zostanie
zauwazona zmiana przypominajaca uszkodzenia zaprezentowane na zdjeciach, moze
to by¢ sygnatem utraty wtasciwosci ochronnych przez tarcze lub przytbice spawalni-
cza. W takiej sytuacji tarcze/przytbice nalezy wycofa¢ z uzytkowania i przekaza¢ do
ponownych ogledzin i oceny przez producenta lub jego serwis badz inng kompetentng
osobe.

4.3.2. Sprawdzanie filtra i szybki ochronnej

Metoda sprawdzania

Nalezy dokonac¢ doktadnych ogledzin filtra i szybki ochronnej pod katem wystgpienia:
peknie¢, pecherzy, rys i zadrapan, wtracen i wzerdw, zmatowien, tuszczenia i innych
uszkodzen.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ uszkodzenia filtra lub szybki (w tarczy lub
przyibicy spawalniczej) typu:
pekniecie na calej grubosci

- pecherze

— rysy i zadrapania

— wtracenia (wtopione w strukture materiatu odpryski stopionego zuzlu itp.)

- zmatowienia

- wzery

- tuszczenia.

Przykfady uszkodzen przedstawiono na rys. 4.20 i 4.21.



Rys. 4.21. Powierzchnia filtra spawalniczego ze zmatowieniami, wzerami i wtopionymi
odpryskami stopionego metalu

4.3.3. Sprawdzanie mocowania filtra i szybki ochronnej
w ramce tarczy spawalniczej i przytbicy spawalniczej

Metoda sprawdzania
Lekko potrzasajac tarcza/przytbicg nalezy sprawdzi¢, czy elementy mocujace filtr i szybke
ochronng zapewniajq stabilne ich utrzymanie w korpusie (rys. 4.22).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ niestabilne utrzymywanie filtra i/lub szybki
ochronnej w ramce.



Rys. 4.22. Sprawdzenie stabilnosci mocowania filtra i szybki ochronnej

4.3.4. Sprawdzanie korpusu tarczy i przytbicy spawalniczej

Metoda sprawdzania
Nalezy dokonac¢ doktadnych ogledzin korpusu tarczy pod katem wystgpienia:
-  deformacgji
—  utraty $wiattoszczelnosci
- nadmiernego zawilgocenia materiatu, ocenianego na podstawie dotyku dtonig
- niestabilnego mocowania uchwytu recznego (w tarczach) oraz nagtowia (w przy-
tbicach) do korpusu tarczy lub przyitbicy.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ uszkodzenia typu:
- deformacje i wypaczenia
- utrata swiatloszczelnosci objawiajaca sie przechodzeniem $wiatla przez
korpus tarczy lub przyibicy (rys. 4.23)
- nadmierne zawilgocenie wyczuwane przy dotyku dtonia.

Sposob sprawdzania Swiattoszczelnosci oraz przyktadowe uszkodzenie korpusu tarczy
przedstawiono na rys. 4.23 i 4.24.



Rys. 4.24. Uszkodzenie na tgczeniach powodujace utrate Swiattoszczelnosci,
czyli brak ochrony przed UV i olénieniem



4.3.5. Sprawdzanie regulacji nagtowia przytbicy spawalniczej

Metoda sprawdzania

Nalezy zatozy¢ nagtowie i lekko przekrecajac element regulacyjny dopasowac¢ do obwodu
gtowy. Nastepnie, wykonujac lekkie ruchy gtowa, sprawdzi¢, czy nie nastepuje zmiana
nastawionej dtugosci nagtowia (rys. 4.25).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ zmiane nastawionej dlugosci nagtowia.

S, -

Rys. 4.25. Sprawdzanie regulacji nagtowia przytbicy spawalniczej

4.4. Gogle odchylne dla spawaczy
4.4.1. Wskazowki ogolne

Kontrola stanu technicznego gogli odchylnych wraz z zamontowanymi filtrami powinna
obejmowac:
— ocene stanu filtra i szybki ochronnej oraz mocowania tych elementéow w ramce
- ocene takich uszkodzen ramki, jak deformacja, utrata swiattoszczelnosci itp.
- sprawdzenie poprawnosci dziatania elementu odchylnego (z zamontowanymi fil-
trami spawalniczymi)
— sprawdzenie jakosci tasmy opasujacej glowe oraz poduszek ochronnych maja-
cych bezposredni kontakt z twarzg uzytkownika.

Uwaga! Jezeli ktérekolwiek z badan zakonczy sie wynikiem negatywnym lub zostanie
zauwazona zmiana przypominajgca uszkodzenia zaprezentowane na zdjeciach, moze to
by¢ sygnatem utraty witasciwosci ochronnych gogli. W takiej sytuacji gogle nalezy wyco-
fa¢ z uzytkowania i przekaza¢ do ponownych ogledzin i oceny przez producenta lub jego
serwis badz inng kompetentng osobe.



4.4.2. Sprawdzanie filtra i szybki ochronnej

Metoda sprawdzania

Nalezy dokonac¢ doktadnych ogledzin filtra i szybki ochronnej pod katem wystgpienia:
peknie¢, pecherzy, rys i zadrapan, wtracen i wzerdw, zmatowien, tuszczenia i innych
uszkodzen, analogicznie jak w przypadku tarcz i przyltbic spawalniczych.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ uszkodzenia filtra lub szybki (w tarczy lub
przyibicy spawalniczej) typu:

- pekniecie na catej grubosci

- pecherze

— rysy i zadrapania

- wtracenia (wtopione w strukture materiatu odpryski stopionego zuzlu

itp.)

- zmatowienia

- wzery

- tuszczenia.

Przyktad uszkodzenia filtra przedstawiono na rys. 4.26.

Rys. 4.26. Pekniety filtr spawalniczy

4.4.3. Sprawdzanie poprawnosci dziatania elementu odchylnego
(z zamontowanymi filtrami spawalniczymi)

Metoda sprawdzania

Nalezy sprawdzi¢, czy element odchylny z zamontowanymi filtrami spawalniczymi mozna
unosic i opuszczac ( rys. 4.27) oraz czy element dociskajacy wywiera odpowiedni nacisk
umozliwiajacy pewne utrzymanie elementu odchylnego w potozeniu: gérnym (patrzenie
tylko przez szybki ochronne) i dolnym (filtr spawalniczy nie zmienia swego potozenia
w pozycji roboczej).



Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ zbyt luzne lub utrudnione podnosze-
nie/opuszczanie elementu odchylnego.

element
dociskajacy

Rys. 4.27. Sprawdzanie poprawnosci dziatania elementu odchylnego

4.4.4. Sprawdzanie jakosci taSmy opasujjcej gtowe

Metoda sprawdzania

Nalezy sprawdzi¢, czy tasma opasujaca gtowe nie jest uszkodzona (wystepowanie pek-
nie¢, naciec itp.) i czy jest wystarczajgco elastyczna, aby pewnie utrzymac gogle na gto-
wie uzytkownika. Poduszki ochronne majgce bezposredni kontakt z twarza uzytkownika
powinny zapewni¢ miekkie przyleganie gogli do twarzy. Sposdéb sprawdzania elastyczno-
éci i jakosci tasmy polega na obserwowaniu, czy po rozciggnieciu i szybkim uwolnieniu
wraca do stanu pierwotnego (tzn., czy nie odksztaicita sie trwale) (rys. 4.28 i 4.29). Ja-
ko$¢ poduszek ochronnych mozna sprawdzi¢ poprzez lekkie uciskanie palcami. Poduszka
powinna by¢ elastyczna (rys. 4.30).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ uszkodzenia tasmy (pekniecia, naciecia itp.)
oraz jej mala elastycznosé.
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Rys. 4.29. Sprawdzanie stanu tasmy opasujacej gtowe
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Rys. 4.30. Sprawdzanie stanu poduszek ochronnych



4.4.5. Sprawdzanie sposobu mocowania filtrow/szybek ochronnych

Metoda sprawdzania
Nalezy sprawdzi¢, czy filtr/szybka ochronna sg pewnie zamocowane w ramce oraz czy
pierscienie dociskowe nie sg uszkodzone.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ uszkodzenia pierscieni dociskowych (mocu-

jacych filtr lub szybke ochronna).

Przykfadowe uszkodzenie piers$cienia dociskowego przedstawiono na rys. 4.31.

Rys. 4.31. Uszkodzenie pierscienia dociskowego



SPRAWDZANIE STANU TECHNICZNEGO
SPRZETU OCHRONY UKtADU ODDECHOWEGO

5.1. Wskazowki ogdlne

Kontrola stanu technicznego sprzetu ochrony ukfadu oddechowego powinna obejmowac:
- sprawdzenie terminu zachowania witasciwosci ochronnych sprzetu (na podstawie
informacji trwale naniesionej na wyrdb oraz instrukcji uzytkowania dostarczonej
przez producenta)
-  przeprowadzenie prostych badan poszczegdlnych typow sprzetu, opisanych ponizej
- ocene wzrokowg ewentualnych uszkodzen mechanicznych, podobnych do zapre-
zentowanych w dalszej czesci wytycznych.

Uwaga! Jezeli ktorekolwiek z badan zakoniczy sie wynikiem negatywnym lub zostanie
zauwazona zmiana przypominajaca uszkodzenia zaprezentowane na zdjeciach, moze to
by¢ sygnatem utraty wiasciwosci ochronnych sprzetu. W takiej sytuacji sprzet nalezy wy-
cofa¢ z uzytkowania, przekaza¢ go do ponownych ogledzin i oceny przez producenta lub
jego autoryzowany serwis albo poddac utylizacji zgodnie z instrukcjg producenta.

5.2. Sprawdzanie masek i ich elementéw

Korpus maski

Metoda sprawdzania
Nalezy dokonac¢ doktadnych ogledzin korpusu maski, wizjera, tasm nagtowia i zaworow
pod katem wystgpienia:

- pekniec

- deformacji

— odbarwien duzych powierzchni

- gtebokich obtar¢

-  poszczerbien brzegu

- innych uszkodzen.



Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac uszkodzenia typu:
- powierzchniowe lub gtebokie pekniecia
- identyfikowalne wzrokowo deformacje
- odbarwienia i przebarwienia duzych powierzchni (ponad 10%)
— gtebokie otarcia o duzych powierzchniach (ponad 10%)
- poszczerbienia brzegu uszczelki.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania maski z uzytkowania przedstawiono na
rys. 5.1 - 5.3.

Rys. 5.2. Wyszczerbienia uszczelnienia maski



Rys. 5.3. Deformacja korpusu maski

Tasmy nagtowia

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin tasm nagtowia pod katem wystapienia:

uszkodzen zaczepdw taczacych tasmy nagtowia z korpusem maski
uszkodzen gniazd zaczepéw w korpusie

uszkodzen tasm nagtowia

silnego zabrudzenia tasm nagtowia

peknie¢ lub deformacji taSm nagtowia i elementéw regulacji
uszkodzen elementéw regulacji dtugosci.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac uszkodzenia typu:

pekniecie lub deformacja gniazd zaczepow i zlaczy tasm

pekniecie, zerwanie lub deformacja zaczepow taczacych tasémy nagtowia
z korpusem maski

przeciecie tasm lub poprucie ich szwow

silne zabrudzenia tasm.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania maski z uzytkowania przedstawiono na
rys. 5.4 - 5.7.



Rys. 5.4. Pekniecie tacznika tasmy nagtowia

Rys. 5.5. Uszkodzenia tasmy nagtowia



Rys. 5.6. Pekniecie tasmy nagtowia maski

Rys. 5.7. Pekniecie gniazda tasm nagtowia w korpusie maski

Wizjer maski

Metoda sprawdzania

Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin wizjera pod katem wystgpienia:
- uszkodzen elementéw jego mocowania (ramki)
- zarysowan i zmatowienia szyby
—  pekniec i odpryskéw szyby.



Wynik sprawdzenia

Za wynik negatywny nalezy uznac uszkodzenia typu:
- pekniecie lub odprysk szyby
- pekniecie lub deformacja elementéw mocowania, w tym ramki
- zmatowienie i silne porysowanie powierzchni.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania maski z uzytkowania przedstawiono na
rys. 5.8 - 5.11.

Rys. 5.8. Zarysowania wizjera maski

Rys. 5.9. Odpryski szyby wizjera maski



Rys. 5.10. Zmatowienie wizjera maski

Rys. 5.11. Pekniecie ramki wizjera

Zawory wdechowe, wydechowe i tgcznik maski

Metoda sprawdzania

Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin zawordw i ich gniazd pod katem wystgpienia:
- uszkodzen gniazd w korpusie
— uszkodzen elementéw uszczelniajgcych



- silnego zabrudzenia ptatkéw
- pekniec¢ lub deformacji ptatkéw zawordéw.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ uszkodzenia typu:
— pekniecie lub deformacja ptatkow zaworéw
— pekniecie lub deformacja elementéw uszczelniajacych
— pekniecie lub deformacja gniazd w korpusie
— silne zabrudzenia ptatkow.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania maski z uzytkowania przedstawiono na
rys. 5.12 - 5.15.

Rys. 5.12. Znieksztatcenie ptatka zaworu wdechowego pétmaski wewnetrznej maski

Rys. 5.13. Deformacja ptatka zaworu wdechowego



Rys. 5.15. Deformacja uszczelki tgcznika maski

6.3. Sprawdzanie potmasek i ich elementow

Korpus potmaski

Metoda sprawdzania

Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin korpusu pétmaski pod katem wystgpienia:
- pekniec
- deformagji



- odbarwien duzych powierzchni
- gtebokich obtar¢

- poszczerbien brzegu

-~ innych uszkodzen.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ uszkodzenia typu:
— gtebokie lub powierzchniowe pekniecia
- identyfikowalne wzrokowo deformacje
— odbarwienia i przebarwienia duzych powierzchni (ponad 10%)
- gtebokie otarcia o duzych powierzchniach (ponad 10%)
— poszczerbienia brzegu uszczelki.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania maski z uzytkowania przedstawiono na
rys. 5.16 - 5.18.

Rys. 5.16. Pekniecia korpusu potmaski

Rys. 5.17. Pekniecia i wyszczerbienia uszczelnienia pétmaski
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Rys. 5.18. Deformacja korpusu poétmaski

Tasmy nagtowia pétmaski

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin tasm nagtowia pétmaski pod katem wystgpienia:

uszkodzen zaczepdéw fgczacych tasmy nagtowia z korpusem maski
uszkodzen gniazd zaczepéw w korpusie

uszkodzen tasm nagtowia

silnego zabrudzenia tasm nagtowia

peknie¢ lub deformaciji tasm nagtowia i elementéw regulacji
uszkodzen elementdéw regulacji dtugosci.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ uszkodzenia typu:

pekniecie lub deformacja gniazd zaczepoéw i ziaczy

pekniecie, zerwanie lub deformacja zaczepéw laczacych tasmy nagtowia
z korpusem potmaski

przeciecie tasm lub poprucie ich szwéw

silne zabrudzenia tasm.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania pétmaski z uzytkowania przedstawiono
narys. 5.19 - 5.21.



Rys. 5.19. Pekniecie tacznika i elementu regulacji tasm nagtowia

Rys. 5.20. Rozerwanie facznika tasm nagtowia




Zawory wdechowe i wydechowe potmasek oraz taczniki

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin zaworéw i ich gniazd pod katem wystgpienia:
— uszkodzen gniazd w korpusie
— uszkodzen elementéw uszczelniajacych
- silnego zabrudzenia ptatkéw
—  pekniec¢ lub deformacji ptatkéw zawordw.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ uszkodzenia typu:
- pekniecie lub deformacja ptatkéw zaworow
- pekniecie lub deformacja elementéw uszczelniajacych
— pekniecie lub deformacja gniazd w korpusie
- silne zabrudzenia ptatkéw.

Przykfadowe uszkodzenia wymagajace wycofania pétmaski z uzytkowania przedstawiono
na rys. 5.22 - 5.24.

Rys. 5.22. Silne zabrudzenie
zaworu potmaski

Rys. 5.23. Uszkodzenie uszczelki
facznika pétmaski




Rys. 5.24. Pekniecie pftatka zaworu wydechowego pdétmaski

6.4. Sprawdzanie kapturdow i ich elementow

Korpus potmaski wewnetrznej i materiat kaptura

Metoda sprawdzania
Nalezy dokonac¢ doktadnych ogledzin korpusu pdétmaski wewnetrznej, uszczelki szyjnej
i materiatu kaptura pod katem wystgpienia:

pekniec

deformacji

odbarwien duzych powierzchni
gtebokich obtarc

poszczerbien brzegu

innych uszkodzen.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ uszkodzenia typu:

powierzchniowe lub gtebokie pekniecia

identyfikowalne wzrokowo deformacje

odbarwienia i przebarwienia duzych powierzchni (ponad 10%)
gtebokie otarcia o duzych powierzchniach (ponad 10%)
poszczerbienia brzegu uszczelki.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania kaptura z uzytkowania przedstawiono
na rys. 5.25 - 5.27.



Rys. 5.25. Pekniecie materiatu kaptura

Rys. 5.26. Wyszczerbienie uszczelki szyjnej kaptura

Rys. 5.27. Przebarwienia materiatu kaptura



Tasmy nagtowia kapturow

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin tasm nagtowia pod katem wystapienia:
- uszkodzen zaczepdw tgczacych tasmy nagtowia z korpusem maski
— uszkodzen gniazd zaczepdw w korpusie
- uszkodzen tasm nagtowia
- silnego zabrudzenia tasm nagtowia
- pekniec¢ lub deformacji tasm nagtowia i elementow regulacji
- uszkodzen elementdw regulacji dtugosci.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ uszkodzenia typu:
- pekniecie lub deformacja gniazd zaczepow i ztaczy
- pekniecie, zerwanie lub deformacja zaczepoéw taczacych tasmy nagtowia
z korpusem kaptura lub pétmaski wewnetrznej
- przeciecie tasm naglowia lub poprucie ich szwoéw
- silne zabrudzenia tasm nagtowia.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania kaptura z uzytkowania przedstawiono
na rys. 5.28 - 5.30.

Rys. 5.28. Uszkodzenie tgcznika
tasm nagtowia kaptura

Rys. 5.29. Rozerwanie tunelu
tasm nagtowia kaptura



/ Rys. 5.30. Poprucie szwéw
~ tasm nagtowia kaptura

Wizjer kaptura

Metoda sprawdzania

Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin wizjera pod katem wystgpienia:
- uszkodzen elementéw jego mocowania (ramki)
— zarysowan i zmatowienia szyby,
- peknie¢ i odpryskéw szyby.

Wynik sprawdzenia

Za wynik negatywny nalezy uznac uszkodzenia typu:
- pekniecie lub odprysk szyby
- pekniecie lub deformacja elementéw mocowania, w tym ramki
- zmatowienie i silne porysowanie powierzchni.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania kaptura z uzytkowania przedstawiono
na rys. 5.31 - 5.33.




Rys. 5.33. Deformacja szyby wizjera kaptura

Zawory wdechowe i wydechowe oraz tgczniki kapturow

Metoda sprawdzania
Nalezy dokonac¢ doktadnych ogledzin zaworodw i ich gniazd pod katem wystgpienia:
- uszkodzen gniazd w korpusie
— uszkodzen elementéw uszczelniajacych
- silnego zabrudzenia ptatkéw
—  peknie¢ lub deformacji ptatkéw zawordw.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac uszkodzenia typu:
- pekniecie lub deformacja pltatkéw zaworow
- pekniecie lub deformacja elementéw uszczelniajacych



- pekniecie lub deformacja gniazd w korpusie
- silne zabrudzenia ptatkéw.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania kaptura z uzytkowania przedstawiono
na rys. 5.34 i 5.35.

|

Rys. 5.35. Uszkodzenie uszczelki fgcznika gwintowego kaptura



SPRAWDZANIE STANU TECHNICZNEGO
SRODKOW OCHRONY RAK

6.1. Wskazowki ogolne

Kontrola stanu technicznego rekawic ochronnych powinna obejmowac:
- sprawdzenie terminu zachowania wiasciwosci ochronnych rekawic (na podstawie
informacji zawartej w instrukcji uzytkowania i znakowania)
- przeprowadzenie prostych badan, opisanych ponizej
— ocene wzrokowg ewentualnych uszkodzen podobnych do zaprezentowanych w dal-
szej czesci wytycznych.

Uwaga! Jezeli ktérekolwiek z badan zakonczy sie wynikiem negatywnym lub zostanie
zauwazona zmiana przypominajgca uszkodzenia zaprezentowane na zdjeciach, moze byc¢
to sygnatem utraty witasciwosci ochronnych rekawic. W takiej sytuacji rekawice nalezy
wycofac¢ z uzytkowania i przekaza¢ do ponownych ogledzin i oceny przez producenta lub
jego serwis badz inng kompetentng osobe.

6.2. Sprawdzanie rekawic chronigcych
przed czynnikami termicznymi

Nalezy pamietac, ze rekawice chronigce przed czynnikami termicznymi powinny jedno-
czesdnie spetnia¢ wymagania dotyczace rekawic chronigcych przed czynnikami mechanicz-
nymi.

Kontrola stanu technicznego rekawic chronigcych przed czynnikami termicznymi powinna
obejmowac:

-  przeprowadzenie prostych badan sprawdzajgcych jakos¢ (ciggtosé) zastosowa-
nych powleczen, stopief zuzycia materiatéw, trwato$¢ szwdw i potaczen poszcze-
gdblnych elementéw, mozliwosci wykonywania czynnosci manualnych

- ocene wzrokowg pod katem wystgpienia dyskwalifikujacych uszkodzen mecha-
nicznych, chemicznych, termicznych itp.



Rekawice czesciowo powlekane
Uszkodzenia szwow

Metoda sprawdzania
Nalezy dokonaé oceny wzrokowej rekawic pod wzgledem rozpru¢ szwéw, tzn. ocenic¢ ja-
kos$¢ szwédw i potaczen pomiedzy wszystkimi elementami konstrukcyjnymi rekawic.
Zaobserwowane zniszczenia szwow: przetarcia, zaciggniecia, przerwania itp., sq podsta-
wg do przeprowadzenia badan sprawdzajacych trwato$¢ potaczen/szwéw. W celu spraw-
dzenia trwatosci potaczen/szwéw nalezy (rys. 6.1):

- uchwyci¢ rekawice po obu stronach szwu, chwytajac poszczegdlne elementy re-

kawic kciukami i palcami wskazujacymi obu rak
- sprébowac rozerwac czesci rekawic potaczone szwami.

Rys. 6.1. Sprawdzanie trwatosci szwéw

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ zaobserwowane uszkodzenia szwéw powo-
dujace oddzielenie poszczegodinych elementéw rekawicy.

Przyktad uszkodzenia dyskwalifikujacego rekawice przedstawiono na rys. 6.2.

Rys. 6.2. Przykiad uszkodzenia szwoéw
rekawic czesciowo powlekanych




Pekniecia i rozwarstwienia powleczen

Metoda sprawdzenia

W celu sprawdzenia jakosci powleczen nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin rekawic pod
katem identyfikacji zniszczen i uszkodzen. Zaleca sie, aby oceniane rekawice byty zato-
zone na reke. Rozchylajac kazdy z palcéw nalezy sprawdzi¢ jakos$¢ powleczen miedzy
nimi.

Uwaga. Zniszczenia powleczen w postaci peknie¢ wystepuja przede wszystkim na zgie-
ciach oraz na szwach i potaczeniach.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac:
- mechaniczne wytarcie powleczenia
- rozwarstwienie powleczenia
- przeciecie lub wykruszenie powleczenia.

Przyktad uszkodzen rekawicy czesciowo powlekanej przedstawiono na rys. 6.3.

Rys. 6.3. Przyktad uszkodzenia powleczen rekawic czesciowo powlekanych

Rekawice skorzane
Uszkodzenia szwow i rozprucia
Metoda sprawdzania

Metody sprawdzania szwdw rekawic skérzanych i rekawic czesSciowo powlekanych sg
identyczne.



Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢ zaobserwowane uszkodzenia szwéw powo-
dujace oddzielenie poszczegdélnych elementéw.

Przyktad dyskwalifikujacego uszkodzenia rekawicy przedstawiono na rys. 6.4.

Rys. 6.4 . Przyktad uszkodzenia szwéw rekawic strazackich skérzanych

Usztywnienie materiatu rekawic

Metoda sprawdzania

Usztywnienia materiatdw rekawic mogg by¢ wynikiem niewtasciwego przechowywania
i konserwacji rekawic lub wykonywania prac w warunkach wysokiej wilgotnosci. Zmiany
zwigzane z usztywnieniem materiatdow skdérzanych mogg wptywac na obnizenie wiasciwo-
$ci ochronnych rekawic oraz ograniczenie manualnosci.

Sprawdzenie polegajgce na zginaniu rekawic nalezy przeprowadzi¢ dla kazdego elementu
konstrukcyjnego. W tym celu zakfada sie rekawice na reke i wykonuje kilka prob zaciska-
nia dioni (rys. 6.5).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac:
- usztywnienia czesci lub catych elementow konstrukcyjnych rekawic
- niemoznosc¢ zalozenia rekawicy
- utrudniania podczas wykonywania prac manualnych w zatozonych re-
kawicach.



Rys. 6.5. Schemat postepowania przy ocenie usztywnienia rekawic skdrzanych

Przyktad usztywnienia skdérzanej rekawicy przedstawiono na rys. 6.6.

4

Rys. 6.6. Przyktad usztywnienia materiatu w skérzanej rekawicy
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Rekawice z widkien aramidowych

Przebarwienia rekawic ochronnych wykonanych z wiékien aramidowych mogq powstawac
w wyniku ich ekspozycji na promieniowanie réznych zrédet Swiatta. Powstate w konse-
kwencji zmiany mogg wptywacé na obnizenie wtasciwosci ochronnych rekawic.

Przebarwienia rekawic

Metoda sprawdzania

Nalezy poréwnac rekawice uzytkowane, ktére poddano procesowi czyszczenia, z nowymi
(nieuzytkowanymi) lub, jezeli nie jest to mozliwe, z cze$ciqg wewnetrzng rekawic niewy-
stawiong na dziatanie czynnikéw zewnetrznych.

Uwaga. Proces czyszczenia rekawic nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z instrukcjg uzytko-
wania dotgczong do wyrobu.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ wszystkie przebarwienia materiatu rekawic
utrzymujace sie po procesie czyszczenia.

Przyktad przebarwien rekawic aramidowych, bedacych skutkiem dziatania promieniowania
ultrafioletowego, przedstawiono na rys. 6.7.

-» Zaobserwowana zmiana barwy w stosunku
do nowych, nieuzytkowanych rekawic

Rys. 6.7. Przyktad przebarwien rekawic wykonanych z wtdkien aramidowych
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Zabrudzenia rekawic

Metoda sprawdzania
Rekawice nalezy poddac¢ szczegotowym ogledzinom pod katem wystgpienia zabrudzen na
duzej powierzchni.

Wynik sprawdzenia

Wynik jest negatywny, jezeli zaobserwowanych zabrudzen nie mozna usungé
zalecanymi przez producenta sposobami czyszczenia i konserwacji. Zabrudzenia
moga by¢ przyczyna obnizenia parametréw ochronnych rekawic.

Przyktad zabrudzenia rekawic substancjami olejowymi przedstawiono na rys. 6.8.

Rys. 6.8. Rekawice z widkien aramidowych zabrudzone substancjami olejowymi

6.3. Sprawdzanie rekawic chronigcych
przed czynnikami mechanicznymi

Ze wygladu na podobienstwo stosowanych konstrukcji i materiatow, do oceny przydatno-
Sci do uzytku rekawic chronigcych przed czynnikami mechanicznymi mogg by¢ stosowane
metody oceny uszkodzen rekawic chronigcych przed czynnikami termicznymi.

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin rekawic pod katem wystgpienia uszkodzen, np.
przetar¢, peknie¢, przekiuc itp., przedstawionych przyktadowo na rys. 6.9 - 6.14.



Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ uszkodzenia podobne do uszkodzen przed-
stawionych na rys. 6.9 - 6.14.

Rys. 6.9. Przyktady uszkodzenia rekawic skérzanych w wyniku przetarcia skéry

Rys. 6.10. Przyktady uszkodzenia rekawic skorzanych w wyniku przeciecia skory



Rys. 6.11. Przyktady uszkodzenia mechanicznego rekawic wykonanych z wtdkien arami-
dowych

Rys. 6.12. Przyktad przeciecia tkaniny rekawic chronigcych przed czynnikami mecha-
nicznymi



Rys. 6.13. Przyktad przetarcia tkaniny rekawic chronigcych przed czynnikami mecha-
nicznymi

Rys. 6.14. Przyktad przetarcia szwéw w rekawicach skérzano-tkaninowych chronigcych
przed czynnikami mechanicznymi



6.4. Sprawdzanie rekawic chronigcych przed przecieciem nozami
recznymi, wykonanych z plecionek pierscieni metalowych

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin rekawic pod katem wystgpienia uszkodzen w postaci
przerwania i zmiazdzenia pierscieni metalowych, ubytkéw w formie dziur oraz korozji.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ uszkodzenia podobne do przedstawionych na
rys. 6.15 (réowniez w przypadku uszkodzenia pojedynczych pierscieni metalowych).

Rys. 6.15. Przykiady uszkodzen rekawic wykonanych z plecionki pier$cieni metalowych



6.5. Sprawdzanie rekawic chronigcych

przed czynnikami chemicznymi

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ doktadnych ogledzin materiatu, z ktérego wykonano rekawice, pod katem
wystgpienia nastepujacych rodzajéw uszkodzen:

pekniecia, przektucia, przetarcia
zmiany barwy
zmiany grubosci materiatu (widocznej w postaci rozciggniecia lub zgrubien).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac:

przebarwienia w postaci drobnych, gesto rozmieszczonych kropek lub
wiekszych plam na powierzchni rekawic (np. palcéw, czesci dioniowej,
mankietow)

pekniecia materiatu zaré6wno na catej jego grubosci, jak i powierzchniowe
specznienia materiatu i pecherze

rozwarstwienia materialu i odrywanie sie jego ptatow/warstw
przektucia i przeciecia materiatéw

przetarcia materiatow zaréwno na catej ich grubosci, jak i powierzch-
niowe

deformacje (np. zmiana grubosci, pofaldowania i towarzyszaca im zmia-
na intensywnosci zabarwienia materialu) powstale na skutek dziatania
czynnikdw mechanicznych, np. nadmiernego rozciagniecia.

Przyktady uszkodzen rekawic chronigcych przed czynnikami chemicznymi przedstawiono
narys. 6.16 - 6.17.

Rys. 6.16. Przyktad zmian materiatowych w postaci przebarwien w rekawicach chronig-
cych przed czynnikami chemicznymi



Rys. 6.17. Przyktady uszkodzehn mechanicznych rekawic chronigcych przed czynnikami
chemicznymi



6.6. Sprawdzanie wyscidtek rekawic

Podstawowym zadaniem wyscidtek rekawic jest wchianianie potu, zapewniajace podnie-

sienie komfortu uzytkowania.

Metoda sprawdzania
W celu sprawdzenia wyscidtek nalezy:

wywingc¢ rekawice na drugg strone

dokonac oceny wzrokowej wewnetrznej czesci rekawic pod katem przetarcia ma-

teriatu oraz rozpru¢ szwow wysciotek

po stwierdzeniu zniszczen szwdw w postaci przetaré, zaciggnie¢, przerwan itd.,

przeprowadzi¢ badania sprawdzajace trwatos¢ potaczen/szwow. W tym celu nalezy:
uchwyci¢ rekawice po obu stronach szwdéw, chwytajac poszczegolne elementy
rekawic kciukami i palcami wskazujacymi obu rak

sprobowac rozerwac czesci rekawic potgczone szwami.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac¢:

przetarcie wyscioétki

dziury odstaniajace kolejng warstwe materiatu

uszkodzenia szwéw powodujace oddzielenie wysciétki od pozostalej
czesci rekawicy.

Przyktady uszkodzen rekawic chronigcych przed czynnikami chemicznymi przedstawiono
na rys. 6.18 - 6.19.

Rys. 6.18. Przyktad uszkodzenia wyscidtki rekawicy powlekanej



Rys. 6.19. Przyktad uszkodzenia wyscidtek rekawic skérzano-tkaninowych



SPRAWDZANIE STANU TECHNICZNEGO
SRODKOW OCHRONY NOG

7.1. Wskazowki ogolne

Kontrola stanu technicznego obuwia o wiasciwosciach ochronnych powinna obejmowac:
- sprawdzenie terminu zachowania wiasciwosci ochronnych obuwia (na podstawie
informacji zawartej w instrukcji uzytkowania i znakowania)
- przeprowadzenie prostych badan obuwia, opisanych ponizej
— ocene wzrokowag ewentualnych uszkodzen, podobnych do zaprezentowanych
w dalszej czesci wytycznych.

Uwaga! Jezeli ktérekolwiek z badan zakonczy sie wynikiem negatywnym lub zostanie
zauwazona zmiana przypominajgca uszkodzenia zaprezentowane na zdjeciach, moze to
by¢ sygnatem utraty wtasciwosci ochronnych obuwia. W takiej sytuacji obuwie nalezy
wycofa¢ z uzytkowania i przekaza¢ do ponownych ogledzin i oceny przez producenta lub
jego serwis badz inng kompetentng osobe.

7.2. Sprawdzanie podeszew obuwia
Wytarcie materiatow podeszew i wystepow urzezbienia obuwia

Metoda sprawdzania

Wytarcie materiatdw podeszew i/lub wystepdw urzezbienia dotyczy wszystkich rodzajow
i konstrukcji obuwia o wiasciwosciach ochronnych. Gtdwnymi przyczynami tego typu
uszkodzen mogaq by¢:

— dtugi czas eksploatacji obuwia

- wykonywanie prac na podtozu o duzym wspotczynniku tarcia

- wady anatomiczne stép uzytkownika.

Zmiany zwigzane z wytarciem materiatdw podeszew i/lub wystepow urzezbienia mo-
gq wptywaé na obnizenie wiasciwosci ochronnych obuwia o cechach ochronnych,
w szczegolnosci na utrate przyczepnosci i czesciowe lub catkowite ograniczenie ochrony
przed poslizgiem. Ponadto wytarcie materiatu podeszew i zmniejszenie ich grubosci moze
miec znaczacy wptyw na ograniczenie ochrony podeszew obuwia przed kontaktem z pod-
tozem o wysokiej/niskiej temperaturze.



W ramach sprawdzenia nalezy:

dokona¢ wstepnej oceny podeszew obuwia w celu identyfikacji uszkodzen pole-
gajacych na wytarciu materiatu i wystepow urzezbienia w obuwiu urzezbionym
(rys. 7.1)

wykona¢ badania sprawdzajgce grubos$¢ materiatdw podeszew obuwia metodg
wgniatania podeszew obuwia kciukiem (rys. 7.2). W celu poréwnania nalezy wy-
kona¢ préby w réznych czesciach podeszew

po zaobserwowaniu widocznych uszkodzen podeszew obuwia i/lub wystepow
urzezbienia oraz zmian grubosci materiatéw podeszew, obuwie bezzwlocznie wy-
cofac z uzytku.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny sprawdzenia nalezy uznac:

mechaniczne wytarcie materialow podeszew obuwia

brak wystepow urzezbienia spowodowany wytarciem materiatow pode-
szew

wyrazne réznice w grubosci materialdw podeszew mozliwe do wyczucia
podczas wgniatania podeszew kciukiem.

Przyktady uszkodzen przedstawiono na rys. 7.1.

Rys. 7.1. Przykiady wytarcia materiatdow podeszew i wystepdw urzezbienia w obuwiu



Rys. 7. 2. Przykfad sprawdzania grubos$ci materiatdw podeszew przez wgniatanie ich
kciukiem

Pekniecia i przeciecia podeszew

Metoda sprawdzania

Pekniecia i przeciecia podeszew mogg by¢ zwigzane z wytarciem materiatu podeszew
i urzezbienia obuwia. Bezposrednig przyczyng moze by¢ dtugi czas eksploatacji obuwia
oraz nastgpienie na ostre przedmioty lub krawedzie.

W celu sprawdzenia uszkodzen podeszew zwigzanych z ich peknieciem lub przecieciem
nalezy wykonac badania polegajace na zginaniu podeszew (rys. 7.3).

Rys. 7.3. Przykifad badania podeszew obuwia pod katem identyfikacji peknie¢ i przecie¢

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny sprawdzenia nalezy uznac¢ wszystkie pekniecia i przeciecia
materiatéw podeszew.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania obuwia z uzytkowania przedstawiono na
rys. 7.3 i 7.4.



Rys. 7.4. Przyktad przeciecia podeszwy

Uszkodzenia termiczne podeszew

Metoda sprawdzania

Uszkodzenia termiczne podeszew mogg by¢ skutkiem nastgpienia na gorace podioze
i przedmioty, a takze skutkiem dziatania ptomienia.

W celu przeprowadzenia oceny uszkodzen termicznych podeszew obuwia nalezy je do-
ktadnie obejrze¢, identyfikujgc miejsca wskazujace na stopienie, zweglenie i przebarwie-
nie zastosowanych materiatéw.

Wynik sprawdzenia

Za wynik negatywny sprawdzenia nalezy uznac¢ wszystkie zmiany materiatéw
podeszew spowodowane dzialaniem wysokiej temperatury, tj. czesciowe lub
catkowite stopienia, widoczne zweglenia, wykruszanie sie czesci materiatéw,
przebarwienia.

Przyktadowe uszkodzenie wymagajgace wycofania obuwia z uzytkowania przedstawiono na
rys. 7.5.

Rys. 7.5. Przyktad uszkodzen termicznych podeszwy obuwia



Rozwarstwiania podeszew

Metoda sprawdzania
Gloéwnymi przyczynami rozwarstwiania podeszew obuwia moga byc:
- kontakt obuwia z goracym/zimnym podtozem (czynnikami termicznymi)
- niewfasciwa konserwacja i sposéb uzytkowania obuwia (np. przechowywanie
w warunkach wysokiej temperatury i duzej wilgotnosci, uzytkowanie w warun-
kach wyzszej temperatury niz okreslona w instrukcji)
- uszkodzenia mechaniczne (przeciecia, przetarcia itp.) szwoéw taczacych warstwy
podeszew.
W celu dokonania oceny rozwarstwien podeszew wielowarstwowych obuwia nalezy do-
kftadnie je obejrze¢ oraz wykonac¢ badania sprawdzajagce metoda zginania (rys. 7.4),
w ufozeniu bocznym obuwia (rys. 7.6).
Uwaga. Zniszczenia obuwia polegajgce na rozwarstwianiu podeszew dotyczg szczegdlnie
czesci przedniej obuwia, rzadziej obcaséw.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny sprawdzenia nalezy uznac¢:
— oddzielanie sie warstw podeszew
- dziury miedzy warstwami podeszew pojawiajace sie w trakcie zginania.

Przyktadowe uszkodzenie wymagajace wycofania obuwia z uzytkowania przedstawiono na
rys. 7.6.

Rys. 7.6. Przyktad rozwarstwienia podeszew wielowarstwowych w obuwiu skérzanym



7.3. Sprawdzanie wierzchow obuwia

Uszkodzenia materiatéw wierzchédw obuwia moga by¢ spowodowane dziataniem czynnikdéw:

— mechanicznych (np. uderzeniem spadajacych przedmiotéw o ostrych krawe-
dziach, tarciem o szorstkie powierzchnie), w ktérego wyniku powstajg przeciecia,
przetarcia, przektucia

- termicznych (np. goracego podfoza i innych przedmiotéw, ptomienia, rozpryskéw
stopionych metali) powodujacych skurczenie, zweglenie lub przetopienie mate-
riatdw wierzchéw obuwia

—  chemicznych (np. kwasdéw, zasad, rozpuszczalnikéw, farb, olejow i smaréw) po-
wodujacych przebarwienia oraz zmiany struktury materiatdéw wierzchéw, polega-
jace na wystepowaniu zgrubien, fatd itp.

Uszkodzenia mechaniczne materiatow wierzchow
(przetarcia i pekniecia materiatu)

Metoda sprawdzania
W celu sprawdzenia uszkodzen materiatow wierzchdw obuwia nalezy dokonad ich ogle-
dzin pod katem wystapienia: chropowatosci, peknie¢, zarysowan oraz wgniecen. Miejsca,
w ktorych zidentyfikowano tego typu zmiany materiatowe, nalezy poddac:

— zginaniu i zgniataniu metodg przedstawiong na rys. 7.7

—  wgniataniu palcami od zewnatrz i od srodka metodg przedstawiong na rys. 7.8.

Rys. 7.8. Metoda sprawdzania uszkodzen (przecie¢) wierzchéw obuwia



Wynik sprawdzenia

Za wynik negatywny sprawdzenia nalezy uznac¢ zmiany materiatlow wierzchéw
typu: pekniecia, dziury, przetarcia oraz zgniecenia, powodujace zmiane grubo-
$ci.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania obuwia z uzytkowania przedstawiono na
rys. 7.7 - 7.9.

Rys. 7.9. Uszkodzenia materiatéw wierzchéw obuwia, A - przetarcie wierzchu obuwia
skérzanego, B - pekniecia materiatéw wierzchéw obuwia catogumowego

Uszkodzenia termiczne wierzchow obuwia

Metoda sprawdzania

W celu sprawdzenia uszkodzen termicznych wierzchow obuwia nalezy dokonac ich do-
ktadnych ogledzin pod katem wystgpienia zmian materialowych polegajacych na skurcze-
niu, deformacji, zwegleniu oraz przetopieniu.

Nalezy réwniez sprawdzi¢ materiaty po stronie wewnetrznej obuwia (sprawdzajac we-
whnetrzng powierzchnie obuwia gota reka).

Wynik sprawdzenia

Wynikiem negatywnym sprawdzenia sq wszystkie zaobserwowane zmiany ma-
terialow wierzchéw obuwia wskazujace na skurczenie, przepalenie i stopienie
czesci wierzchniej, a takze zmiany po stronie wewnetrznej, zidentyfikowane na
podstawie dotyku.

Przyktadowe uszkodzenie wymagajace wycofania obuwia z uzytkowania przedstawiono na
rys. 7.10.



Rys. 7.10. Przyktady uszkodzen termicznych materiatdw wierzchow obuwia

Uszkodzenia szwow

Metoda sprawdzania
Nalezy dokona¢ wstepnej oceny wszystkich elementéw konstrukcyjnych podeszew
i wierzchow pod katem rozpru¢ bedacych skutkiem uszkodzen szwow.
Zaobserwowane zniszczenia szwOw: przetarcia, zaciagniecia, przerwania, przepalenia
itp., sq podstawg do przeprowadzenia badan sprawdzajacych trwato$¢ potaczen/szwow.
W celu sprawdzenia trwatosci potaczen/szwow nalezy (rys. 7.11):

- uchwyci¢ kciukami i palcami wskazujacymi obu rgk poszczegdlne elementy obu-

wia po obu stronach szwoéw
- w miejscach trudno dostepnych podwazy¢ palcami elementy potgczone szwem
- sprébowac rozerwac czesci obuwia potaczone szwami.

Wynik sprawdzenia
Wynikiem negatywnym sprawdzenia s3 zidentyfikowane uszkodzenia szwoéw
powodujace oddzielanie sie poszczegodlnych elementéow obuwia.

Metode sprawdzania szwow oraz przyktadowe uszkodzenie wymagajace wycofania obu-
wia z uzytkowania przedstawiono na rys. 7.11.



Rys. 7.11. Uszkodzenia szwdw taczacych elementy obuwia

7.4. Sprawdzanie elementow dodatkowych obuwia

Uszkodzenia elementow zapewniajgcych dopasowanie
i regulacje tegosci obuwia

Metoda sprawdzania

W celu przeprowadzenia oceny elementéw zapewniajgcych regulacje tegosci i dopasowa-
nie obuwia nalezy doktadnie obejrze¢ sznurowadta i zapiecia (klamry, zatrzaski, zamki
btyskawiczne) oraz elementy ich taczenia z materiatami obuwia (nity i szwy),
a nastepnie wykonac testy polegajace na kilkukrotnym zapieciu i rozpieciu potaczen
(zamkdw btyskawicznych, klamer itd.).

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny sprawdzenia nalezy uzna¢:
- uszkodzenia nitow, szwow i potaczen elementéw umozliwiajacych regu-
lacje tegosci obuwia i jego dopasowanie (rys. 7.12)
— trudnosci lub catkowity brak mozliwosci zapiecia/rozpiecia zamkow bty-
skawicznych, klamer itd.
- pekniecia, ztamania lub wykruszenie czesci elementéw umozliwiajacych
dopasowanie i regulacje tegosci obuwia
- nieré6wnomierne nachodzenie zabkéw i rozwarstwianie sie zamkow bty-
skawicznych (rys. 7.13).
Uwaga! Uszkodzone sznurowadia mozna wymieni¢ samodzielnie, dobierajac je
zgodnie z informacjami zawartymi w instrukcji uzytkowania obuwia.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania obuwia z uzytkowania przedstawiono na
rys. 7.12i 7.13.



Rys. 7.12. Przyktady uszkodzen elementéw regulujacych tegos¢ obuwia, A - klamry za-
pinajacej, B - sznurowadta i zaktadki na wierzch obuwia

Rys. 7.13. Przyktady uszkodzen zamka biyskawicznego zapewniajagcego dopasowanie
obuwia

7.5. Sprawdzanie podnoskow

Metoda sprawdzania
Uszkodzenia podnoskdéw, bedacych elementami wszystkich rodzajéow obuwia ochronnego
i bezpiecznego, mogg by¢ wynikiem:
- dziatania zbyt duzej sity uderzenia i/lub Sciskania
- zmeczenia materiatdéw podnoskow pod wptywem czestych uderzen i/lub Sciskania
obuwia
- niewlasciwego przechowywania i/lub konserwacji obuwia
—  zbyt dlugiej eksploatacji (niezgodnie z oznakowaniem i informacjami zawartymi
w instrukcji uzytkowania obuwia).
Uwaga. Wymagania dotyczace stosowania w obuwiu podnoskéw zapewniajacych ochro-
ne palcéw stdp przed uderzeniami spadajacymi przedmiotami i sitami Sciskajacymi odno-
szg sie do obuwia ochronnego i bezpiecznego. Nalezy jednak pamietaé, ze podnoski



0 nizszej skutecznosci ochronnej oraz rozwigzania konstrukcyjne w postaci zgrubien ma-
teriatdw na czubkach obuwia stosowane sg réwniez w innych rodzajach obuwia.
Ze wzgledu na wymagane odpowiednie zabudowanie podnoskéw w konstrukcjach obu-
wia, nie wszystkie ich uszkodzenia s widoczne i mozliwe do zidentyfikowania w wyniku
oceny wzrokowej.
W celu dokonania sprawdzenia nalezy:
- przeprowadzi¢ ocene wzrokowg obuwia w celu identyfikacji miejsc wskazujacych
na uderzenia i/lub wgniecenia ich wierzchow w czesci palcéw
- przeprowadzi¢ ocene wzrokowg podeszew obuwia w celu identyfikacji deformacii,
ktore mogq wynikaé¢ z uszkodzen podnoskéw; w tym celu nalezy potozy¢ obuwie
podeszwg na ptaskim podtozu i oceni¢, czy cata powierzchnia podeszwy przylega
do podtoza
- przeprowadzi¢ badania polegajace na wgniataniu podnoskdw palcami rak (rys. 7.7
i7.8)
- witozy¢ reke do $rodka obuwia i sprawdzi¢, czy w czesci palcéw nie wystepuja
ostre krawedzie, pekniecia, zgrubienia badz inne deformacje wskazujace na
uszkodzenia podnoskdw.

Wynik sprawdzania
Za wynik negatywny sprawdzenia nalezy uzna¢:
- wgniecenia i przeciecia materialow wierzchéw obuwia w czesci palcow
- deformacje wierzchow i podeszew w czesci przedniej obuwia wskazuja-
ce na uszkodzenia (zgniecenia, pekniecia) podnoskow
- wszelkiego rodzaju pekniecia, deformacje i zgrubienia wewnatrz obu-
wia, w szczegolnosci w czesci ostaniajacej palce ndg.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania obuwia z uzytkowania przedstawiono na
rys. 7.14 i 7.15.

. A

Rys. 7.14. Przyktad uszkodzen podnoska
w wyniku uderzenia spadajgcym przedmiotem (A), Sciskania (B)



Rys. 7.15. Przyktady uszkodzen podnoskow stwierdzonych na podstawie oceny deforma-
Cji podeszew
kierunek dziatania sity uderzenia lub zgniatania
e deformacja (odksztatcenie) w wynik dziatania sity



7.6. Sprawdzanie wktadek obuwia

Metoda sprawdzania

Wkiadki nalezy wyja¢ z obuwia i doktadnie obejrze¢, zwracajac uwage na ich grubosc
oraz uszkodzenia mechaniczne wskazujgce na przetarcie, przeciecie, rozwarstwienie, de-
formacje i skurczenie materiatu.

Wynik sprawdzania
Za wynik negatywny sprawdzenia nalezy uzna¢:
- deformacje wkitadek utrudniajaca ich wkitadanie i wyjmowanie z obuwia
— wytarcie, przeciecie i rozwarstwienie materiatu wktadki.
Uwaga! Uszkodzone wkladki obuwia mozna wymieni¢ samodzielnie, dobierajac
je zgodnie z informacjami zawartymi w instrukcji uzytkowania.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wymiany wkiadek obuwia przedstawiono na rys.
7.16.




SPRAWDZANIE STANU TECHNICZNEGO
ODZIEZY OCHRONNEJ

8.1. Wskazowki ogdlne

Kazdy egzemplarz odziezy ochronnej powinien by¢ kontrolowany przed i po uzytkowaniu
przez wykwalifikowane osoby. Kontrola stanu technicznego powinna obejmowac:
- sprawdzenie terminu zachowania wiasciwosci ochronnych odziezy (na podstawie
informacji zawartej w instrukcji uzytkowania i znakowania)
— sprawdzenie, czy nie zostata przekroczona liczba cykli konserwacji (na podstawie
informacji zawartej w instrukcji uzytkowania i znakowania)
- ocene wzrokowg ewentualnych uszkodzen, podobnych do zaprezentowanych
w dalszej czesci wytycznych
- przeprowadzenie prostych badan, opisanych ponizej.
Podczas wzrokowej oceny wyrobdw nalezy sprawdzaé wszystkie oznaki:
- uszkodzen mechanicznych (rozprucia, rozdarcia, przeciecia)
- uszkodzen termicznych (zweglenia, dziury powstate w wyniku przepalenia lub
stopienia)
- uszkodzen chemicznych (zmiana barwy, dziury, specznienia)
- zanieczyszczen (chemicznych, biologicznych itp.)
- braku elementow.

Uwaga! Jezeli ktérekolwiek z badan zakonczy sie wynikiem negatywnym lub zostanie
zauwazona zmiana przypominajgca uszkodzenia zaprezentowane na zdjeciach, moze to
by¢ sygnatem utraty wtasciwosci ochronnych odziezy. W takiej sytuacji odziez nalezy wy-
cofa¢ z uzytkowania i przekaza¢ do ponownych ogledzin i oceny przez producenta lub
jego serwis badz inng kompetentng osobe.

8.2. Sprawdzanie odziezy chronigcej przed czynnikami gorgcymi

Odziez chronigca przed czynnikami gorgcymi powinna charakteryzowac¢ sie odpornoscig
na dziatanie podwyzszonej temperatury (nie moze sie topi¢, nadmiernie kurczy¢, rozpa-
da¢), by¢ odporna na zapalenie (nie moze sie pali¢ i podtrzymywa¢ palenia po odjeciu
zrédfa ognia), na dziatanie iskier i rozpryskéw ptynnego metalu, zabezpiecza¢ przed moz-



liwoscig poparzenia sie przy kontakcie z rozpryskami ptynnego metalu lub gorgcym
przedmiotem, zabezpiecza¢ przed przenikaniem ciepta.

Wiasciwosci ochronne odziezy uzyskuje sie przez zastosowanie odpowiednich materiatow
oraz uktadéw materiatéw. Przerwanie ciggtosci materiatéw, zanieczyszczenia, uszkodzenia
zapie¢ i szwow powodujg, Ze odziez, nie zapewniajgc wiasciwej ochrony, moze nawet
powodowac¢ dodatkowe (tzw. wtdérne) zagrozenie dla uzytkownika.

Odziez dla spawaczy, odziez trudnopalna wykonana z tkanin bawetnianych
impregnowanych przeciwpalnie oraz z tkanin aramidowych

Metoda sprawdzania powierzchni odziezy
Odziez nalezy roztozy¢ na duzej ptaskiej powierzchni, wyréwnac¢ materiat i poddaé obser-
wacji jej przod i tyt.

Wynik sprawdzenia

Za wynik negatywny nalezy uzna¢ wystepowanie miejsc zweglonych i nadtopio-
nych, dziur i innych uszkodzen wynikajacych z dziatania ptomienia, goraca, roz-
grzanych przedmiotow, rozpryskéw stopionych metali. Odziez, w ktérej zostata
przepalona warstwa zewnetrzna, nalezy wycofa¢ z uzytkowania, jesli dziury
i przepalenia wystepuja na duzej powierzchni, badz naprawié, jesli uszkodzenia
sq niewielkie.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania odziezy z uzytkowania przedstawiono
na rys. 8.1.

Rys. 8.1. Fragment odziezy ochronnej dla spawacza z dziurami wypalonymi przez krople
stopionych metali

Za wynik negatywny nalezy uzna¢ takze wystepowanie miejsc zanieczyszczo-
nych substancjami o charakterze latwopalnym. Odziez zanieczyszczong tymi
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substancjami na niewielkiej powierzchni nalezy podda¢ konserwacji, zgodnie
z instrukcja producenta. Po tym procesie odziez nie stwarza zagrozenia dla
uzytkownika nawet wtedy, gdy pozostaly plamy po zanieczyszczeniu.

Przyktadowe zabrudzenia wymagajace wycofania odziezy z uzytkowania przedstawiono
narys. 8.2 8.3.

Rys. 8.2. Spodnie z bawelny impregnowanej przeciwpalnie, ktére nalezy wycofa¢ z uzyt-
kowania z powodu zanieczyszczenia olejami

Rys. 8.3. Fragment odziezy ochronnej niepalnej z widkien aramidowych, ktérg nalezy
wycofac¢ z uzytkowania z powodu zanieczyszczenia farbami



Metoda sprawdzania szwoéw
Szwy nalezy lekko rozciggna¢ i zaobserwowacd, czy nie ulegty rozstgpieniu taczone ele-
menty.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac rozerwanie szwoéw.

Przyktadowe uszkodzenia szwu przedstawiono na rys. 8.4.

Rys. 8.4. Wyrwany szew w odziezy niepalnej

Metoda sprawdzania zapie¢ odziezy
Zapiecia w odziezy nalezy poddac prdbie zapiecia i rozpiecia.

Wynik sprawdzenia

Za wynik negatywny nalezy uzna¢ uszkodzenia zamkow btyskawicznych i rze-
pow. Uszkodzony zamek btyskawiczny trzeba wypru¢ i wszy¢ nowy, identyczny
jak w podano w dokumentacji producenta odziezy. Zanieczyszczony rzep nalezy
oczysci¢ i sprawdzi¢, czy zapiecie jest sprawne i skuteczne. Jezeli rzep jest
uszkodzony, nalezy odziez naprawi¢ wszywajac nowy, identyczny jak w podano
w dokumentacji producenta odziezy. Sposob wszycia powinien by¢ zgodny ze
wskazéwkami producenta.

Przyktadowe uszkodzenia zapiec przedstawiono na rys. 8.5 i 8.6.

. LRIy

L
ek E AT

SRR LT

Rys. 8.5. Przyktad uszkodzenia zamka btyskawicznego w odziezy niepalnej
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Rys. 8.6. Przyktad zanieczyszczonego zapiecia na rzep
w odziezy niepalnej

Uwaga. Niewtasciwie naprawiona odziez stanowi zrodto zagrozenia dla uzytkownika.
Przyktady nieprawidtowo naprawionej odziezy przedstawiono na rys. 8.7.

Rys. 8.7 Niewfasciwa naprawa odziezy niepalnej: A - zastosowano tasmy, ktore sie palq
- odziez stanowi zagrozenie dla uzytkownika; B, C - w miejscu naprawy beda przylegaty
krople stopionego metalu

Odziez mozna naprawi¢ naszywajac taty z materiatu, z ktérego zostata uszyta, niepalnymi
niémi. Przykfad prawidtiowo wykonanej naprawy przedstawiono na rys. 8.8.



Rys. 8.8. Prawidtowo naprawiony fragment odziezy

Odziez z tkanin aluminizowanych

Metoda sprawdzania powierzchni odziezy
Odziez nalezy roztozy¢ na duzej ptaskiej powierzchni, wyréwnac¢ materiat i poddaé obser-
wacji jej przod i tyt. Spodnig warstwe odziezy ocenia sie po jej rozpieciu i roztozeniu.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ wystepowanie miejsc zanieczyszczonych
substancjami o charakterze tatwopalnym.

Przyktadowe zanieczyszczenia wymagajace wycofania odziezy z uzytkowania przedsta-
wiono na rys. 8.9.

Rys. 8.9. Fragment odziezy ochronnej zanieczyszczonej olejami, ktorg nalezy wycofac
z uzytkowania i poddac konserwacji poprzez szamponowanie



Za wynik negatywny nalezy takze uznac¢ dziury i uszkodzenia na materiale
odziezy, bedace skutkiem przepalenia.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajace wycofania odziezy z uzytkowania przedstawiono
na rys. 8.10.

Rys. 8.10. Fragment odziezy ochronnej z tkaniny aluminizowanej z dziurami wypalonymi
przez krople stopionych metali: A - powierzchnia zewnetrzna odziezy, B - powierzchnia
wewnetrzna odziezy

Metoda sprawdzania szwoéw
Szwy oraz miejsca przy zapieciach nalezy rozciagna¢ i sprawdzi¢, czy nie ulegty rozsta-
pieniu fgczone elementy.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznaé nieciagto$¢ materialu. Odziez powinna zostac¢

wycofania z uzytkowania i naprawiona w autoryzowanym serwisie.
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Przyktadowe uszkodzenia szwu przedstawiono na rys. 8.11 i 8.12.

Rys. 8.11. Uszkodzenie materiatu zewnetrznego odziezy z tkaniny aluminiowanej zlokali-
zowane przy zapieciu

Rys. 8.12. Uszkodzenie odziezy z tkaniny aluminiowanej zlokalizowane w szwie



8.3. Sprawdzanie odziezy chronigcej
przed czynnikami mechanicznymi

Metoda sprawdzania powierzchni odziezy
Odziez nalezy roztozy¢ na duzej ptaskiej powierzchni, wyréwnaé¢ materiat i poddaé obser-
wacji jej przod i tyt.

Wynik sprawdzenia

W przypadku odziezy chroniqcej przed przecieciem pila tancuchowga, przezna-
czonej dla operatorow recznych pilarek tancuchowych, za wynik negatywny na-
lezy uznac przeciecie warstwy ochronnej (wktadki).

Niewielkie uszkodzenia powierzchni, szwoéw i zapie¢ w wyrobach z pozostalych
grup odziezy chroniacej przed czynnikami mechanicznymi nalezy naprawi¢ uzy-
wajac materiatlow zastosowanych do jej konstrukcji. Naprawe powinny wykonac
przeszkolone osoby.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajgce wycofania odziezy z uzytkowania przedstawiono
na rys. 8.13.

Rys. 8.13. Przyktady uszkodzen (warstwy ochronnej) fragmentdéw odziezy chronigcej
przed przecieciem pitg tancuchowg, kwalifikujgcych te odziez do wycofania z uzytkowania

8.4. Sprawdzanie odziezy chronigcej przed czynnikami chemicznymi

Metoda sprawdzania powierzchni odziezy

Odziez nalezy roztozy¢ na duzej ptaskiej powierzchni, wyréwnac¢ materiat i poddaé obser-
wacji jej przod i tyt. Miejsca o barwie zmienionej po zanieczyszczeniu substancjami che-
micznymi lub w wyniku intensywnego dziatania innych czynnikdéw wystepujacych w sro-
dowisku pracy nalezy podda¢ dokfadnej ocenie. Polega ona na lekkim nacigganiu mate-
riatu i obserwowaniu uszkodzen pod Swiatto. Jezeli wystepujq nieszczelnosci (rys. 8.14),
odziez nalezy wycofac z uzytkowania lub odda¢ do naprawy w autoryzowanym serwisie.
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Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac dziury, nieszczelnosci i inne uszkodzenia.

Przyktadowe uszkodzenia wymagajgce wycofania odziezy z uzytkowania przedstawiono
na rys. 8.14.

strona prawa strona lewa strona lewa ,pod swiatto”

Rys. 8.14. Dyskwalifikujace uszkodzenia fragmentéw materiatu odziezy chronigcej przed
czynnikami chemicznymi, w tym stezonymi kwasami i zasadami, bedace skutkiem zanie-
czyszczenia kwasem

Metoda sprawdzania zapie¢ odziezy
Zapiecia w odziezy nalezy poddac prdbie zapiecia i rozpiecia.

Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uzna¢ uszkodzenia zapiec.

Przyktadowe uszkodzenia zapiecia przedstawiono na rys. 8.15.

Rys. 8.15. Uszkodzone zapiecie w odziezy chronigcej przez chemikaliami; zaznaczono
widoczne miejsce perforacji



8.5. Sprawdzanie odziezy ostrzegawczej

Kontrola stanu technicznego odziezy ostrzegawczej powinna obejmowac sprawdzenie:

- okresu waznosci, w ktérym zachowuje ona swoje wiasciwosci ochronne, ze
wzgledu na trwato$¢ materiatdw w czasie przechowywania w okreslonych warun-
kach, np. w miejscu oddalonym od zrddet ciepta i $wiatta (na podstawie informa-
cji zamieszonych w instrukcji uzytkowania dostarczonej przez producenta)

— ewentualnego przekroczenia maksymalnej liczby cykli konserwacji (w praktyce
rzadko zdarza sie utrata barwy materiatow tfa tylko w wyniku prania w sposéb
zalecany przez producenta)

- skutecznosci usuniecia zabrudzen i zmiany barwy powstatej w wyniku uzytko-
wania.

Metoda sprawdzania barwy materiatu tla pod katem zabrudzenia

Odziez nalezy roztozy¢ na duzej ptaskiej powierzchni, wyréwnac¢ materiat i poddaé obser-
wacji jej przod i tyt, oceniajac oddzielnie materiat tta - materiat fluorescencyjny - i pasy
odblaskowe. W razie stwierdzenia zabrudzen odziez nalezy podda¢ konserwacji zgodnie
z instrukcjq uzytkowania, a nastepnie oceni¢ ponownie.

Wynik sprawdzenia

Za wynik negatywny nalezy uzna¢ zabrudzenia powierzchni odziezy o charakte-
rze trwatym (olejami, smarami, farbami itp.), obejmujace ponad 5% jej po-
wierzchni, ktoére pozostaja po procesach konserwacji i czyszczenia.

Przyktadowe zabrudzenia wymagajace wycofania odziezy z uzytkowania przedstawiono
na rys. 8.16.

Rys. 8.16. Kamizelka ostrzegawcza po praniu, ktdrg nalezy wycofa¢ z uzytkowania
z powodu zabrudzen substancjami ropopochodnymi



Metoda sprawdzania barwy materiatu tla pod katem wyptlowienia pod wptywem
dzialania swiatla i czynnikéw atmosferycznych

Odziez nalezy roztozy¢ na duzej ptaskiej powierzchni, wyréwnac¢ materiat i poddaé obser-
wacji jej przod i tyt, oceniajac oddzielnie materiat tta - materiat fluorescencyjny - i pasy
odblaskowe. Podczas ogledzin nalezy poréownac¢ barwe odziezy po stronie wewnetrznej
i zewnetrznej pod katem jej zmiany o charakterze wypfowienia.

Wynik sprawdzenia
Wynik nalezy uzna¢ za negatywny, jesli barwa na stronie zewnetrznej odziezy
rozni sie od barwy na stronie wewnetrznej na powierzchni ponad 5%.

Przyktadowe wyptowienia wymagajace wycofania odziezy z uzytkowania przedstawiono
narys. 8.17 i 8.18.

Rys. 8.17. Fragment materiatu tta odziezy ostrzegawczej z odbarwieniem - wyptowieniem

Rys. 8.18. Przyktad zmiany barwy materiatu tta odziezy ostrzegawczej: A - barwa ze-
wnetrznej strony odziezy (wyptowiata), B — barwa wewnetrznej strony odziezy

Metoda sprawdzania uszkodzen mechanicznych tasm odblaskowych odziezy
ostrzegawczej

Odziez nalezy roztozy¢ na duzej ptaskiej powierzchni, wyréwnac¢ materiat i poddaé obser-
wacji jej przod i tyt, oceniajgc pasy odblaskowe. W razie stwierdzenia zabrudzen odziez
nalezy podda¢ konserwacji zgodnie z instrukcjg uzytkowania, a nastepnie oceni¢ ponow-
nie.



Wynik sprawdzenia
Za wynik negatywny nalezy uznac zniszczenia warstwy odbijajacej swiatlo po-
wstate na skutek:

- oddziatywania zabiegéw czyszczacych

- tarcia w trakcie uzytkowania odziezy.

Przykfadowe uszkodzenia paséw odblaskowych wymagajgce wycofania odziezy z uzytko-
wania przedstawiono na rys. 8.19 i 8.20.

Rys. 8.19. Przykfady ubytku ilosci swiatta odbitego przez materiat odblaskowy po zabru-
dzeniu i mechanicznym zniszczeniu: A, C - kamizelka w $wietle dziennym, B, D — kami-
zelka z pasami odblaskowymi odbijajacymi strumien $wiatfa. Zniszczone pasy odblasko-
we nie zapewniajg odpowiedniej widocznosci, na zdjeciach jest zauwazalne zmniejszenie
obszaru odbijajgcego Swiatto



Rys. 8.20. Przykfad rozdarcia i zgniecenia materiatu odblaskowego w odziezy dla strazakow
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