Werkzeuge und Zubehdr

EN: USER MANUAL

WARNING! Use personal protective equipment.
Follow the instruction.

230.050.051- Stark AHO-36 electrodes, 3 mm, 1 kg.
230.050.052- Stark AHO-36 electrodes, 3 mm, 2.5 kg.

230.050.055- Stark AHO-36 electrodes, 3 mm, 5 kg.

1. Assignment:

STARK Redline Premium, the new generation of 3 mm x 350 mm
core electrodes suitable for welding in all positions.

They are suitable for all types of welding of unalloyed and low-
alloyed steels, including carbon steels up to 0.25%, as well as
for steels with a tensile strength of up to 355 N/mm2.

STARK core electrodes are used in shipbuilding, bridge
construction, and light industry. They are suitable for primed
and slightly rusted parts and are relatively insensitive to
contamination in the welding zone.

2. Main parameters of the tool:

Stark AHO-36, 3 mm - electrodes with a rutile-cellulose coating
for welding.

The electrodes can be used for welding on direct and
alternating current. Simple ignition and re-ignition of the arc is
provided. Slag is easily removed during operation.

Stark ELITE AHO-36, 3 mm electrodes meet all quality standards
and are certified: DSTU 480-9001-2001, ABS, GLO, TUV.

Stark AHO-36, 3 mm are high-quality electrodes that are
suitable for use with any welding machine, providing a smooth
and reliable weld.

Chemical composition and mechanical properties:

Rm(N/mm2) : 440-570 | C-0,09% | ABS, LR, GL,
Re (N/mm2) : >355 Mn-0,4% | DNV, BV
As (%)  >12 $i -0,2%
KO >47(0°0)
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Stark AHO-36, 3 mm electrode sets are of the same type and
differ in weight, respectively:

1. Stark AHO-36 electrodes, 3 mm, 1 kg (article 230.050.051);

2. Electrodes Stark AHO-36, 3 mm, 2.5 kg. (Article No.
230.050.052);

3. Stark AHO-36 electrodes, 3 mm, 5 kg (article no.
230.050.055);

3. Safety precautions when working with the tool:
3.1. Keep the workplace clean and properly lit.

3.2.Do not use the welding machine in areas with explosive
substances such as flammable liquids, gases or dust. The
machine generates sparks that can cause fire.

3.3.Follow the safety instructions when using the welding
machine. In order to avoid personal injury when using the
machine, wear a mask with a protective glass, non-slip shoes,
and protective non-combustible clothing. Ultraviolet radiation
from the welding arc can cause irreparable damage to the eyes.
People using pacemakers and heart rhythm stabilisers should
not perform welding work or come within 15 metres of the
welding area.

3.4.Avoid accidentally switching on the welding machine. After
finishing work, make sure that the switch is in the ‘off’ position.
Transport the machine only when it is switched off.

3.5. Do not use the machine if the workplace is not equipped
with a fire extinguisher.

3.6. Do not allow children and people who do not have the
necessary qualifications to use this apparatus.

3.7. The operator must stand on a dry surface.
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3.8. Do not carry out welding work near places of painting,
spraying of chemicals to avoid fire.

3.9. Do not touch the weld seam, the parts to be welded, or
their surface until the parts have cooled completely. Welding is
a high-temperature process that heats metal to the point of
melting - risk of thermal burns.

3.10. Metals containing lead, cadmium, mercury, zinc and
beryllium can emit poisonous gas in dangerous concentrations
for human and animal life and health when exposed to a
welding arc. Wear personal respiratory protection when
welding such materials.

3.11. Not intended for use by children.
3.12. Use the tool only for its intended purpose.
3.13. Before each use, check the tool for chips, cracks or wear.

3.14. If the tool has been physically impacted, deformed or
worn during use, further use may result in injury. The tool must
not be used again.

3.15. Improper use of the tool may result in injury to hands,
eyes, face or other parts of the body.

The company is not liable for misuse of the tool, improper use
of the tool or use of a damaged or worn tool.

Remember to observe these safety precautions to prevent
injury and create a safe working environment.

4. Preparation of the tool for use:

4.1. Place the welding machine on a secure, level surface, at
least 20 cm from the nearest wall. If it is not possible to place
the machine on a flat surface, take all measures to prevent the
machine from falling, tipping over, or moving.

4.2. Connect the welding cables to the welding machine,
observing the required polarity of connection. To connect,
insert the cable plug into the bayonet connector of the machine
and turn it clockwise.

4.3. Fix the clamp of the welding cable ‘mass’ near the welding
spot.

4.4. Connect the power cable to the power source.

4.5. Turn the mains switch to the ‘I’ position. Turn the knob of
the manual welding current controller to set the required
current.

For electrodes with a diameter of d = 3 mm and a metal
thickness of 3-6 mm, the range of welding current values is A =
90-140.

4.6.Clean the metal surface in the welding zone and the point
of attachment of the ‘mass’ clamp from dust, dirt, water, rust
and paint.

4.7. Make a one-sided or two-sided V-shaped edge treatment
(if the thickness of the parts to be welded is more than 3 mm).

4.8.The tool is ready for use.
5. How to use:
There are two ways to ignite the arc:

1. ‘Touch’ arc ignition: the electrode is brought perpendicular
to the point of start of welding and, after a relatively light touch
to the workpiece, is moved upwards. If it is not possible to
remove the electrode immediately and it still sticks to the
metal, tilt the electrode to the side with a sharp movement and,
breaking it off, try to ignite the arc again.

2.Ignition of the arc by friction. With this method, the tip of the
electrode is smoothly drawn across the metal surface and then
the reverse movement of the already ignited electrode is
performed.

The welding process:

Try to maintain a welding gap (depending on the electrode
diameter, the distance should be 1-1.5 times the diameter of
the electrode being used). Maintain this distance throughout
the welding process. Become proficient at obtaining a
consistent degree of electrode burnout while moving the
electrode along the welding surface. If the electrode sticks,
swing it from side to side and reignite the arc.

Methods of holding the electrode:

1. Welding with a forward angle. This method is used to make
ceiling, horizontal and vertical seams. In this case, the electrode
is tilted towards the workpiece at an angle of 30-60°, with the
direction of movement away from itself.

2. The technique of welding with an electrode positioned at a
90° angle. One of the most difficult methods, it is used when
working in places that are difficult to access, as well as in
operating holes. It allows for all types of electric welding seams.
In this case, the electrode is held perpendicular to the
workpiece.

3.Backward angle welding. It is used to make butt or corner
welded joints in small areas. The electrode is tilted at the same
angle as in the previous case, but the direction of movement is
changed, the seam is led towards itself.

After each pass, the slag remaining on the welded surface must
be removed. After welding, a ring of beaded metal about 1-2
mm long remains on the electrode. When the arc is re-ignited,
it is necessary to knock off the layer of the coating on the
electrode so that the electrode metal is in contact with the
surface to be welded. Since slag inclusions weaken the weld
strength, they must be cleaned off without fail, and in case of
multi-pass welding - after each layer. During any welding work,
it is imperative to observe the sequence of layers, slag removal
and cleaning of the weld as a whole.

6. Maintenance:

Check the electrode for strength by tapping the end of the rod
on the metal surface and make sure that the electrode is dry.
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Proper storage will ensure many years of service. Never use
damaged components in your work.

If you find minor defects or dirt, clean the electrode with a cloth
and a soft brush. If the defects are significant and the coating
crumbles in your hands, then dispose of the rod or use it as a
training rod.

According to the rules, the rods should be stored in a dry, warm
room. The optimum air temperature is 14-16 degrees Celsius,
and the optimum humidity is no more than 50%. Use special
devices to control temperature and humidity.

Electrodes should be stored at a constant temperature, and no
fluctuations are allowed. The electrode coating easily absorbs
moisture or dries out, which can reduce the shelf life. If the
electrode has absorbed moisture, bake it in an oven at a
temperature lower than the melting point of the electrode.

7.Storage and transportation:

7.1. Transport the tool in individual rigid transport packaging
that ensures its integrity.

7.2. Protect the tool from drops and impacts. During storage
and transport, the instrument must be protected from
mechanical impact, moisture and contamination.

7.3. When carrying or transporting the tool with sharp parts,
these parts must be covered.

7.4. Store the product in a dry, locked place to prevent its use
and damage by unauthorised persons, especially children.
Avoid storage in high humidity conditions. Do not allow persons
who are not familiar with the operating safety regulations to
work with it.

7.5.Transportation is allowed by all types of transport that
ensure the integrity of the product, in accordance with the
general rules of transportation.

7.6. Do not place heavy objects on the product. During loading
and unloading operations and transportation, the product must
not be subjected to shocks and atmospheric precipitation.

8. Disposal:

Dispose of the product and its packaging in accordance with
national legislation or in accordance with local regulations.

DE: GEBRAUCHSANWEISUNG

ACHTUNG! Personliche Schutzausriistung verwenden.
Anweisungen befolgen.

230.050.051- Stark AHO-36 Elektroden, 3 mm, 1 kg.
230.050.052- Stark AHO-36 Elektroden, 3 mm, 2,5 kg.

230.050.055- Stark AHO-36-Elektroden, 3 mm, 5 kg.

1. Einsatzgebiet:

STARK Redline Premium, die neue Generation von 3 mm x 350
mm Kernelektroden, geeignet fur das SchweiBen in allen
Positionen.

Sie eignen sich flr alle Arten des Schweilens von un- und
niedriglegierten Stahlen, einschlieflich Kohlenstoffstahlen bis
zu 0,25%, sowie fiir Stdhle mit einer Zugfestigkeit von bis zu 355
N/mm?2.

STARK Kernelektroden werden im Schiffbau, Briickenbau und in
der Leichtindustrie eingesetzt. Sie eignen sich fiir grundierte
und leicht verrostete Teile und sind relativ unempfindlich gegen
Verunreinigungen in der Schweif3zone.

2. Die wichtigsten Parameter des Werkzeugs:

Stark AHO-36, 3 mm - Schweillelektroden mit einer Rutil-
Zellulose-Umhdillung.

Die Elektroden koénnen zum SchweiBen mit Gleich- und
Wechselstrom verwendet werden. Einfache Ziindung und
Wiederziindung des Lichtbogens ist gewahrleistet. Die Schlacke
Iasst sich wahrend des Betriebs leicht entfernen.

Stark ELITE AHO-36, 3 mm Elektroden erflllen alle
Qualitatsstandards und sind zertifiziert: DSTU 480-9001-2001,
ABS, GLO, TUV.

Stark AHO-36, 3 mm sind hochwertige Elektroden, die sich fir
den Einsatz mit jeder Schweifmaschine eignen und eine
gleichmaRige und zuverldssige Schweillung ermoglichen.

Chemische = Zusammensetzung und  mechanische
Eigenschaften:
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Rm(N/mm2) : 440-570 | C-0,09% | ABS, LR, GL,
Re (N/mm2) : >355 Mn-0,4% | DNV, BV

As (%)  >12 $i -0,2%
Ky () 1>47(0°C)
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Stark AHO-36, 3 mm Elektrodensdtze sind vom gleichen Typ und
unterscheiden sich im Gewicht, bzw:

1. Stark AHO-36 Elektroden, 3 mm, 1 kg (Artikel 230.050.051);

2. Elektroden Stark AHO-36, 3 mm, 2,5 kg (Artikel-Nr.
230.050.052);

3. Elektroden Stark AHO-36, 3 mm, 5 kg (Artikel Nr.
230.050.055);

3. Sicherheitsvorkehrungen bei der Arbeit mit dem
Werkzeug:

3.1. Halten Sie den Arbeitsplatz sauber und gut beleuchtet.

3.2. Verwenden Sie das Schweillgerdt nicht in Bereichen mit
explosiven Stoffen wie brennbaren Fliissigkeiten, Gasen oder
Staub. Die Maschine erzeugt Funken, die einen Brand
verursachen kdnnen.

3.3. Befolgen Sie die Sicherheitshinweise bei der Benutzung des
SchweiRgerdts. Um Verletzungen bei der Benutzung der
Maschine zu vermeiden, tragen Sie eine Maske mit Schutzglas,
rutschfeste Schuhe und nicht brennbare Schutzkleidung. Die
ultraviolette  Strahlung des  SchweiBlichtbogens kann
irreparable Schaden an den Augen verursachen. Trager von
Herzschrittmachern und Herzrhythmus-Stabilisatoren sollten
keine SchweiBarbeiten durchfiihren und sich nicht ndher als 15
Meter an den SchweilRbereich heranwagen.

3.4. Vermeiden Sie ein versehentliches Einschalten des
SchweiBgerats. Vergewissern Sie sich nach Beendigung der
Arbeit, dass der Schalter in der Position ,Aus” steht.
Transportieren Sie die Maschine nur in ausgeschaltetem
Zustand.

3.5. Verwenden Sie die Maschine nicht, wenn der Arbeitsplatz
nicht mit einem Feuerléscher ausgestattet ist.

3.6. Erlauben Sie Kindern und Personen, die nicht Gber die
erforderliche Qualifikation verfligen, nicht, dieses Gerat zu
benutzen.

3.7. Der Bediener muss auf einer trockenen Oberflache stehen.

3.8. Flhren Sie keine SchweilRarbeiten in der Nahe von Lackier-
und Spritzanlagen aus, um Brande zu vermeiden.

3.9. Berilihren Sie die SchweilRnaht, die zu schweiBenden Teile
oder deren Oberflaiche nicht, bevor die Teile vollstandig
abgekihlt sind. Schweilen ist ein Hochtemperaturverfahren,
bei dem Metall bis zum Schmelzen erhitzt wird - Gefahr von
Verbrennungen.

3.10. Blei-, cadmium-, quecksilber-, zink- und berylliumhaltige
Metalle konnen bei Einwirkung eines Schweillichtbogens
giftige Gase in fur das Leben und die Gesundheit von Mensch
und Tier gefédhrlichen Konzentrationen freisetzen. Beim
SchweilRen solcher Materialien ist ein personlicher Atemschutz
zu tragen.

3.11. Nicht fir die Verwendung durch Kinder bestimmt.

3.12. Verwenden Sie das Gerat nur fiir den vorgesehenen
Zweck.

3.13. Uberpriifen Sie das Gerit vor jedem Gebrauch auf Spéne,
Risse oder VerschleiR.

3.14. Wenn das Werkzeug wahrend der Verwendung physisch
angeschlagen, verformt oder abgenutzt wurde, kann eine
weitere Verwendung zu Verletzungen fiihren. Das Werkzeug
darf dann nicht mehr verwendet werden.

3.15. UnsachgemaRe Verwendung des Werkzeugs kann zu
Verletzungen an Handen, Augen, Gesicht oder anderen
Korperteilen fuhren.

Das Unternehmen haftet nicht fir den Missbrauch des
Werkzeugs, die unsachgemaRe Verwendung des Werkzeugs
oder die Verwendung eines beschadigten oder abgenutzten
Werkzeugs.

Denken Sie daran, diese Sicherheitsvorkehrungen zu beachten,
um Verletzungen zu vermeiden wund eine sichere
Arbeitsumgebung zu schaffen.

4. Vorbereitung des Werkzeugs fiir den Gebrauch:

4.1. Stellen Sie das SchweiBgerat auf eine sichere, ebene Flache,
mindestens 20 cm von der nachsten Wand entfernt. Wenn es
nicht moglich ist, die Maschine auf eine ebene Flache zu stellen,
treffen Sie alle MaRnahmen, um zu verhindern, dass die
Maschine herunterfallt, umkippt oder sich bewegt.

4.2.SchlieRen Sie die SchweiBkabel an die Schweifmaschine an
und achten Sie dabei auf die erforderliche Polaritdt des
Anschlusses. Zum AnschlieBen den Kabelstecker in den
Bajonettanschluss der Maschine stecken und im Uhrzeigersinn
drehen.

4.3. Befestigen Sie die Klemme des Schweillkabels ,Masse” in
der Nahe des Schweipunktes.

4.4, Schliefen Sie das Stromkabel an die Stromquelle an.

4.5, Drehen Sie den Netzschalter auf die Position ,1“. Drehen Sie
den Drehknopf des HandschweilRstromreglers, um den
gewlinschten Strom einzustellen.
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Fir Elektroden mit einem Durchmesser von d =3 mm und einer
Metalldicke von 3-6 mm betragt der Bereich der
Schweilstromwerte A = 90-140.

4.6. Die Metalloberfliche in der Schweilzone und die
Befestigungsstelle der Massezwinge von Staub, Schmutz,
Wasser, Rost und Farbe reinigen.

4.7. Eine ein- oder beidseitige V-formige Kantenbearbeitung
durchfiihren (wenn die Dicke der zu schweilRenden Teile mehr
als 3 mm betragt).

4.8. Das Werkzeug ist einsatzbereit.
5. Verwendung:
Es gibt zwei Moglichkeiten, den Lichtbogen zu ziinden:

1. ,Beriihrungs“-Ziindung: Die Elektrode wird senkrecht zum
Startpunkt der SchweiBung gebracht und nach einer relativ
leichten Bertihrung des Werkstiicks nach oben bewegt. Lasst
sich die Elektrode nicht sofort entfernen und bleibt sie dennoch
am Metall haften, kippt man die Elektrode mit einer scharfen
Bewegung zur Seite und versucht erneut, den Lichtbogen zu
zinden, indem man sie abbricht.

2. die Zindung des Lichtbogens durch Reibung. Bei dieser
Methode wird die Elektrodenspitze gleichmaRig utber die
Metalloberflaiche gezogen und dann die Rickwartsbewegung
der bereits geziindeten Elektrode durchgefiihrt.

Der SchweiRvorgang:

Versuchen Sie, einen Schweillspalt einzuhalten (je nach
Elektrodendurchmesser sollte der Abstand das 1-1,5fache des
Durchmessers der verwendeten Elektrode betragen). Halten Sie
diesen Abstand wahrend des gesamten SchweiBvorgangs ein.
Beherrschen Sie es, einen gleichmaRigen Elektrodenabbrand zu
erzielen, wahrend Sie die Elektrode entlang der Schweilflache
bewegen. Wenn die Elektrode festklebt, schwenken Sie sie hin
und her und zlinden Sie den Lichtbogen erneut.

Methoden zum Halten der Elektrode:

1. SchweiBen mit einem Vorwartswinkel. Diese Methode wird
fir Decken-, Horizontal- und Vertikalndhte verwendet. In
diesem Fall wird die Elektrode in einem Winkel von 30-60° zum
Werkstick hin geneigt, wobei die Bewegungsrichtung von ihr
wegflhrt.

2. Die Technik des SchweiBens mit einer in einem Winkel von
90° positionierten Elektrode. Sie ist eine der schwierigsten
Methoden und wird bei Arbeiten an schwer zugdnglichen
Stellen sowie in Arbeitslochern eingesetzt. Sie ermdglicht alle
Arten von ElektroschweiRndhten. In diesem Fall wird die
Elektrode senkrecht zum Werkstiick gehalten.

3. rickwartiges Winkelschweifen. Es wird verwendet, um
Stumpf- oder Eckschweilndhte in kleinen Bereichen
herzustellen. Die Elektrode wird im gleichen Winkel wie im
vorherigen Fall geneigt, aber die Bewegungsrichtung wird
geandert, die Naht wird zu sich selbst gefiihrt.

Nach jedem Durchgang muss die auf der geschweiRten Flache
verbliebene Schlacke entfernt werden. Nach dem SchweifRen
verbleibt an der Elektrode ein etwa 1-2 mm langer Ring aus
wulstigem Metall. Beim erneuten Ziinden des Lichtbogens muss
die Schicht der Umhillung auf der Elektrode abgeschlagen
werden, damit das Elektrodenmetall mit der zu schweiRenden
Oberflache in Kontakt kommt. Da Schlackeneinschlisse die
Festigkeit der Schweinaht schwachen, missen sie unbedingt
entfernt werden, und zwar bei Mehrlagenschweifungen nach
jeder Lage. Bei allen SchweilRarbeiten ist die Reihenfolge der
Lagen, der Schlackenentfernung und der Reinigung der
gesamten SchweiBnaht unbedingt zu beachten.

6. Wartung:

Prifen Sie die Festigkeit der Elektrode, indem Sie mit dem Ende
des Stabes auf die Metalloberflache klopfen, und stellen Sie
sicher, dass die Elektrode trocken ist. Eine ordnungsgemaRe
Lagerung gewahrleistet eine langjahrige Nutzung. Verwenden
Sie bei lhrer Arbeit niemals beschadigte Komponenten.

Wenn Sie kleinere Mangel oder Verschmutzungen feststellen,
reinigen Sie die Elektrode mit einem Tuch und einer weichen
Bilrste. Wenn die Méangel erheblich sind und die Beschichtung
in lhren Handen zerbrockelt, entsorgen Sie den Stab oder
verwenden Sie ihn als Ubungsstab.

Gemal den Vorschriften sollten die Stabe in einem trockenen,
warmen Raum gelagert werden. Die optimale Lufttemperatur
liegt bei 14-16 Grad Celsius, die optimale Luftfeuchtigkeit bei
hochstens 50 %. Verwenden Sie spezielle Gerate zur Kontrolle
von Temperatur und Luftfeuchtigkeit.

Die Elektroden sollten bei einer konstanten Temperatur
gelagert werden, wobei keine Schwankungen zuldssig sind. Die
Elektrodenbeschichtung nimmt leicht Feuchtigkeit auf oder
trocknet aus, was die Haltbarkeit verkiirzen kann. Wenn die
Elektrode Feuchtigkeit aufgenommen hat, backen Sie sie in
einem Ofen bei einer Temperatur, die unter dem Schmelzpunkt
der Elektrode liegt.

7. Lagerung und Transport:

7.1. Transportieren Sie das Werkzeug in einer individuellen,
festen Transportverpackung, die seine Unversehrtheit
gewahrleistet.

7.2. Schiitzen Sie das Gerat vor Stlrzen und StoRen. Wahrend
der Lagerung und des Transports muss das Gerdt vor
mechanischen StoRen, Feuchtigkeit und Verschmutzung
geschiitzt werden.

7.3. Wenn das Gerat mit scharfen Teilen getragen oder
transportiert wird, miissen diese Teile abgedeckt werden.

7.4.Lagern Sie das Produkt an einem trockenen, verschlossenen
Ort, um die Benutzung und Beschaddigung durch Unbefugte,
insbesondere Kinder, zu verhindern. Vermeiden Sie die
Lagerung bei hoher Luftfeuchtigkeit. Lassen Sie keine Personen
damit arbeiten, die nicht mit den
Betriebssicherheitsvorschriften vertraut sind.
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7.5. Der Transport ist mit allen Transportmitteln zulassig, die die
Unversehrtheit des Produkts gewadhrleisten, und zwar in
Ubereinstimmung mit den allgemeinen Transportvorschriften.

7.6. Keine schweren Gegenstande auf das Produkt stellen.
Wahrend der Be- und Entladevorgange und des Transports darf
das Produkt keinen StoRen und atmospharischen
Niederschldgen ausgesetzt werden.

8. Entsorgen:

Entsorgen Sie das Produkt und seine Verpackung in
Ubereinstimmung mit der nationalen Gesetzgebung oder
gemal den ortlichen Vorschriften.

FR: MANUEL DE L'UTILISATEUR

ATTENTION ! Utilisez un équipement de protection individuelle.

Suivez les instructions.

230.050.051- Electrodes Stark AHO-36, 3 mm, 1 kg.
230.050.052- Electrodes Stark AHO-36, 3 mm, 2.5 kg.

230.050.055- Electrodes Stark AHO-36, 3 mm, 5 kg.

1. Utilisation :

STARK Redline Premium, la nouvelle génération d'électrodes a
noyau de 3 mm x 350 mm adaptées au soudage dans toutes les
positions.

Elles conviennent a tous les types de soudage d'aciers non alliés
et faiblement alliés, y compris les aciers au carbone jusqu'a 0,25
%, ainsi qu'aux aciers dont la résistance a la traction peut
atteindre 355 N/mm?2.

Les électrodes a noyau STARK sont utilisées dans la construction
navale, la construction de ponts et l'industrie légere. Elles
conviennent aux pieces apprétées et légérement rouillées et
sont relativement insensibles a la contamination de la zone de
soudage.

2. Principaux paramétres de I'outil :

Stark AHO-36, 3 mm - électrodes a revétement rutile-cellulose
pour le soudage.

Les électrodes peuvent étre utilisées pour le soudage sur
courant continu et alternatif. L'allumage et le rallumage de I'arc
sont simples. Les scories sont facilement éliminées pendant le
travail.

Les électrodes Stark ELITE AHO-36, 3 mm, répondent a toutes
les normes de qualité et sont certifiées : DSTU 480-9001-2001,
ABS, GLO, TUV.

Les électrodes Stark AHO-36, 3 mm sont des électrodes de
haute qualité qui peuvent étre utilisées avec n'importe quelle
machine a souder et qui permettent d'obtenir une soudure lisse
et fiable.

Composition chimique et propriétés mécaniques :

Rm(N/mm2) : 440-570 | C-0,09% | ABS, LR, GL,
Re (N/mm2) : >355 Mn-0,4% | DNV, BV
As (%)  >12 $i -0,2%
KO >47(0°0)
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Les jeux d'électrodes Stark AHO-36, 3 mm sont du méme type
et différent par leur poids, respectivement :

1. Electrodes Stark AHO-36, 3 mm, 1 kg (article 230.050.051) ;

2. Electrodes Stark AHO-36, 3 mm, 2,5 kg (article n°
230.050.052) ;

3.Electrodes Stark AHO-36, 3 mm, 5 kg (article n° 230.050.055);

3. Précautions de sécurité a prendre lors de l'utilisation de
I'outil :

3.1. Maintenir le lieu de travail propre et correctement éclairé.

3.2. Ne pas utiliser la machine a souder dans des zones
contenant des substances explosives telles que des liquides, des
gaz ou des poussiéres inflammables. La machine génere des
étincelles qui peuvent provoquer un incendie.

3.3. Respecter les consignes de sécurité lors de |'utilisation de
la machine a souder. Afin d'éviter les blessures lors de
I'utilisation de la machine, portez un masque avec un verre de
protection, des chaussures antidérapantes et des vétements de
protection incombustibles. Les rayons ultraviolets de I'arc de
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soudage peuvent causer des dommages irréparables aux yeux.
Les personnes portant un stimulateur cardiaque ou un
stabilisateur du rythme cardiaque ne doivent pas effectuer de
travaux de soudage ni s'approcher a moins de 15 metres de la
zone de soudage.

3.4. Eviter de mettre accidentellement la machine a souder en
marche. Apres avoir terminé le travail, assurez-vous que
I'interrupteur est en position « arrét ». Ne transportez la
machine que lorsqu'elle est éteinte.

3.5. Ne pas utiliser la machine si le lieu de travail n'est pas
équipé d'un extincteur.

3.6. Ne pas laisser les enfants et les personnes qui n'ont pas les
qualifications nécessaires utiliser cet appareil.

3.7. L'opérateur doit se tenir sur une surface séche.

3.8. Ne pas effectuer de travaux de soudage a proximité de lieux
de peinture ou de pulvérisation de produits chimiques afin
d'éviter tout risque d'incendie.

3.9. Ne pas toucher le cordon de soudure, les piéces a souder
ou leur surface tant que les piéces n'ont pas complétement
refroidi. Le soudage est un processus a haute température qui
chauffe le métal au point de le faire fondre - risque de brilures
thermiques.

3.10. Les métaux contenant du plomb, du cadmium, du
mercure, du zinc et du béryllium peuvent émettre des gaz
toxiques a des concentrations dangereuses pour la vie et la
santé des hommes et des animaux lorsqu'ils sont exposés a un
arc de soudage. Porter une protection respiratoire individuelle
lors du soudage de ces matériaux.

3.11. N'est pas destiné a étre utilisé par des enfants.
3.12. N'utiliser I'outil que pour l'usage auquel il est destiné.

3.13. Avant chaque utilisation, vérifiez que I'outil n'est pas
ébréché, fissuré ou usé.

3.14. Si l'outil a subi un choc physique, une déformation ou une
usure au cours de son utilisation, la poursuite de son utilisation
peut entrainer des blessures. L'outil ne doit pas étre réutilisé.

3.15. L'utilisation incorrecte de l'outil peut entrainer des
blessures aux mains, aux yeux, au visage ou a d'autres parties
du corps.

L'entreprise n'est pas responsable de la mauvaise utilisation de
I'outil, de l'utilisation incorrecte de I'outil ou de I'utilisation d'un
outil endommagé ou usé.

N'oubliez pas de respecter ces mesures de sécurité afin d'éviter
les blessures et de créer un environnement de travail sar.

4. Préparation de I'outil en vue de son utilisation :

4.1. Placer la machine a souder sur une surface plane et sdre, a
au moins 20 cm du mur le plus proche. S'il n'est pas possible de
placer la machine sur une surface plane, prendre toutes les

mesures nécessaires pour éviter qu'elle ne tombe, ne se
renverse ou ne se déplace.

4.2. Connecter les cables de soudage a la machine a souder en
respectant la polarité requise. Pour ce faire, insérez la fiche du
cable dans le connecteur a baionnette de la machine et tournez-
la dans le sens des aiguilles d'une montre.

4.3. Fixer la pince du cable de soudage « masse » prés du point
de soudage.

4.4. Connecter le cable d'alimentation a la source d'énergie.

4.5. Placer l'interrupteur principal en position « | ». Tourner le
bouton du régulateur manuel de courant de soudage pour
régler le courant nécessaire.

Pour les électrodes d'un diamétre de d = 3 mm et d'une
épaisseur de métal de 3-6 mm, la plage des valeurs de courant
de soudage est A = 90-140.

4.6. Nettoyer la surface métallique de la zone de soudage et le
point de fixation de la pince « masse » de la poussiére, de la
saleté, de I'eau, de la rouille et de la peinture.

4.7. Effectuer un traitement des bords en forme de V sur un ou
deux cotés (si I'épaisseur des pieces a souder est supérieure a 3
mm).

4.8. L'outil est prét a I'emploi.
5. Mode d'empiloi :
Il'y a deux fagons d'allumer I'arc :

1. allumage de l'arc par « contact » : I'électrode est amenée
perpendiculairement au point de départ de la soudure et, aprés
un contact relativement léger avec la piéce, elle est déplacée
vers le haut. S'il n'est pas possible de retirer I'électrode
immédiatement et qu'elle reste collée au métal, inclinez
I'électrode sur le c6té d'un mouvement brusque et, en la
cassant, essayez a nouveau d'allumer I'arc.

2. allumage de I'arc par friction. Avec cette méthode, la pointe
de I'électrode est doucement tirée sur la surface du métal, puis
le mouvement inverse de I'électrode déja enflammée est
effectué.

Le processus de soudage :

Essayez de maintenir une distance de soudage (en fonction du
diametre de I'électrode, la distance doit étre de 1 a 1,5 fois le
diameétre de I'électrode utilisée). Maintenez cette distance tout
au long du processus de soudage. Apprenez a obtenir un degré
constant d'épuisement de |I'électrode tout en déplagant
I'électrode le long de la surface de soudage. Si I'électrode colle,
la balancer d'un c6té a I'autre et rallumer I'arc.

Méthodes de maintien de |'électrode :

1. Soudage avec un angle avant. Cette méthode est utilisée pour
réaliser des joints de plafond, horizontaux et verticaux. Dans ce
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cas, I'électrode est inclinée vers la piece a souder selon un angle
de 30 a 60°, le sens du mouvement s'éloignant d'elle-méme.

2. La technique de soudage avec une électrode positionnée a
un angle de 90°. C'est I'une des méthodes les plus difficiles,
utilisée pour travailler dans des endroits difficiles d'acces, ainsi
que dans les trous d'exploitation. Elle permet de réaliser tous
les types de soudures électriques. Dans ce cas, I'électrode est
maintenue perpendiculairement a la piece.

3. le soudage d'angle vers l'arriere. Elle permet de réaliser des
soudures en bout ou en angle sur de petites surfaces.
L'électrode est inclinée selon le méme angle que dans le cas
précédent, mais le sens du mouvement est modifié, la soudure
est ramenée vers elle-méme.

Apres chaque passage, le laitier restant sur la surface soudée
doit étre enlevé. Aprés le soudage, un anneau de métal perlé
d'environ 1 a 2 mm de long reste sur I'électrode. Lors du
rallumage de l'arc, il est nécessaire d'enlever la couche
d'enrobage de I'électrode afin que le métal de I'électrode soit
en contact avec la surface a souder. Les inclusions de laitier
affaiblissant la résistance de la soudure, elles doivent étre
nettoyées sans faute, et en cas de soudage en plusieurs passes,
apres chaque couche. Lors de tout travail de soudage, il est
impératif de respecter la séquence des couches, I'élimination
du laitier et le nettoyage de la soudure dans son ensemble.

6. Entretien :

Vérifiez la solidité de I'électrode en tapant I'extrémité de la tige
sur la surface métallique et assurez-vous que |'électrode est
seche. Un stockage adéquat garantit de nombreuses années de
service. N'utilisez jamais de composants endommagés dans
votre travail.

Si vous constatez des défauts mineurs ou des salissures,
nettoyez I'électrode a I'aide d'un chiffon et d'une brosse douce.
Si les défauts sont importants et que I'enrobage s'effrite dans
vos mains, éliminez la tige ou utilisez-la comme tige
d'entrainement.

Selon les regles, les baguettes doivent étre conservées dans une
piéce seche et chaude. La température optimale de l'air est de
14 a 16 degrés Celsius et I'humidité optimale ne dépasse pas 50
%. Utilisez des dispositifs spéciaux pour controler la
température et I'humidité.

Les électrodes doivent étre conservées a une température
constante et aucune fluctuation n'est autorisée. Le revétement
de I'électrode absorbe facilement I'humidité ou se desseche, ce
qui peut réduire la durée de conservation. Si I'électrode a
absorbé de I'humidité, faites-la cuire dans un four a une
température inférieure au point de fusion de I'électrode.

7. le stockage et le transport :

7.1. Transporter l'outil dans un emballage de transport
individuel rigide garantissant son intégrité.

7.2. Protéger I'outil contre les chutes et les chocs. Pendant le
stockage et le transport, l'instrument doit étre protégé des
chocs mécaniques, de I'numidité et de la contamination.

7.3. Lorsque I'outil est transporté avec des parties tranchantes,
celles-ci doivent étre couvertes.

7.4. Stocker le produit dans un endroit sec et fermé a clé afin
d'éviter qu'il ne soit utilisé et endommagé par des personnes
non autorisées, en particulier des enfants. Evitez de le stocker
dans des conditions d'humidité élevée. Ne pas permettre a des
personnes qui ne connaissent pas les régles de sécurité
d'utilisation de travailler avec le produit.

7.5. le transport est autorisé par tous les types de transport qui
garantissent l'intégrité du produit, conformément aux regles
générales de transport.

7.6. Ne pas placer d'objets lourds sur le produit. Pendant les
opérations de chargement et de déchargement et pendant le
transport, le produit ne doit pas étre soumis a des chocs et a
des précipitations atmosphériques.

8. Mise au rebut:

Eliminer le produit et son emballage conformément a la
législation nationale ou aux réglementations locales.
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IT: MANUALE D'USO

ATTENZIONE! Utilizzare dispositivi di protezione individuale.
Seguire le istruzioni.

230.050.051- Elettrodi Stark AHO-36, 3 mm, 1 kg.
230.050.052- Elettrodi Stark AHO-36, 3 mm, 2,5 kg.

230.050.055- Elettrodi Stark AHO-36, 3 mm, 5 kg.

1. Assegnazione:

STARK Redline Premium, la nuova generazione di elettrodi con
anima da 3 mm x 350 mm adatti alla saldatura in tutte le
posizioni.

Sono adatti per tutti i tipi di saldatura di acciai non legati e
bassamente legati, compresi gli acciai al carbonio fino allo
0,25%, nonché per acciai con resistenza alla trazione fino a 355
N/mm?2.

Gli elettrodi con anima STARK sono utilizzati nella costruzione
di navi, ponti e nell'industria leggera. Sono adatti per parti
primerizzate e leggermente arrugginite e sono relativamente
insensibili alla contaminazione nella zona di saldatura.

2. Parametri principali dell'utensile:

Stark AHO-36, 3 mm - elettrodi con rivestimento in rutilo-
cellulosa per saldatura.

Gli elettrodi possono essere utilizzati per la saldatura in
corrente continua e alternata. L'accensione e la riaccensione
dell'arco sono semplici. Le scorie vengono facilmente rimosse
durante il funzionamento.

Gli elettrodi Stark ELITE AHO-36, 3 mm, soddisfano tutti gli
standard di qualita e sono certificati: DSTU 480-9001-2001, ABS,
GLO, TUV.

Gli elettrodi Stark AHO-36, 3 mm sono elettrodi di alta qualita,
adatti all'uso con qualsiasi saldatrice, che garantiscono una
saldatura uniforme e affidabile.

Composizione chimica e proprieta meccaniche:

Rm(N/mm2) : 440-570 | C-0,09% | ABS, LR, GL,
Re (N/mm2) : >355 Mn-0,4% | DNV, BV
As (%)  >12 $i -0,2%
KO >47(0°0)

p I, Ar-+=
il ) T T
3 80-120 80-110 80-110

@3,00mm 70-110A

= +]~

| set di elettrodi Stark AHO-36, 3 mm sono dello stesso tipo e si
differenziano per il peso, rispettivamente:

1. Elettrodi Stark AHO-36, 3 mm, 1 kg (articolo 230.050.051);
2. Elettrodi Stark AHO-36, 3 mm, 2,5 kg (articolo 230.050.052);
3. Elettrodi Stark AHO-36, 3 mm, 5 kg (articolo n. 230.050.055);
3. Precauzioni di sicurezza per il lavoro con l'utensile:

3.1. Mantenere il luogo di lavoro pulito e adeguatamente
illuminato.

3.2.Non utilizzare la saldatrice in aree con presenza di sostanze
esplosive come liquidi, gas o polveri infiammabili. La macchina
genera scintille che possono causare incendi.

3.3.Seguire le istruzioni di sicurezza quando si utilizza la
saldatrice. Per evitare lesioni personali durante l'uso della
macchina, indossare una maschera con vetro protettivo, scarpe
antiscivolo e indumenti protettivi non combustibili. Le
radiazioni ultraviolette dell'arco di saldatura possono causare
danni irreparabili agli occhi. Le persone che utilizzano
pacemaker e stabilizzatori del ritmo cardiaco non devono
eseguire lavori di saldatura o avvicinarsi a meno di 15 metri
dall'area di saldatura.

3.4. Evitare di accendere accidentalmente la saldatrice. Al
termine del lavoro, accertarsi che l'interruttore sia in posizione
“off”. Trasportare la macchina solo quando e spenta.

3.5. Non utilizzare la macchina se il luogo di lavoro non e dotato
di un estintore.

3.6. Non consentire |'uso dell'apparecchio ai bambini e alle
persone che non hanno le qualifiche necessarie.

3.7. L'operatore deve stare in piedi su una superficie asciutta.
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3.8. Non eseguire lavori di saldatura in prossimita di luoghi di
verniciatura o di spruzzatura di sostanze chimiche per evitare
incendi.

3.9. Non toccare il cordone di saldatura, le parti da saldare o la
loro superficie finché le parti non si sono completamente
raffreddate. La saldatura € un processo ad alta temperatura che
riscalda il metallo fino a fonderlo: rischio di ustioni termiche.

3.10. | metalli contenenti piombo, cadmio, mercurio, zinco e
berillio possono emettere gas velenosi in concentrazioni
pericolose per la vita e la salute dell'uomo e degli animali se
esposti a un arco di saldatura. Indossare una protezione
personale per le vie respiratorie durante la saldatura di tali
materiali.

3.11. Non é destinato all'uso da parte dei bambini.
3.12. Utilizzare l'utensile solo per lo scopo previsto.

3.13. Prima di ogni utilizzo, controllare che I'utensile non sia
scheggiato, incrinato o usurato.

3.14. Se I'utensile ha subito un impatto fisico, e stato deformato
o si & usurato durante l'uso, l'ulteriore utilizzo pud provocare
lesioni. L'utensile non deve essere riutilizzato.

3.15. L'uso improprio dell'utensile puo provocare lesioni alle
mani, agli occhi, al viso o ad altre parti del corpo.

L'azienda non é responsabile per I'uso improprio dell'utensile,
per l'uso improprio dell'utensile o per I'uso di un utensile
danneggiato o usurato.

Ricordare di osservare queste precauzioni di sicurezza per
evitare lesioni e creare un ambiente di lavoro sicuro.

4. Preparazione dell'utensile per I'uso:

4.1. Posizionare la saldatrice su una superficie sicura e piana, ad
almeno 20 cm dalla parete piu vicina. Se non & possibile
collocare la saldatrice su una superficie piana, adottare tutte le
misure necessarie per evitare che la macchina cada, si ribalti o
si sposti.

4.2. Collegare i cavi di saldatura alla saldatrice, rispettando la
polarita di collegamento richiesta. Per il collegamento, inserire
la spina del cavo nel connettore a baionetta della macchina e
ruotarla in senso orario.

4.3. Fissare il morsetto del cavo di saldatura “massa” vicino al
punto di saldatura.

4.4.Collegare il cavo di alimentazione alla fonte di
alimentazione.

nl

4.5.Portare l'interruttore di rete in posizione “I”. Ruotare la
manopola del regolatore manuale della corrente di saldatura
per impostare la corrente desiderata.

Per elettrodi con diametro d = 3 mm e spessore del metallo di
3-6 mm, l'intervallo di valori della corrente di saldatura & A = 90-
140.

4.6.Pulire la superficie metallica nella zona di saldatura e il
punto di fissaggio della pinza “massa” da polvere, sporco,
acqua, ruggine e vernice.

4.7. Eseguire un trattamento dei bordi a V su uno o due lati (se
lo spessore delle parti da saldare & superiore a 3 mm).

4.8. L'utensile & pronto per l'uso.
5. Come si usa:
Esistono due modi per accendere |'arco:

1. Accensione dell'arco “a contatto”: I'elettrodo viene portato
perpendicolarmente al punto di inizio della saldatura e, dopo
un tocco relativamente leggero sul pezzo, viene spostato verso
I'alto. Se non é possibile rimuovere immediatamente |'elettrodo
e questo rimane attaccato al metallo, inclinare I'elettrodo di
lato con un movimento brusco e, staccandolo, provare a
riaccendere l'arco.

2. Accensione dell'arco per attrito. Con questo metodo, la punta
dell'elettrodo viene trascinata dolcemente sulla superficie
metallica e poi si esegue il movimento inverso dell'elettrodo gia
acceso.

Il processo di saldatura:

Cercare di mantenere una distanza di saldatura (a seconda del
diametro dell'elettrodo, la distanza dovrebbe essere pari a 1-
1,5 volte il diametro dell'elettrodo utilizzato). Mantenere
questa distanza per tutto il processo di saldatura. Diventare
abili nell'ottenere un grado costante di bruciatura dell'elettrodo
mentre si muove l'elettrodo lungo la superficie di saldatura. Se
I'elettrodo si blocca, e sufficiente farlo oscillare da un lato
all'altro e riaccendere l'arco.

Metodi per tenere I'elettrodo:

1. Saldatura con un angolo in avanti. Questo metodo viene
utilizzato per realizzare cuciture a soffitto, orizzontali e verticali.
In questo caso, l'elettrodo e inclinato verso il pezzo in
lavorazione con un angolo di 30-60°, con la direzione di
movimento lontana da sé.

2. La tecnica di saldatura con elettrodo posizionato a 90°. E uno
dei metodi piu difficili, utilizzato quando si lavora in punti di
difficile accesso e in fori operativi. Consente di eseguire tutti i
tipi di saldatura elettrica. In questo caso, l'elettrodo viene
tenuto perpendicolare al pezzo.

3. Saldatura ad angolo rovesciato. Si utilizza per realizzare giunti
saldati di testa o d'angolo in piccole aree. L'elettrodo viene
inclinato con la stessa angolazione del caso precedente, ma la
direzione del movimento viene cambiata e il cordone viene
condotto verso di sé.

Dopo ogni passata, la scoria rimasta sulla superficie saldata
deve essere rimossa. Dopo la saldatura, sull'elettrodo rimane
un anello di metallo perlato lungo circa 1-2 mm. Quando si
riaccende l'arco, € necessario rimuovere lo strato di
rivestimento sull'elettrodo in modo che il metallo dell'elettrodo
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sia a contatto con la superficie da saldare. Poiché le inclusioni
di scoria indeboliscono la resistenza della saldatura, devono
essere eliminate senza problemi e, in caso di saldatura a pil
passate, dopo ogni strato. Durante qualsiasi lavoro di saldatura,
e indispensabile osservare la sequenza degli strati, la rimozione
della scoria e la pulizia della saldatura nel suo complesso.

6. Manutenzione:

Verificare la resistenza dell'elettrodo battendo I'estremita della
barra sulla superficie metallica e assicurarsi che I'elettrodo sia
asciutto. Una corretta conservazione garantira molti anni di
servizio. Non utilizzare mai componenti danneggiati nel proprio
lavoro.

Se si riscontrano difetti minori o sporcizia, pulire I'elettrodo con
un panno e una spazzola morbida. Se i difetti sono significativi
e il rivestimento si sbriciola tra le mani, smaltite la barra o
usatela come barra di addestramento.

Secondo le regole, le canne devono essere conservate in un
ambiente asciutto e caldo. La temperatura ottimale dell'aria &
di 14-16 gradi Celsius e I'umidita ottimale non supera il 50%.
Utilizzare dispositivi speciali per controllare la temperatura e
I'umidita.

Gli elettrodi devono essere conservati a una temperatura
costante, senza fluttuazioni. Il rivestimento dell'elettrodo
assorbe facilmente I'umidita o si secca, riducendo la durata di
conservazione. Se I'elettrodo ha assorbito umidita, cuocerlo in
un forno a una temperatura inferiore al punto di fusione
dell'elettrodo.

7. Stoccaggio e trasporto:

7.1. Trasportare |'utensile in un imballaggio rigido individuale
per il trasporto che ne garantisca l'integrita.

7.2. Proteggere lo strumento da cadute e urti. Durante lo
stoccaggio e il trasporto, lo strumento deve essere protetto da
urti meccanici, umidita e contaminazione.

7.3. Quando si trasporta o si trasporta lo strumento con parti
taglienti, queste devono essere coperte.

7.4. Conservare il prodotto in un luogo asciutto e chiuso a
chiave per impedirne l'uso e il danneggiamento da parte di
persone non autorizzate, soprattutto bambini. Evitare lo
stoccaggio in condizioni di elevata umidita. Non permettere a
persone che non conoscono le norme di sicurezza di lavorare
con il prodotto.

7.5.1l trasporto & consentito con tutti i tipi di trasporto che
garantiscano l'integrita del prodotto, in conformita alle norme
generali di trasporto.

7.6. Non appoggiare oggetti pesanti sul prodotto. Durante le
operazioni di carico e scarico e il trasporto, il prodotto non deve
essere sottoposto a urti e precipitazioni atmosferiche.

8. Smaltimento:

Smaltire il prodotto e I'imballaggio in conformita alla
legislazione nazionale o alle normative locali.

ES: MANUAL DE INSTRUCCIONES

iADVERTENCIA! Utilice equipo de proteccion personal.
Siga las instrucciones.

230.050.051- Stark AHO-36 electrodos, 3 mm, 1 kg.
230.050.052- Stark AHO-36 electrodos, 3 mm, 2,5 kg.

230.050.055- Stark AHO-36 electrodos, 3 mm, 5 kg.

1. Objetivo:

STARK Redline Premium, la nueva generacion de electrodos con
nucleo de 3 mm x 350 mm adecuados para soldar en todas las
posiciones.

Son adecuados para todo tipo de soldaduras de aceros no
aleados y de baja aleacidn, incluidos aceros al carbono de hasta
el 0,25%, asi como para aceros con una resistencia a la traccién
de hasta 355 N/mm?2.

Los electrodos con nucleo STARK se utilizan en la construccion
naval, la construccion de puentes y la industria ligera. Son
adecuados para piezas imprimadas y ligeramente oxidadas y
son relativamente insensibles a la contaminacidn en la zona de
soldadura.

2. Parametros principales de la herramienta:

Stark AHO-36, 3 mm - electrodos con revestimiento de rutilo-
celulosa para soldadura.

Los electrodos pueden utilizarse para soldar en corriente
continua y alterna. El encendido y reencendido del arco es
sencillo. La escoria se elimina facilmente durante el
funcionamiento.
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Los electrodos Stark ELITE AHO-36, 3 mm cumplen todas las
normas de calidad y estan certificados: DSTU 480-9001-2001,
ABS, GLO, TUV.

Stark AHO-36, 3 mm son electrodos de alta calidad que se
pueden utilizar con cualquier maquina de soldar,
proporcionando una soldadura suave y fiable.

Composicion quimica y propiedades mecanicas:

Rm(N/mm2) : 440-570 | C-0,09% | ABS, LR, GL,
Re (N/mm2) : >355 Mn-0,4% | DNV, BV
As (%)  >12 $i -0,2%
KO >47(0°0)

p I, Ar-+=
il ) T T
3 80-120 80-110 80-110

@3,00mm 70-110A

= +]~

Los juegos de electrodos Stark AHO-36, 3 mm son del mismo
tipo y se diferencian por el peso, respectivamente:

1. 1. Electrodos Stark AHO-36, 3 mm, 1 kg (articulo
230.050.051);

2. Electrodos Stark AHO-36, 3 mm, 2,5 kg (articulo
230.050.052);

3. Electrodos Stark AHO-36, 3 mm, 5 kg (articulo n2
230.050.055);

3. Precauciones de seguridad al trabajar con la herramienta:

3.1.Mantener el lugar de trabajo limpio y debidamente
iluminado.

3.2.No utilice la maquina de soldar en zonas con sustancias
explosivas como liquidos inflamables, gases o polvo. La
magquina genera chispas que pueden provocar incendios.

3.3.Siga las instrucciones de seguridad cuando utilice la
magquina de soldar. Para evitar lesiones personales al utilizar la
maquina, lleve una madscara con cristal protector, calzado
antideslizante y ropa protectora incombustible. La radiacién
ultravioleta del arco de soldadura puede causar dafos
irreparables en los ojos. Las personas que utilicen marcapasos
y estabilizadores del ritmo cardiaco no deben realizar trabajos
de soldadura ni acercarse a menos de 15 metros de la zona de
soldadura.

3.4.Evite encender accidentalmente la maquina de soldar. Al
finalizar el trabajo, asegurese de que el interruptor estd en la
posicion «off». Transporte la maquina soélo cuando esté
apagada.

3.5. No utilice la maquina si el lugar de trabajo no estd equipado
con un extintor de incendios.

3.6. No permita que niflos y personas que no tengan la
cualificacion necesaria utilicen este aparato.

3.7. El operador debe colocarse sobre una superficie seca.

3.8. No realice trabajos de soldadura cerca de lugares de
pintura, pulverizacion de productos quimicos para evitar
incendios.

3.9. No tocar el corddn de soldadura, las piezas a soldar ni su
superficie hasta que las piezas se hayan enfriado
completamente. La soldadura es un proceso de alta
temperatura que calienta el metal hasta el punto de fundirlo -
riesgo de quemaduras térmicas.

3.10. Los metales que contienen plomo, cadmio, mercurio, zinc
y berilio pueden emitir gases venenosos en concentraciones
peligrosas para la vida y la salud humana y animal cuando se
exponen a un arco de soldadura. Utilice proteccion respiratoria
personal cuando suelde dichos materiales.

3.11. No debe ser utilizado por nifios.
3.12. Utilice la herramienta sdlo para el uso previsto.

3.13. Antes de cada uso, compruebe que la herramienta no
presenta virutas, grietas o desgaste.

3.14. Si la herramienta se ha golpeado, deformado o
desgastado durante su uso, seguir utilizandola puede provocar
lesiones. La herramienta no debe volver a utilizarse.

3.15. El uso inadecuado de la herramienta puede provocar
lesiones en las manos, los ojos, la cara u otras partes del cuerpo.

La empresa no se hace responsable del mal uso de la
herramienta, del uso inadecuado de la herramienta o del uso
de una herramienta dafiada o desgastada.

Recuerde observar estas precauciones de seguridad para evitar
lesiones y crear un entorno de trabajo seguro.

4. Preparacion de la herramienta para su uso:

4.1. Coloque la méaquina de soldar sobre una superficie segura
y nivelada, a una distancia minima de 20 cm de la pared mas
cercana. Si no es posible colocar la mdquina sobre una
superficie plana, tome todas las medidas necesarias para evitar
que la maquina se caiga, vuelque o se mueva.

4.2. Conecte los cables de soldadura a la maquina de soldar,
respetando la polaridad de conexidn requerida. Para conectar,
inserte el enchufe del cable en el conector de bayoneta de la
maquina y girelo en el sentido de las agujas del reloj.

4.3. Fije la pinza del cable de soldadura «masa» cerca del punto
de soldadura.

4.4, Conecte el cable de alimentacion a la fuente de
alimentacion.
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4.5. Coloque el interruptor de red en la posicién «I». Gire el
mando del regulador manual de corriente de soldadura para
ajustar la corriente necesaria.

Para electrodos con un didametro d = 3 mm y un espesor de
metal de 3-6 mm, la gama de valores de corriente de soldadura
es A =90-140.

4.6.Limpiar la superficie metdlica de la zona de soldadura y el
punto de fijacion de la pinza «masa» de polvo, suciedad, agua,
oxido y pintura.

4.7.Realizar un tratamiento de cantos en forma de V de uno o
dos lados (si el espesor de las piezas a soldar es superior a 3
mm).

4.8.La herramienta esta lista para su uso.
5. Modo de uso:
Hay dos formas de encender el arco:

1. Encendido del arco por «contacto»: el electrodo se coloca
perpendicular al punto de inicio de la soldadura vy, tras un
contacto relativamente ligero con la pieza, se desplaza hacia
arriba. Si no es posible retirar el electrodo inmediatamente y
sigue pegado al metal, se inclina el electrodo hacia un lado con
un movimiento brusco y, rompiéndolo, se intenta encender el
arco de nuevo.

2.Encendido del arco por friccion. Con este método, la punta del
electrodo se arrastra suavemente por la superficie del metal y,
a continuacion, se realiza el movimiento inverso del electrodo
ya encendido.

El proceso de soldadura:

Intente mantener una distancia de soldadura (dependiendo del

didmetro del electrodo, la distancia debe ser de 1-1,5 veces el
didmetro del electrodo que se esté utilizando). Mantenga esta
distancia durante todo el proceso de soldadura. Consiga un
grado constante de quemado del electrodo mientras lo mueve
alolargo de la superficie de soldadura. Si el electrodo se atasca,
muévalo de un lado a otro y vuelva a encender el arco.

Métodos para sujetar el electrodo:

1. Soldadura con angulo hacia delante. Este método se utiliza
para hacer soldaduras de techo, horizontales y verticales. En
este caso, el electrodo se inclina hacia la pieza de trabajo en un
angulo de 30-60°, con la direccion de movimiento en sentido
contrario a si mismo.

2. La técnica de soldadura con un electrodo colocado en un
angulo de 90°. Es uno de los métodos mas dificiles y se utiliza
cuando se trabaja en lugares de dificil acceso, asi como en
orificios de operacién. Permite realizar todo tipo de cordones
de soldadura eléctrica. En este caso, el electrodo se mantiene
perpendicular a la pieza de trabajo.

3.Soldadura en dangulo hacia atras. Se utiliza para realizar
uniones soldadas a tope o en angulo en dareas pequefias. El

electrodo se inclina con el mismo angulo que en el caso
anterior, pero se cambia la direccidon del movimiento, el cordén
se conduce hacia si mismo.

Después de cada pasada, hay que eliminar la escoria que queda
en la superficie soldada. Tras la soldadura, queda en el
electrodo un anillo de metal rebordeado de unos 1-2 mm de
longitud. Cuando se vuelve a encender el arco, es necesario
eliminar la capa de revestimiento del electrodo para que el
metal del electrodo esté en contacto con la superficie que se va
a soldar. Dado que las inclusiones de escoria debilitan la
resistencia de la soldadura, deben limpiarse sin falta y, en caso
de soldadura de varias pasadas, después de cada capa. Durante
cualquier trabajo de soldadura, es imperativo observar la
secuencia de capas, la eliminacidn de escoria y la limpieza de la
soldadura en su conjunto.

6. Mantenimiento:

Compruebe la resistencia del electrodo golpeando el extremo
de la varilla sobre la superficie metalica y asegurese de que el
electrodo esta seco. Un almacenamiento adecuado garantizara
muchos afios de servicio. Nunca utilice componentes dafados
en su trabajo.

Si encuentra pequefios defectos o suciedad, limpie el electrodo
con un pafo y un cepillo suave. Si los defectos son importantes
y el revestimiento se deshace en sus manos, deseche la varilla
o utilicela como varilla de entrenamiento.

Segun las normas, las varillas deben guardarse en una
habitacion seca y calida. La temperatura 6ptima del aire es de
14-16 grados centigrados, y la humedad éptima no supera el
50%. Utilice dispositivos especiales para controlar la
temperatura y la humedad.

Los electrodos deben almacenarse a una temperatura
constante, y no se permiten fluctuaciones. El revestimiento del
electrodo absorbe facilmente la humedad o se seca, lo que
puede reducir su vida util. Si el electrodo ha absorbido
humedad, cuézalo en un horno a una temperatura inferior al
punto de fusion del electrodo.

7. Almacenamiento y transporte:

7.1. Transporte la herramienta en un embalaje rigido individual
que garantice su integridad.

7.2. Proteja la herramienta de caidas e impactos. Durante el
almacenamiento y transporte, el instrumento debe estar
protegido de impactos mecanicos, humedad y contaminacion.

7.3. Al llevar o transportar la herramienta con partes afiladas,
estas deben estar cubiertas.

7.4. Almacene el producto en un lugar seco y cerrado con llave
para evitar su uso y dafio por personas no autorizadas,
especialmente nifos. Evite el almacenamiento en condiciones
de alta humedad. No permita que personas que no estén
familiarizadas con las normas de seguridad operativa trabajen
con él.
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7.5. El transporte esta permitido por todo tipo de transporte
que garantice la integridad del producto, de acuerdo con las
normas generales de transporte.

7.6. No coloque objetos pesados sobre el producto. Durante las
operaciones de carga y descarga y el transporte, el producto no
debe estar expuesto a golpes ni a precipitaciones atmosféricas.

8. Eliminacion:

Elimine el producto y su embalaje de acuerdo con la legislacion
nacional o de acuerdo con las reglamentaciones locales.

NL: GEBRUIKERSHANDLEIDING

WAARSCHUWING! Gebruik persoonlijke beschermingsmiddelen.
Volg de instructies.

230.050.051- Stark AHO-36 elektroden, 3 mm, 1 kg.
230.050.052- Stark AHO-36 elektroden, 3 mm, 2,5 kg.

230.050.055- Stark AHO-36 elektroden, 3 mm, 5 kg.

1. Opdracht:

STARK Redline Premium, de nieuwe generatie 3 mm x 350 mm
kernelektroden geschikt voor lassen in alle posities.

Ze zijn geschikt voor alle soorten laswerk van ongelegeerd en
laaggelegeerd staal, inclusief koolstofstaal tot 0,25%, en voor
staal met een treksterkte tot 355 N/mm?2.

STARK kernelektroden worden gebruikt in de scheepsbouw,
bruggenbouw en lichte industrie. Ze zijn geschikt voor
geprimerde en licht geroeste onderdelen en zijn relatief
ongevoelig voor vervuiling in de laszone.

2. Belangrijkste parameters van het gereedschap:

Stark AHO-36, 3 mm - elektroden met een rutiel-cellulose
coating voor lassen.

De elektroden kunnen worden gebruikt voor het lassen op
gelijkstroom en wisselstroom. De boog wordt eenvoudig
ontstoken en opnieuw ontstoken. Slakken kunnen tijdens het
lassen gemakkelijk worden verwijderd.

Stark ELITE AHO-36, 3 mm elektroden voldoen aan alle
kwaliteitsnormen en zijn gecertificeerd: DSTU 480-9001-2001,
ABS, GLO, TUV.

Stark AHO-36, 3 mm zijn elektroden van hoge kwaliteit die
geschikt zijn voor gebruik met elke lasmachine en zorgen voor
een soepele en betrouwbare las.

Chemische mechanische

eigenschappen:

samenstelling en

_Rm(memzl:Mﬂ-S?U C-0,09% ABS,LR,GL,
Re (\/mm2):>355 | Mn-0,4% | DNV, BV
As(%) >0 Si -0,2%

KO >47(0°0)
I, Ar-+=
& MM ~1 T T
3 80-120 80-110 80-110

@3,00mm 70-110A

= +]~

Stark AHO-36, 3 mm elektrodesets zijn van hetzelfde type en
verschillen respectievelijk in gewicht:

1. Stark AHO-36 elektroden, 3 mm, 1 kg (artikel 230.050.051);

2.Elektroden Stark AHO-36, 3 mm, 2,5 kg (artikelnr.
230.050.052);

3.Stark AHO-36 elektroden, 3 mm, 5 kg (artikelnr. 230.050.055);

3. Veiligheidsmaatregelen bij het werken met het
gereedschap:

3.1.Houd de werkplek schoon en goed verlicht.

3.2.Gebruik het lasapparaat niet in omgevingen met explosieve
stoffen zoals brandbare vloeistoffen, gassen of stof. Het
apparaat genereert vonken die brand kunnen veroorzaken.

3.3.Volg de veiligheidsinstructies bij het gebruik van het
lasapparaat. Om persoonlijk letsel bij het gebruik van het
apparaat te voorkomen, dient u een masker met beschermend
glas, antislipschoenen en beschermende, onbrandbare kleding
te dragen. Ultraviolette straling van de lasboog kan
onherstelbare schade aan de ogen veroorzaken. Mensen die
pacemakers en hartritmestabilisatoren gebruiken, mogen geen
laswerkzaamheden uitvoeren of binnen 15 meter van het
lasgebied komen.
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3.4.Vermijd het per ongeluk inschakelen van het lasapparaat.
Zorg ervoor dat de schakelaar na het beéindigen van de
werkzaamheden in de “uit” positie staat. Transporteer de
machine alleen als deze is uitgeschakeld.

3.5. Gebruik de machine niet als de werkplek niet is uitgerust
met een brandblusser.

3.6. Laat dit apparaat niet gebruiken door kinderen of personen
die niet over de nodige kwalificaties beschikken.

3.7. De bediener moet op een droge ondergrond staan.

3.8. Voer geen laswerkzaamheden uit in de buurt van plaatsen
waar geschilderd of chemicalién gespoten worden om brand te
voorkomen.

3.9. Raak de lasnaad, de te lassen onderdelen of hun oppervlak
niet aan voordat de onderdelen volledig zijn afgekoeld. Lassen
is een proces op hoge temperatuur dat metaal verhit tot het
punt van smelten - risico op thermische brandwonden.

3.10. Metalen die lood, cadmium, kwik, zink en beryllium
bevatten, kunnen bij blootstelling aan een lasboog giftige
gassen in gevaarlijke concentraties afgeven voor het leven en
de gezondheid van mens en dier. Draag persoonlijke
ademhalingsbescherming bij het lassen van dergelijke
materialen.

3.11. Niet bedoeld voor gebruik door kinderen.
3.12. Gebruik het apparaat alleen voor het beoogde doel.

3.13. Controleer het apparaat voor elk gebruik op spanen,
scheuren of slijtage.

3.14. Als het gereedschap tijdens het gebruik fysiek is geraakt,
vervormd of versleten, kan verder gebruik letsel veroorzaken.
Het gereedschap mag niet meer gebruikt worden.

3.15. Verkeerd gebruik van het gereedschap kan leiden tot
letsel aan handen, ogen, gezicht of andere lichaamsdelen.

Het bedrijf is niet aansprakelijk voor verkeerd gebruik van het
gereedschap, onjuist gebruik van het gereedschap of gebruik
van een beschadigd of versleten gereedschap.

Denk eraan deze veiligheidsmaatregelen in acht te nemen om
letsel te voorkomen en een veilige werkomgeving te creéren.

4. Voorbereiding van het gereedschap voor gebruik:

4.1. Plaats het lasapparaat op een veilige, vlakke ondergrond,
op minstens 20 cm van de dichtstbijzijnde muur. Als het niet
mogelijk is om het apparaat op een vlakke ondergrond te
plaatsen, neem dan alle maatregelen om te voorkomen dat het
apparaat valt, kantelt of verschuift.

4.2. Sluit de laskabels aan op de lasmachine en let daarbij op de
vereiste polariteit van de aansluiting. Steek om aan te sluiten de
kabelstekker in de bajonetaansluiting van de machine en draai
deze rechtsom.

Iu

4.3. Bevestig de klem van de laskabel “massa” in de buurt van

de lasplek.
4.4. Sluit de stroomkabel aan op de stroombron.

4.5. Zet de hoofdschakelaar in stand “I”. Draai aan de knop van
de handmatige lasstroomregelaar om de gewenste stroom in te
stellen.

Voor elektroden met een diameter van d = 3 mm en een
metaaldikte van 3-6 mm is het bereik van de lasstroomwaarden
A =90-140.

4.6.Reinig het metaaloppervlak in de laszone en het
bevestigingspunt van de “massa”-klem van stof, vuil, water,
roest en verf.

4.7.Maak een eenzijdige of tweezijdige V-vormige
randbehandeling (als de dikte van de te lassen delen meer dan
3 mmiis).

4.8.Het gereedschap is klaar voor gebruik.
5. Hoe te gebruiken:
Er zijn twee manieren om de boog te ontsteken:

1. “Touch” boogontsteking: de elektrode wordt loodrecht op
het beginpunt van het lassen gebracht en, na een relatief lichte
aanraking van het werkstuk, naar boven bewogen. Als het niet
mogelijk is om de elektrode onmiddellijk te verwijderen en deze
nog steeds aan het metaal kleeft, kantel de elektrode dan met
een scherpe beweging opzij en probeer, door hem af te breken,
de boog opnieuw te ontsteken.

2. Ontsteking van de boog door wrijving. Bij deze methode
wordt de punt van de elektrode soepel over het
metaalopperviak getrokken en vervolgens wordt de
omgekeerde beweging van de reeds ontstoken elektrode
uitgevoerd.

Het lasproces:

Probeer een lasafstand aan te houden (afhankelijk van de
elektrodediameter moet de afstand 1-1,5 keer de diameter van
de gebruikte elektrode zijn). Houd deze afstand tijdens het hele
lasproces aan. Word bedreven in het verkrijgen van een
consistente mate van elektrodebrand terwijl je de elektrode
langs het lasoppervlak beweegt. Als de elektrode blijft hangen,
zwaai hem dan heen en weer en ontsteek de boog opnieuw.

Methoden om de elektrode vast te houden:

1. Lassen met een voorwaartse hoek. Deze methode wordt
gebruikt om plafond-, horizontale en verticale naden te maken.
In dit geval wordt de elektrode naar het werkstuk gekanteld
onder een hoek van 30-60°, met de bewegingsrichting van zich
af.

2. De techniek van het lassen met een elektrode die onder een
hoek van 90° is geplaatst. Dit is een van de moeilijkste
methoden en wordt gebruikt bij het werken op moeilijk
bereikbare plaatsen en in bedieningsgaten. Hiermee kunnen
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alle soorten elektrische lasnaden worden gelast. In dit geval
wordt de elektrode loodrecht op het werkstuk gehouden.

3. Achterwaarts hoeklassen. Het wordt gebruikt om stuik- of
hoeklasnaden te maken in kleine gebieden. De elektrode wordt
onder dezelfde hoek gekanteld als in het vorige geval, maar de
bewegingsrichting wordt veranderd, de naad wordt naar zich
toe geleid.

Na elke las moet de slak die op het gelaste oppervlak
achterblijft, worden verwijderd. Na het lassen blijft er een ring
van parelend metaal van ongeveer 1-2 mm lang achter op de
elektrode. Wanneer de boog opnieuw wordt ontstoken, moet
de laag van de bekleding op de elektrode worden weggeslagen
zodat het elektrodemetaal in contact komt met het te lassen
oppervlak. Omdat slakinsluitsels de sterkte van de las
verzwakken, moeten ze zonder mankeren worden verwijderd,
en bij meerlaags lassen na elke laag. Tijdens elk laswerk is het
noodzakelijk om de volgorde van de lagen, het verwijderen van
de slak en het reinigen van de las als geheel in acht te nemen.

6. Onderhoud:

Controleer de elektrode op sterkte door het uiteinde van de
staaf op het metaaloppervlak te tikken en zorg ervoor dat de
elektrode droog is. Juiste opslag zorgt voor vele jaren dienst.
Gebruik nooit beschadigde onderdelen in uw werk.

Als je kleine defecten of vuil vindt, maak de elektrode dan
schoon met een doek en een zachte borstel. Als de defecten
groot zijn en de coating verkruimelt in je handen, gooi de staaf
dan weg of gebruik hem als trainingsstaaf.

Volgens de regels moeten de staven in een droge, warme
ruimte worden bewaard. De optimale luchttemperatuur is 14-
16 graden Celsius en de optimale luchtvochtigheid is niet hoger
dan 50%. Gebruik speciale apparaten om de temperatuur en
vochtigheid te regelen.

Elektroden moeten worden bewaard bij een constante
temperatuur en schommelingen zijn niet toegestaan. De
coating van de elektrode absorbeert gemakkelijk vocht of
droogt uit, waardoor de houdbaarheid kan afnemen. Als de
elektrode vocht heeft opgenomen, bak hem dan in een oven bij
een temperatuur die lager is dan het smeltpunt van de
elektrode.

7. Opslag en transport:

7.1.Vervoer het gereedschap in een individuele stevige
transportverpakking die de integriteit garandeert.

7.2. Bescherm het instrument tegen vallen en stoten. Tijdens
opslag en vervoer moet het instrument worden beschermd
tegen mechanische schokken, vocht en verontreiniging.

7.3. Wanneer het instrument met scherpe onderdelen wordt
vervoerd of vervoerd, moeten deze onderdelen worden
afgedekt.

7.4. Bewaar het product op een droge, afgesloten plaats om
gebruik en beschadiging door onbevoegden, vooral kinderen, te
voorkomen. Vermijd opslag in omstandigheden met een hoge
luchtvochtigheid. Laat er geen personen mee werken die niet
bekend zijn met de veiligheidsvoorschriften voor het gebruik.

7.5.Transport is toegestaan met alle soorten transport die de
integriteit van het product waarborgen, in overeenstemming
met de algemene transportregels.

7.6. Plaats geen zware voorwerpen op het product. Tijdens het
laden en lossen en het transport mag het product niet worden
blootgesteld aan schokken en atmosferische neerslag.

8. Verwijdering:

Gooi het product en de verpakking weg volgens de nationale
wetgeving of volgens de plaatselijke voorschriften.
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SE: ANVANDARMANUAL

VARNING! Anvand personlig skyddsutrustning.
Folj instruktionerna.

230.050.051- Stark AHO-36 elektroder, 3 mm, 1 kg.
230.050.052- Stark AHO-36 elektroder, 3 mm, 2,5 kg.

230.050.055- Stark AHO-36 elektroder, 3 mm, 5 kg

1. Uppgift:

STARK Redline Premium, den nya generationen av 3 mm x 350
mm kéarnelektroder som lampar sig for svetsning i alla
positioner.

De ar lampliga for alla typer av svetsning av olegerade och
laglegerade stal, inklusive kolstal upp till 0,25%, samt for stal
med en draghallfasthet pa upp till 355 N/mm2.

STARK  karnelektroder anvdands inom skeppsbyggnad,
brobyggnad och latt industri. De ar lampliga for grundade och
latt rostade delar och ar relativt okdnsliga for féroreningar i
svetszonen.

2. Huvudparametrar for verktyget:

Stark AHO-36, 3 mm - elektroder med rutil-cellulosabeldggning
for svetsning.

Elektroderna kan anvandas for svetsning pa lik- och vaxelstrom.
Enkel tandning och atertdndning av bagen tillhandahalls. Slagg
avlagsnas latt under drift.

Stark ELITE AHO-36, 3 mm elektroder uppfyller alla
kvalitetsstandarder och ar certifierade: DSTU 480-9001-2001,
ABS, GLO, TUV.

Stark AHO-36, 3 mm ar hogkvalitativa elektroder som ar
lampliga for anvandning med alla svetsmaskiner, vilket ger en
jamn och palitlig svets.

Kemisk sammansattning och mekaniska egenskaper:

Rm(N/mm2) : 440-570 | C-0,09% | ABS, LR, GL,
Re (N/mm2) : >355 Mn-0,4% | DNV, BV
As(B) S22 $i -0,2%
Ky () 1>47(0°0)
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Stark AHO-36, 3 mm elektrodsatser ar av samma typ och skiljer
sig at i vikt, respektive:

1. Stark AHO-36 elektroder, 3 mm, 1 kg (artikel 230.050.051);

2. Elektroder Stark AHO-36, 3 mm, 2,5 kg (artikel nr
230.050.052);

3. Stark AHO-36 elektroder, 3 mm, 5 kg (artikelnr 230.050.055);
3. Sakerhetsforeskrifter vid arbete med verktyget:
3.1. Hall arbetsplatsen ren och ordentligt upplyst.

3.2. Anvind inte svetsmaskinen i omraden dar det finns
explosiva dmnen som t.ex. brandfarliga vatskor, gaser eller
damm. Maskinen genererar gnistor som kan orsaka brand.

3.3.Folj sakerhetsanvisningarna nar du anvander
svetsmaskinen. For att undvika personskador nar du anvander
maskinen ska du bara en mask med skyddsglas, halkfria skor och
skyddande, icke brdnnbara klader. Ultraviolett stralning fran
svetsbagen kan orsaka irreparabla skador pa 6gonen. Personer
som anvander pacemaker eller hjartrytmstabiliserare far inte
utfora svetsarbeten eller befinna sig inom 15 meter fran
svetsomradet.

3.4. Undvik att satta pa svetsmaskinen av misstag. Kontrollera
efter avslutat arbete att strémbrytaren star i lage ”off”.
Transportera endast maskinen nar den ar avstangd.

3.5. Anvand inte maskinen om det inte finns en brandslackare
pa arbetsplatsen.

3.6. Lat inte barn och personer som inte har nédvdndiga
kvalifikationer anvanda denna apparat.

3.7. Operat6ren maste sta pa en torr yta.
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3.8. Utfor inte svetsarbeten i narheten av platser dar kemikalier
malas eller sprutas for att undvika brand.

3.9. Ror inte vid svetsfogen, de delar som ska svetsas eller deras
yta forran delarna har svalnat helt. Svetsning ar en
hogtemperaturprocess som hettar upp metall till sméaltpunkten
- risk for termiska brannskador.

3.10. Metaller som innehaller bly, kadmium, kvicksilver, zink
och beryllium kan avge giftiga gaser i koncentrationer som ar
farliga for manniskors och djurs liv och halsa nar de utsatts for
en svetsbage. Anvand personligt andningsskydd vid svetsning
av sadana material.

3.11. Ej avsedd att anvdndas av barn.
3.12. Anvand endast verktyget for dess avsedda andamal.

3.13. Kontrollera verktyget fore varje anvandningstillfalle med
avseende pa span, sprickor eller slitage.

3.14. Om verktyget har utsatts for fysisk paverkan, deformering
eller slitage under anvandning kan fortsatt anvandning leda till
personskador. Verktyget far inte anvandas igen.

3.15. Felaktig anvandning av verktyget kan leda till skador pa
hander, 6gon, ansikte eller andra delar av kroppen.

Foretaget ar inte ansvarigt for felaktig anvandning av verktyget,
felaktig anvandning av verktyget eller anvandning av ett skadat
eller slitet verktyg.

Kom ihag att folja dessa sakerhetsforeskrifter for att forhindra
skador och skapa en sédker arbetsmiljo.

4. Forberedelse av verktyget for anvandning:

4.1. Placera svetsmaskinen pa en saker, plan yta, minst 20 cm
fran narmaste vagg. Om det inte 4r mojligt att placera maskinen
pa en plan yta ska du vidta alla dtgarder for att forhindra att
maskinen faller, valter eller ror sig.

4.2 Anslut svetskablarna till svetsmaskinen och iaktta
polariteten i anslutningen. Anslut genom att satta in
kabelkontakten i maskinens bajonettkontakt och vrida den
medurs.

4.3. Fast svetskabelns klamma ”“massa” nara svetspunkten.
4.4. Anslut strémkabeln till stromkallan.

4.5. Vrid huvudstrombrytaren till lage ”1”. Stall in 6nskad
stromstyrka genom att vrida pa ratten pa den manuella
svetsstromregulatorn.

For elektroder med en diameter pa d = 3 mm och en
metalltjocklek pa 3-6 mm ar intervallet for svetsstromvardena
A =90-140.

4.6. Rengor metallytan i svetsomradet och fastpunkten for
"mass”-klamman fran damm, smuts, vatten, rost och farg.

4.7. Gor en ensidig eller dubbelsidig V-formad kantbehandling
(om tjockleken pa de delar som ska svetsas ar mer an 3 mm).

4.8 Verktyget ar klart for anvandning.
5. Hur man anvander:
Det finns tva satt att tanda ljusbagen:

1. ”"Touch”-bagtidndning: Elektroden fors vinkelratt mot
svetsstartpunkten och fors uppat efter en relativt |att beroring
av arbetsstycket. Om det inte gar att ta bort elektroden
omedelbart och den fortfarande sitter fast i metallen, lutar du
elektroden at sidan med en skarp rorelse och forsoker tinda
ljusbagen igen genom att bryta av den.

2. Tandning av ljusbagen genom friktion. Med denna metod
dras elektrodspetsen mjukt 6ver metallytan och sedan gors en
omvand rorelse av den redan tdanda elektroden.

Svetsprocessen:

Forsok att halla ett svetsavstand (beroende pa
elektroddiametern bor avstandet vara 1-1,5 ganger diametern
pa den elektrod som anvands). Behall detta avstand under hela
svetsningen. Bli skicklig pa att uppna en jamn grad av
elektrodutbranning nar du flyttar elektroden langs svetsytan.
Om elektroden fastnar, svang den fran sida till sida och tand
ljusbagen pa nytt.

Metoder for att halla elektroden:

1. Svetsning med framatriktad vinkel. Denna metod anvands for
att gora tak-, horisontella och vertikala sommar. | detta fall lutas
elektroden mot arbetsstycket i en vinkel pa 30-60°, med
roérelseriktningen bort fran sig sjalv.

2. Tekniken att svetsa med en elektrod som &r placerad i 90°
vinkel. Det &r en av de svaraste metoderna och anvands vid
arbete pa svaratkomliga platser och i arbetshal. Den majliggor
alla typer av elektriska svetsfogar. | detta fall halls elektroden
vinkelrdtt mot arbetsstycket.

3. bakatriktad vinkelsvetsning. Anvands for att géra stum- eller
hornsvetsade fogar i sma omraden. Elektroden lutas i samma
vinkel som i foregaende fall, men rorelseriktningen &dndras,
sémmen leds mot sig sjalv.

Efter varje pass maste slaggen som finns kvar pa den svetsade
ytan tas bort. Efter svetsningen finns en ca 1-2 mm lang ring av
metallparlor kvar pa elektroden. Nar ljusbagen tands pa nytt ar
det nédvandigt att sld av beldaggningsskiktet pa elektroden sa
att elektrodmetallen kommer i kontakt med den yta som ska
svetsas. Eftersom slagginneslutningar forsvagar svetsens
hallfasthet maste de alltid rensas bort, och vid flerlagssvetsning
- efter varje lager. Vid alla svetsarbeten ar det viktigt att
observera lagerfoljden, slaggborttagningen och rengoringen av
svetsen som helhet.

6. Underhall:

Kontrollera elektrodens hallfasthet genom att knacka dnden av
staven mot metallytan och se till att elektroden &r torr. Korrekt
forvaring garanterar manga ars anvandning. Anvand aldrig
skadade komponenter i ditt arbete.
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Om du hittar mindre defekter eller smuts, rengor elektroden
med en trasa och en mjuk borste. Om defekterna ar betydande
och beldaggningen smulas sonder i dina hander ska du kassera
staven eller anvdanda den som en traningsstav.

Enligt reglerna ska stavarna férvaras i ett torrt, varmt rum. Den
optimala lufttemperaturen ar 14-16 grader Celsius och den
optimala luftfuktigheten ar hogst 50%. Anvand speciella
anordningar for att kontrollera temperatur och luftfuktighet.

Elektroderna ska forvaras vid en konstant temperatur och inga
fluktuationer é&r tillatna. Elektrodbeldggningen absorberar latt
fukt eller torkar ut, vilket kan férkorta hallbarheten. Om
elektroden har absorberat fukt ska du baka den i en ugn med
en temperatur som ar lagre an elektrodens smaltpunkt.

7.Lagring och transport:

7.1.Transportera  verktyget i en individuell styv
transportforpackning som sakerstaller dess integritet.

7.2. Skydda instrumentet fran fall och stotar. Under férvaring
och transport maste instrumentet skyddas mot mekanisk
paverkan, fukt och kontaminering.

7.3. Nar du bar eller transporterar ett verktyg med vassa delar
maste dessa delar tdckas over.

7.4. Forvara produkten pa en torr, |ast plats for att férhindra att
den anvands och skadas av obehdriga personer, sarskilt barn.
Undvik férvaring under férhallanden med hog luftfuktighet. Lat
inte personer som inte kanner till sikerhetsbestammelserna
arbeta med produkten.

7.5. Transport ar tillaten med alla typer av transportmedel som
sakerstaller produktens integritet, i enlighet med de allmanna
transportreglerna.

7.6. Placera inte tunga féremal pa produkten. Under lastning,
lossning och transport far produkten inte utsattas for stotar
eller atmosfarisk nederbord.

8. Avfallshantering:

Kassera produkten och dess férpackning i enlighet med
nationell lagstiftning eller i enlighet med lokala bestammelser.

TR: KULLANIM KILAVUZU

UYARI! Kisisel koruyucu ekipman kullanin.
Talimatlari izleyin.

230.050.051- Stark AHO-36 elektrotlar, 3 mm, 1 kg.
230.050.052- Stark AHO-36 elektrotlar, 3 mm, 2,5 kg.

230.050.055- Stark AHO-36 elektrotlar, 3 mm, 5 kg.

1. Odev:

STARK Redline Premium, tiim pozisyonlarda kaynak yapmaya
uygun yeni nesil 3 mm x 350 mm ¢ekirdekli elektrotlardir.

0,25'e kadar karbon gelikleri de dahil olmak lzere alasimsiz ve
dusuk alagimli geliklerin her turli kaynagi icin ve ayrica 355 N /
mm2'ye kadar ¢ekme mukavemetine sahip c¢elikler igin
uygundur.

STARK ¢ekirdek elektrotlari gemi yapiminda, képri ingaatinda
ve hafif sanayide kullanilir. Astarlanmis ve hafif paslanmis

parcalar igin uygundurlar ve kaynak bolgesindeki kirlenmeye
karsl nispeten duyarsizdirlar.

2. Aletin ana parametreleri:

Stark AHO-36, 3 mm - kaynak igin rutil-sellloz kaplamali
elektrotlar.

Elektrotlar dogru ve alternatif akimda kaynak icin kullanilabilir.
Arkin basit ateslenmesi ve yeniden ateslenmesi saglanir.
Galisma sirasinda curuf kolayca gikarilir.

Stark ELITE AHO-36, 3 mm elektrotlar tim kalite standartlarini
karsilar ve sertifikalidir: DSTU 480-9001-2001, ABS, GLO, TUV.

Stark AHO-36, 3 mm, herhangi bir kaynak makinesiile kullanima
uygun, purlzsiz ve glivenilir bir kaynak saglayan yuksek kaliteli
elektrotlardir.

Kimyasal bilesimi ve mekanik o6zellikleri:
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Rm(N/mm2) : 440-570 | C-0,09% | ABS, LR, GL,
Re (N/mm2) : >355 Mn-0,4% | DNV, BV

As (%)  >12 $i -0,2%
Ky () 1>47(0°C)
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Stark AHO-36, 3 mm elektrot setleri ayni tiptedir ve sirasiyla
agirlik bakimindan farklilik gosterir:

1. Stark AHO-36 elektrotlar, 3 mm, 1 kg (madde 230.050.051);

2. Elektrotlar Stark AHO-36, 3 mm, 2,5 kg. (230.050.052
numaral Uriin);

3. Stark AHO-36 elektrotlari, 3 mm, 5 kg (lrtin no. 230.050.055);
3. Aletle galisirken giivenlik 6nlemleri:
3.1. Calisma alanini temiz ve uygun sekilde aydinlatiimis tutun.

3.2.Kaynak makinesini yanici sivilar, gazlar veya toz gibi patlayici
maddelerin bulundugu alanlarda kullanmayin. Makine yangina
neden olabilecek kivilcimlar Uretir.

3.3.Kaynak makinesini kullanirken givenlik talimatlarina uyun.
Makineyi kullanirken kisisel yaralanmalari 6nlemek igin
koruyucu caml bir maske, kaymayan ayakkabilar ve yanmaz
koruyucu giysiler giyin. Kaynak arkindan gelen ultraviyole
radyasyon gozlerde onarilamaz hasara neden olabilir. Kalp pili
ve kalp ritmi dengeleyici kullanan kisiler kaynak isi yapmamali
veya kaynak alaninin 15 metre yakinina gelmemelidir.

3.4.Kaynak makinesini vyanlishkla acmaktan kaginin. s
bitirdikten sonra, anahtarin “kapali” konumda oldugundan
emin olun. Makineyi yalnizca kapaliyken tasiyin.

3.5. isyerinde yangin séndiriicii yoksa makineyi kullanmayin.

3.6. Gocuklarin ve gerekli niteliklere sahip olmayan kisilerin bu
cihazi kullanmasina izin vermeyin.

3.7. Operator kuru bir yizey izerinde durmalidir.

3.8. Yangindan kaginmak i¢in boyama, kimyasal puskirtme
yerlerinin yakininda kaynak isi yapmayin.

3.9. Pargalar tamamen soguyana kadar kaynak dikisine, kaynak
yapilacak pargalara veya ylzeylerine dokunmayin. Kaynak,
metali erime noktasina kadar isitan yiiksek sicaklikta bir islemdir
- termal yanik riski.

3.10. Kursun, kadmiyum, civa, ¢inko ve berilyum igeren
metaller, bir kaynak arkina maruz kaldiklarinda insan ve hayvan
yasami ve saghigi igin tehlikeli konsantrasyonlarda zehirli gaz

yayabilir. Bu tlr malzemelere kaynak yaparken kisisel solunum
korumasi kullanin.

3.11. Gocuklar tarafindan kullaniimasi amaglanmamistir.
3.12. Aleti sadece amacina uygun olarak kullaniniz.

3.13. Her kullanimdan 6nce alette talas, catlak veya asinma olup
olmadigini kontrol ediniz.

3.14. Alet kullanim sirasinda fiziksel olarak darbe almis,
deforme olmus veya asinmissa, tekrar kullanilmasi
yaralanmalara neden olabilir. Alet tekrar kullaniimamalidir.

3.15. Aletin yanhs kullanimi ellerin, gozlerin, yuzin veya
vicudun diger kisimlarinin yaralanmasina neden olabilir.

Sirket, aletin yanlis kullanimindan, uygunsuz kullanimindan
veya hasarli ya da asinmis bir aletin kullanimindan sorumlu
degildir.

Yaralanmalari 6nlemek ve givenli bir ¢alisma ortami
olusturmak icin bu giivenlik dnlemlerine uymayi unutmayin.

4, Aletin kullanima hazirlanmasi:

4.1.Kaynak makinesini glivenli, diiz bir ylzeye, en vyakin
duvardan en az 20 cm uzaga yerlestirin. Makineyi diiz bir ylizeye
yerlestirmek mimkiin  degilse, makinenin dlismesini,
devrilmesini veya hareket etmesini 6nlemek igin tim 6nlemleri
alin.

4.2. Kaynak kablolarini, gerekli baglanti polaritesine uyarak
kaynak makinesine baglayin. Baglamak igin, kablo fisini
makinenin bayonet konektoriine takin ve saat yoninde gevirin.

4.3. Kaynak kablosu “kiitlesinin” kelepgesini kaynak noktasinin
yakinina sabitleyin.

4.4. Gug kablosunu gii¢ kaynagina baglayin.

4.5. Sebeke anahtarini “I” konumuna getirin. Gerekli akimi
ayarlamak igin manuel kaynak akimi kontrol6riiniin digmesini
gevirin.

Capi d = 3 mm ve metal kalinligi 3-6 mm olan elektrotlar igin
kaynak akimi degerleri araligi A = 90-140'tir.

4.6.Kaynak bolgesindeki metal yiizeyi ve “kitle” kelepgesinin
baglanti noktasini toz, kir, su, pas ve boyadan temizleyin.

4.7.Tek tarafli veya iki tarafli V seklinde kenar islemi yapin
(kaynak yapilacak pargalarin kalinhig 3 mm'den fazla ise).

4.8.Alet kullanima hazirdir.
5. Nasil kullanilir:
Arki ateslemenin iki yolu vardir:

1. “Dokunarak” ark atesleme: elektrot kaynak baslangic
noktasina dik olarak getirilir ve is pargasina nispeten hafif bir
dokunustan sonra yukari dogru hareket ettirilir. Elektrodu
hemen g¢ikarmak mimkin degilse ve hala metale yapisiyorsa,

S&R Industriewerkzeuge GmbH
Industriestr. 51, 79194 Gundelfingen, Germany
info@sr-werkzeuge.com, www.sr-werkzeuge.de



mailto:info@sr-werkzeuge.com

Werkzeuge und Zubehdr

elektrodu keskin bir hareketle yana yatirin ve kopararak arki
tekrar tutusturmayi deneyin.

2. Arkin strtiinme ile ateslenmesi. Bu yontemde, elektrodun
ucu metal ylizey boyunca diizglin bir sekilde ¢ekilir ve daha
sonra zaten ateslenmis olan elektrodun ters hareketi
gergeklestirilir.

Kaynak islemi:

Bir kaynak araligini korumaya calisin (elektrot ¢apina bagli
olarak, mesafe kullanilan elektrot gapinin 1-1,5 kati olmalidir).
Kaynak islemi boyunca bu mesafeyi koruyun. Elektrodu kaynak
ylzeyi boyunca hareket ettirirken tutarl bir elektrot yanma
derecesi elde etme konusunda yetkin olun. Elektrot yapisirsa,
bir yandan diger yana sallayin ve arki yeniden atesleyin.

Elektrodu tutma yontemleri:

1. ileri agi ile kaynak. Bu ydntem tavan, yatay ve dikey dikisler
yapmak igin kullanilir. Bu durumda elektrot, hareket yonu
kendisinden uzakta olacak sekilde is pargasina dogru 30-60°'lik
bir agiyla egilir.

2. 90° agiyla yerlestirilmis bir elektrot ile kaynak teknigi. En zor
yontemlerden biri olup, erisilmesi zor yerlerde ve ¢alisma
deliklerinde cahsirken kullanilir. Her tirli elektrikli kaynak
dikigine izin verir. Bu durumda, elektrot is pargasina dik olarak
tutulur.

3. Geriye dogru acili kaynak. Kiigcik alanlarda alin veya kose
kaynakli baglantilar yapmak igin kullanilir. Elektrot onceki
durumda oldugu gibi ayni agiyla egilir, ancak hareket yoni
degistirilir, dikis kendine dogru yonlendirilir.

Her gecisten sonra, kaynakh yizeyde kalan ciruf
temizlenmelidir. Kaynaktan sonra, elektrot tizerinde yaklasik 1-
2 mm uzunlugunda boncuklu bir metal halka kalir. Ark yeniden
ateslendiginde, elektrot metalinin kaynak yapilacak yizeyle
temas etmesi icin elektrot Uzerindeki kaplama tabakasinin
koparilmasi gerekir. Ciruf kalintilari kaynak mukavemetini
zayiflattigindan, bunlar mutlaka temizlenmelidir ve ¢ok pasolu
kaynak durumunda - her katmandan sonra. Herhangi bir kaynak
galismasi sirasinda, katmanlarin sirasini, clrufun giderilmesini
ve kaynagin bir biitin olarak temizlenmesini gozlemlemek
zorunludur.

6. Bakim:

Gubugun ucunu metal ylzeye vurarak elektrodun saglamhgini
kontrol edin ve elektrodun kuru oldugundan emin olun. Dogru
depolama uzun yillar hizmet vermenizi saglayacaktir.
CGahsmalarinizda asla hasarli pargalar kullanmayin.

Kuglk kusurlar veya kir bulursaniz, elektrodu bir bez ve
yumusak bir firga ile temizleyin. Kusurlar 6nemliyse ve kaplama
elinizde pargalaniyorsa, cubugu atin veya egitim ¢ubugu olarak
kullanin.

Kurallara gore, cubuklar kuru ve sicak bir odada saklanmalidir.
Optimum hava sicaklig 14-16 santigrat derecedir ve optimum
nem orani %50'den fazla degildir. Sicaklik ve nemi kontrol
etmek igin 6zel cihazlar kullanin.

Elektrotlar sabit bir sicakhkta saklanmali ve dalgalanmalara izin
verilmemelidir. Elektrot kaplamasi nemi kolayca emer veya
kurur, bu da raf 6mrinG kisaltabilir. Elektrot nem emmisse,
elektrotun erime noktasindan daha duslk bir sicaklikta firinda
pisirin.

7. Depolama ve tagima:

7.1. Aleti, bUtlnlGginG saglayan ayr bir sert tasima ambalaji
icinde tasiyin.

7.2. Aleti diismelere ve darbelere karsi koruyunuz. Depolama ve
tasima sirasinda alet mekanik darbelerden, nemden ve
kirlenmeden korunmalidir.

7.3. Keskin parcalari olan aletin tasinmasi veya nakliyesi
sirasinda bu pargalar ortilmelidir.

7.4. Yetkisiz kisiler, 6zellikle gocuklar tarafindan kullaniimasini
ve hasar gérmesini 6nlemek igin Grlnd kuru ve kilitli bir yerde
saklayin. Yuksek nemli ortamlarda depolamaktan kagininiz.
Calisma givenligi yonetmeliklerini bilmeyen kisilerin Grlinle
calismasina izin vermeyin.

7.5.Genel tagima kurallarina uygun olarak, Griiniin bitlnligin
saglayan her tirli tasima ile nakliyeye izin verilir.

7.6. Uriinin (zerine agir nesneler koymayin. Yiikleme ve
bosaltma islemleri ve nakliye sirasinda Qriin darbelere ve
atmosferik yagislara maruz birakilmamahdir.

8. Bertaraf:

Uriinii ve ambalajini ulusal mevzuata veya yerel diizenlemelere
uygun sekilde bertaraf edin.
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PL: INSTRUKCJA OBStUGI

OSTRZEZENIE! Stosuj srodki ochrony osobiste;j.
Postepuj zgodnie z instrukcja.

230.050.051- Elektrody Stark AHO-36, 3 mm, 1 kg.
230.050.052- Elektrody Stark AHO-36, 3 mm, 2,5 kg.

230.050.055- Elektrody Stark AHO-36, 3 mm, 5 kg.

1. Zadanie:

STARK Redline Premium, nowa generacja elektrod rdzeniowych
3 mm x 350 mm odpowiednich do spawania we wszystkich
pozycjach.

Nadaja sie do wszystkich rodzajéw spawania stali niestopowych
i niskostopowych, w tym stali weglowych do 0,25%, a takze stali
o wytrzymatosci na rozcigganie do 355 N/mm2.

Elektrody rdzeniowe STARK sg stosowane w przemysle
stoczniowym, budowie mostéw i przemysle lekkim. Nadajg sie
do czesci zagruntowanych i lekko zardzewiatych i s3
stosunkowo niewrazliwe na zanieczyszczenia w strefie
spawania.

2. Gtéwne parametry narzedzia:

Stark AHO-36, 3 mm - elektrody z powtoka rutylowo-celulozowg
do spawania.

Elektrody moga by¢ uzywane do spawania pragdem statym i
przemiennym. Zapewnione jest proste zajarzenie i ponowne
zajarzenie tuku. Zuzel jest fatwo usuwany podczas pracy.

Elektrody Stark ELITE AHO-36, 3 mm spetniajg wszystkie normy
jakosci i sg certyfikowane: DSTU 480-9001-2001, ABS, GLO,
TUV.

Stark AHO-36, 3 mm to wysokie] jakosci elektrody, ktére nadaja
sie do uzytku z kazdg spawarkg, zapewniajac gtadka i
niezawodng spoine.

Sktad chemiczny i wtasciwosci mechaniczne:

Rm(N/mm2) : 440-570 | C-0,09% | ABS, LR, GL,
Re (N/mm2) : >355 Mn-0,4% | DNV, BV
As (%)  >12 $i -0,2%
KO >47(0°0)

p I, Ar-+=
il ) T T
3 80-120 80-110 80-110

@3,00mm 70-110A

= +]~

Zestawy elektrod Stark AHO-36, 3 mm sg tego samego typu i
réznig sie odpowiednio wagg:

1. Elektrody Stark AHO-36, 3 mm, 1 kg (artykut 230.050.051);

2. Elektrody Stark AHO-36, 3 mm, 2,5 kg (artykut nr
230.050.052);

3. Elektrody Stark AHO-36, 3 mm, 5 kg (art. nr 230.050.055);
3. Srodki ostroznosci podczas pracy z narzedziem:

3.1.Utrzymywaé miejsce pracy w czystosci i odpowiednio
oswietlone.

3.2. Nie uzywac spawarki w miejscach, w ktérych znajdujg sie
substancje wybuchowe, takie jak tatwopalne ciecze, gazy lub
pyly. Urzadzenie generuje iskry, ktore moga spowodowac
pozar.

3.3. Podczas korzystania ze spawarki nalezy przestrzegac
instrukcji bezpieczenstwa. Aby unikng¢ obrazen ciata podczas
korzystania z urzadzenia, nalezy nosi¢ maske z szybka ochronna,
obuwie antyposlizgowe i niepalng odziez ochronna.
Promieniowanie ultrafioletowe z tuku spawalniczego moze
spowodowaé nieodwracalne uszkodzenie oczu. Osoby
korzystajace z rozrusznikow serca i stabilizatoréw rytmu serca
nie powinny wykonywac prac spawalniczych ani zbliza¢ sie do
obszaru spawania na odlegto$¢ mniejszg niz 15 metrow.

3.4. Unika¢ przypadkowego wiaczenia spawarki. Po
zakonczeniu pracy nalezy upewnic sie, ze wytgcznik znajduje sie
w pozycji wytaczonej. Urzadzenie nalezy transportowac tylko
wtedy, gdy jest wytaczone.

3.5. Nie uzywac urzadzenia, jesli miejsce pracy nie jest
wyposazone w gasnice.

3.6. Nie zezwala¢ na korzystanie z urzadzenia dzieciom i
osobom nieposiadajgcym odpowiednich kwalifikacji.
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3.7. Operator musi sta¢ na suchej powierzchni.

3.8. Nie wykonywac¢ prac spawalniczych w poblizu miejsc
malowania, rozpylania chemikaliéw, aby unikng¢ pozaru.

3.9. Nie dotykac spoiny, spawanych czesci ani ich powierzchni,
dopdki czesci nie ostygng catkowicie. Spawanie jest procesem
wysokotemperaturowym,  ktéry rozgrzewa metal do
temperatury topnienia - ryzyko oparzen termicznych.

3.10. Metale zawierajace otow, kadm, rtec, cynk i beryl moga
wydziela¢ trujgce gazy w stezeniach niebezpiecznych dla
zdrowia i zycia ludzi i zwierzat w przypadku kontaktu z tukiem
spawalniczym. Podczas spawania takich materiatéw nalezy
nosi¢ osobiste srodki ochrony drég oddechowych.

3.11. Narzedzie nie jest przeznaczone do uzytku przez dzieci.

3.12. Uzywac¢ narzedzia wytgcznie zgodnie z jego
przeznaczeniem.

3.13. Przed kazdym uzyciem sprawdzi¢ narzedzie pod katem
odpryskdéw, pekniec lub zuzycia.

3.14. Jesli narzedzie zostato fizycznie uderzone, zdeformowane
lub zuzyte podczas uzytkowania, dalsze uzytkowanie moze
spowodowac obrazenia. Narzedzia nie wolno uzywac
ponownie.

3.15. Niewtasciwe uzycie narzedzia moze spowodowaé
obrazenia rak, oczu, twarzy lub innych czesci ciata.

Firma nie ponosi odpowiedzialnosci za niewfasciwe uzycie
narzedzia, niewtasciwe uzycie narzedzia lub uzycie narzedzia
uszkodzonego lub zuzytego.

Nalezy pamieta¢ o przestrzeganiu tych srodkéw ostroznosci,
aby zapobiec obrazeniom i stworzy¢ bezpieczne Srodowisko

pracy.
4. Przygotowanie narzedzia do uzycia:

4.1. Umiesci¢ spawarke na bezpiecznej, réownej powierzchni, w
odlegtosci co najmniej 20 cm od najblizszej sciany. Jesli
umieszczenie urzadzenia na ptaskiej powierzchni nie jest
mozliwe, nalezy podjg¢ wszelkie S$rodki zapobiegajgce
upadkowi, przewrdceniu sie lub przesunieciu urzadzenia.

4.2. Podtgcz kable spawalnicze do spawarki, przestrzegajgc
wymaganej biegunowosci potaczenia. Aby podtaczyé kabel,
wtéz wtyczke kabla do ztacza bagnetowego urzadzenia i
przekrec jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

4.3. Zamocowac zacisk ,,masy” kabla spawalniczego w poblizu
miejsca spawania.

4.4. Podtacz kabel zasilajgcy do zrédta zasilania.

Iu

4.5. Ustaw przetgcznik zasilania w pozycji ,1”. Przekreé pokretto
recznego regulatora pradu spawania, aby ustawi¢ wymagany
prad.

W przypadku elektrod o srednicy d = 3 mm i grubosci metalu 3-
6 mm zakres wartosci pragdu spawania wynosi A = 90-140.

4.6.0czysci¢ metalowg powierzchnie w strefie spawania i punkt
mocowania zacisku ,masowego” z kurzu, brudu, wody, rdzy i
farby.

4.7. Wykonac jednostronng lub dwustronng obrébke krawedzi
w ksztatcie litery V (jesli grubos$¢ spawanych elementow jest
wieksza niz 3 mm).

4.8. Narzedzie jest gotowe do uzycia.
5. Sposdb uzycia:
Istniejg dwa sposoby zajarzenia tuku:

1. ,Dotykowe” zajarzenie tuku: elektrode ustawia sie
prostopadle do punktu rozpoczecia spawania i po stosunkowo
lekkim dotknieciu elementu spawanego przesuwa sie jg w gore.
Jesli nie jest mozliwe natychmiastowe usuniecie elektrody i
nadal przylega ona do metalu, nalezy przechyli¢ elektrode na
bok gwattownym ruchem i odrywajac ja, sprobowaé ponownie
zajarzyc tuk.

2. Zapalanie tuku przez tarcie. W tej metodzie koncéwka
elektrody jest ptynnie przeciggana po powierzchni metalu, a
nastepnie wykonywany jest ruch wsteczny juz zapalonej
elektrody.

Proces spawania:

Staraj sie zachowac odstep spawalniczy (w zaleznosci od
Srednicy elektrody odstep ten powinien wynosi¢ 1-1,5 Srednicy
uzywanej elektrody). Zachowaj te odlegtos¢ przez caty proces
spawania. Nabra¢ wprawy w uzyskiwaniu statego stopnia
upalenia elektrody podczas przesuwania elektrody po
powierzchni spawania. Jesli elektroda przyklei sie do podtoza,
nalezy poruszaé nig na boki i ponownie zajarzy¢ tuk.

Metody trzymania elektrody:

1. Spawanie pod katem do przodu. Metoda ta jest stosowana
do wykonywania spoin sufitowych, poziomych i pionowych. W
tym przypadku elektroda jest pochylona w kierunku przedmiotu
spawanego pod katem 30-60°, z kierunkiem ruchu od siebie.

2. Technika spawania elektrodg ustawiong pod katem 90°.
Jedna z najtrudniejszych metod, stosowana podczas pracy w
trudno dostepnych miejscach, a takie w otworach
eksploatacyjnych.  Umozliwia  wykonywanie  wszystkich
rodzajéw spawow elektrycznych. W tym przypadku elektroda
jest trzymana prostopadle do przedmiotu obrabianego.

3. spawanie pod katem do tytu. Stuzy do wykonywania spoin
czotowych lub naroznych w matych obszarach. Elektroda jest
nachylona pod tym samym katem, co w poprzednim przypadku,
ale kierunek ruchu jest zmieniony, szew jest prowadzony do
siebie.

Po kazdym przejsciu nalezy usungé zuzel pozostaty na spawane;j
powierzchni. Po zakonczeniu spawania na elektrodzie pozostaje
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pierscien z koralikdéw o dtugosci okoto 1-2 mm. Po ponownym
zajarzeniu fuku konieczne jest usuniecie warstwy powtoki na
elektrodzie, tak aby metal elektrody stykat sie ze spawang
powierzchnia. Poniewaz  wtrgcenia  zuzla  ostabiaja
wytrzymatos¢ spoiny, nalezy je bezwzglednie usuwaé, a w
przypadku spawania wielosciegowego - po kazdej warstwie.
Podczas wszelkich prac spawalniczych nalezy bezwzglednie
przestrzegac¢ kolejnosci warstw, usuwania zuzla i czyszczenia
spoiny jako catosci.

6. Konserwacja:

Sprawdzi¢ wytrzymatosc elektrody, stukajgc koricem preta w
powierzchnie metalu i upewnié¢ sie, ze elektroda jest sucha.
Wtasciwe przechowywanie zapewni wiele lat pracy. Nigdy nie
uzywaj uszkodzonych komponentdéw.

W przypadku stwierdzenia drobnych wad lub zabrudzen, oczysé
elektrode szmatka i miekka szczotka. Jesli wady sg znaczne, a
powtoka kruszy sie w dtoniach, nalezy wyrzuci¢ pret lub uzyé go
jako preta treningowego.

Zgodnie z zasadami prety powinny by¢ przechowywane w
suchym, cieptym pomieszczeniu. Optymalna temperatura
powietrza wynosi 14-16 stopni Celsjusza, a optymalna
wilgotnos¢ nie przekracza 50%. Nalezy uzywac specjalnych
urzadzen do kontroli temperatury i wilgotnosci.

Elektrody powinny by¢ przechowywane w statej temperaturze,
bez zadnych wahan. Powtoka elektrody tatwo wchtania wilgo¢
lub wysycha, co moze skréci¢ okres przechowywania. Jesli
elektroda wchtoneta wilgo¢, nalezy wypali¢ ja w piekarniku w
temperaturze nizszej niz temperatura topnienia elektrody.

7. Przechowywanie i transport:

7.1.Narzedzie nalezy transportowa¢ w indywidualnym,
sztywnym opakowaniu transportowym zapewniajgcym jego
integralnosc.

7.2. Chroni¢ urzadzenie przed upadkami i uderzeniami. Podczas
przechowywania i transportu narzedzie musi by¢ chronione
przed uderzeniami mechanicznymi, wilgocia i
zanieczyszczeniem.

7.3. Podczas przenoszenia lub transportu narzedzia z ostrymi
czesciami, czesci te muszg byc zakryte.

7.4. Produkt nalezy przechowywaé w suchym, zamknietym
miejscu, aby zapobiec jego uzyciu i uszkodzeniu przez osoby
nieupowaznione, zwfaszcza dzieci. Unika¢ przechowywania w
warunkach wysokiej wilgotnosci. Nie zezwalaé na prace z
urzadzeniem osobom, ktdre nie sg zaznajomione z przepisami
bezpieczenstwa pracy.

7.5 Transport jest dozwolony wszystkimi rodzajami transportu,
ktére zapewniajg integralnos¢ produktu, zgodnie z ogdlnymi
zasadami transportu.

7.6. Nie umieszcza¢ ciezkich przedmiotédw na produkcie.
Podczas operacji zatadunku i roztadunku oraz transportu
produkt nie moze by¢ narazony na wstrzasy i opady
atmosferyczne.

8. Utylizacja:

Produkt i jego opakowanie nalezy utylizowa¢ zgodnie z
przepisami krajowymi lub lokalnymi.

UA: IHCTPYKUIA KOPUCTYBAYA

YBATA! BukopucroByBaTtu 3acobm iHaMBiAyaNbHOro 3aXuUCTy.
[DoTpumynTech iHCTpYKUii.

230.050.051- Enektpogm Stark AHO-36, 3 mm, 1 Kr.
230.050.052- Enektpoau Stark AHO-36, 3 mm, 2,5 Kr.

230.050.055- Enektpogm Stark AHO-36, 3 mm, 5 Kr.

1. MpusHayeHHsA:

STARK Redline Premium, HOBe MOKOJIIHHS CTPUKHEBMUX
enektpogis 3 mm x 350 mm, NpnaaTHUX ANA 3BAPIOBAHHA B YCiX
MONIOKEHHAX.

MigxomaTe AnA BCiX BWAIB 3BaplOBAaHHA HeNeroBaHux i
HW3bKONEroBaHUX CTaNel B TOMY YMCNi BYr/eLeBux cTanen ao
0,25% , a TaKOK A/14 CTanei 3 mexKero MilHocTi A0 355 H / mm2.

CrpukHeBi  enekTpoan  STARK  BuKOpuMCTOBYHOTbCA B
cyAHobyayBaHHiI, MOCTOOYyAyBaHHI, /Nerkii MPOMMCAOBOCTI.
MiaxogaTb ANA 3arPyHTOBAHWMX i 3N1€rka ipXaBux peTanen,
BiAHOCHO HeYyTAMBI A0 3abpyAHEHb B 30Hi 3BaptOBaHHA.

2. OCHOBHi NapameTpu iHCTPYMEHTY:

Stark AHO-36, 3 Mm - enekTpoau 3 pPyTUNOBO-LENIONO3HUI
NOKPUTTAM /1A 3BaptOBasIbHUX POBIT.

EnekTpofamu MOXKHa 3BaptoBaTW Ha NOCTIHOMY Ta 3MiHHOMY
cTpymi. MepenbayeHe npocTe 3ananoBaHHA Ta MNOBTOPHe
3anantoBaHHA ayru. Lnak nig yac poboTu nerko BUAANaeTbCs.
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Enektpoan Stark ELITE AHO-36, 3 mm BignoBigatoTb BCim
CTaHZapTam AKoCTi, MmatoTb ceptudikatn: ACTY 480-9001-2001,
ABS, GLO, TUV.

Stark AHO-36, 3 MM - LLe AKiCHI eneKkTpoau, AKi nigxoaAaTb AnA
BUKOPUCTAHHA 3 OyAb-AKMM  3BaptoBa/ibHUM  anapaToMm,
3abe3neyytoun piBHUI | HagiHMI WOB.

XiMi4HUMI cKnag, i mexaHiuyHi BnacTUBOCTI:

Rm(N/mm?2) : 440-570 | C -0,09% | ABS, LR, GL,
Re (N/mm2) : >355 Mn-0,4% | DNV, BV
As(%) > Si -0,2%
KO :>47(0°0)
@ MM hA-t=
z T T
3 80-120 | 80-110 80-110

@3,00mm 70-110A

= +]~

Habopu Enektpogis Stark AHO-36, 3 MM OAHOTUNHI i
BiAPi3HAIOTbCA Macoto, BiANOBIAHO:

1. Enektpogy Stark AHO-36, 3 mm, 1 Kr.(apTukyn 230.050.051);

2. Enektpogu Stark AHO-36, 3 mm, 2,5 Kr.(apTuKyn
230.050.052);

3. Enektpoaum Stark AHO-36, 3 mm, 5 kr.(apTukyn 230.050.055);
3. 3axoau 6e3neku nig yac poboTH 3 iIHCTPyMeHTOM:

3.1. Tpumaiite poboye MicLe B YACTOTI Ta MPU HANEKHOMY
OCBIT/IEHI.

3.2.He BMKOpUCTOBYITE 3BaptoBasibHMIA anapaT B NPUMILLEHHAX
3 BMbByxoHebe3neyHnmm peyoBMHAMK,  TaKMMKM  AK
BOrHeHebe3neyHi pianHKM, rasm abo nua. AnnapaT CTBOPHE
iCKpU, AKi MOXKYTb NPU3BECTU 0 3aMMaHHSA.

3.3.JoTpumyiiTecb npasun 6e3neku nNpu  BUKOPWUCTAHHI
3BaploBasibHOro anapaty. [na Toro, Wob YHUKHYTU TinecHux
YWKOAXEHb  NPW  BUMKOPUCTaHHI  anapaTy  HeobXxiaHo
BMKOPUCTOBYBATM MACKy i3 3aXMCHUM CK/JOM, HeC/IU3bKI
YEpPEBMKN, 3aXUCHUIM Heroprtoumin ogdar. YnbTpadionetose
BMMNPOMIHIOBAaHHA  3BaploBaNbHOI  AyrM  MOXe  3aBAatu
HEeBMMPABHOI WKoAM O4Yam. He MOXHa BWKOHYBaTU
3BaptoBasibHi PobOTU i HabAMXKaATUCA Ha BiacTaHb Bankye 15
MeTpiB A0 MicLA NpoBeAeHHA 3BaptoBabHUX POBIT Ntoaam, AKi
BMKOPWCTOBYIOTb KapAioCTUMYNIATOPU Ta anapaTtu cTabinisau,i
cepLeBoro putmy.

3.4.YHuKaiiTe BWMMNAZKOBOrO BBIMKHEHHS 3BaplOBa/JIbHOMO
anapaty. Micna 3akiHYeHHA po60TM nepeKoHaMTecs, wWo
BMMMKAY  3HAXO4UTbCA B MOJIOKEHHI  «BUMKHEHO».
TpaHcnopTyBaHHA anapaTty NpoBOAbTe TiNbKU Y BUMKHEHOMY
CTaHi.

3.5. He BMKOpWUCTOBYMTE anapat, AKWoO poboue Mmicue He
061aaHaHO BOrHEraCHUKOM.

3.6. He ponyckaitTe pitel, a TaKOX Noaewn, AKi He MmaloTb
HeobxigHoi KBanidikauii, 40 gaHOro anapary.

3.7. OnepaTop NOBUHEH CTOATU Ha CyXiii NOBEPXHI.

3.8. He BWKOHyiTe 3BaploBanbHi poboTM nobausy Micuyb
nposBeneHHA papbyBanbHUX POBIT, PpO3NUNEHHSA XiMiKaTiB, Wob
YHUKHYTU 3aliMaHHS.

3.9. He TopkaiTeca [0 3BaptoBasbHOrO LWBa, AeTasel, Wwo
3BapIOOTbCA, Ta iX MOBEPXHi, MOKW AeTani MNOBHICTIO He
OXOJIOHYTb. 3BaploBaHHA npeacTaBnne coboto
BMCOKOTEMMEPATYPHUI NpOLLeC, WO HarpiBae MeTan 40 CTaHy

NAaB/feHHA - He6e3neka OTPUMaHHA TePMIYHUX OMiKiB.

3.10. MeTanu, AKi MaloTb Y CBOEMY CKNaAi CBUHeUb, Kagmil,
PTYTb, UMHK i 6epwniit, nig BNAMBOM 3BapltOBaNbHOI Ayru
MOXYTb BULINATU OTPYMHMI ra3 B Hebe3neyHMX KOHLEHTPALLIAX
O KUTTA Ta 3[0pOB’s Ntofen, a Takox TeBapuH. Mg yac
3BAPIOBaHHA TakMX MaTepianiB 060B’A3KOBO BMKOPWUCTOBYMTE
iHQMBIAYanbHI 3aC06U 3aXUCTy OpraHiB AMXaHHA.

3.11. He npu3Ha4YeHoO AN BUKOPUCTAHHA AiTbMM.
3.12. BUKOPUCTOBYITE iIHCTPYMEHT Ti/IbKM 32 NPU3HAYEHHAM.

3.13. MNepea KOXXHUM BUKOPUCTAHHAM NepeBipTe IHCTPYMEHT Ha
HaABHICTb CKOJIiB, TPILWH ab0 3HOLEHHS.

3.14. AKWO iIHCTPYMEHT 3a3HaB ¢i3nyHoro snamsy, aepopmadii
abo 3HOCy nMig  Yac BMKOPUCTaHHA, nNojanblue Koro
BMKOPUCTAHHA MOXe MPU3BECTU A0 TPaBM. TaKUI iHCTPYMeEHT
He MOXHa BUKOPUCTOBYBATW HaZani.

3.15.HenpasunbHe  BUKOPUCTAHHA  IHCTPYMEHTY  MOXKe
npusBecTU A0 TPaBM pyK, oyel, 06amn44a abo iHLWKMX YacTuH
Tina.

KomnaHia He Hece BignoBiganbHOCTI 32 BUKOPUCTAHHA
iHCTPYMEHTY 33  HEenpu3HaYeHHAM, 33  HenpaBW/bHe
BMKOPWCTaHHSA iIHCTPYMEHTY ab0 BUKOPUCTaHHS MOLIKOAXKEHOTO
260 3HOLEHOro iHCTPYMEHTY.

Mam'ATaiiTe Npo LOTPUMAHHA LUMX 3axogis 6e3nekn ans
3anobiraHHA TpaBMam i CTBOpeHHs 6e3nedyHoro poboyoro
cepeposuLa.

4, MiarotosKa iIHCTPYMEHTY 4,0 BUKOPUCTAHHA:

4.1. 3BaptoBaNbHUI anapaT PO3TalOBYNTE Ha HAAINHIN piBHIl
NMOBEpXHi, Ha BiACTaHi He 6amkye 20 caHTMMETPIB Big,
HabAMXKUMX CTiH. Y BMNAgKy HEMOXK/IMBOCTI BCTAaHOBUTU
anapaTt Ha piBHY NOBEpPXHI0, HeOBXiAHO NPUIHATK yCi 3axoam
ANA YHUKHEHHA NagjiHHA, MepeKkufaHHA, nepemileHHA
anapary.

4.2.3’epHyinTe  3BaploBanbHi  Kabeni 3i  3BaptoBasbHUM
anapaTom, LOTPUMYHOUUCH HeobXxigHoT NONAPHOCTI
nigkatoveHHa. Ona 3’egHaHHA BCTaBTe Ta MNPOBEPHiTb 3a
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rOOMHHUKOBOKO CTpPi/NIKOKO WTeKep Kabenwo y 6aloHEeTHWUi
po3’em anaparta.

4.3.3aKpiniTb 3aTMCKay 3BaptoBa/sbHOro Kabenwo «macu»
no6aunsy micua 3BaproBaHHA.

4.4.NiaknodiTb  Kabenb eNeKTPOXKMBAEHHA [0 Axepena
CcTpymy.

4.5.MepeBeaitb MepeXKeBUN BUMMKAY Y MONOMKEHHA «I».
[MoBOPOTOM PYKOATKM PYYHOro perynAatopa 3BapOBa/ibHOrO
CTPYMY BCTaHOBITb HEOBXiAHY BENIMUMHY CTPYMY.

[Ons enektpogie , aiametpom d=3mMM i TOBWUHM meTany- 3-
6MM, Aiana3oH 3HaYeHb 3BaptoBasibHoro ctpymy A=90-140.

4.6.04MCTiTb NOBEPXHIO METany B 30Hi 3BaplOBaHHA i Touui
NPUELQHAHHA 3aTUCKY «Macu» Big nuay, bpyay, Boau, ipxi Ta
dapbu.

4.7.3p0biTb  OAQHOCTOPOHHIO abo [ABOCTOPOHHIO V-noaibHy
06pO6KY KPOMOK (SKLWO TOBLLMHA AeTafel, Wo 3BapoloThCs,
6inbLue Hix 3 Mm).

4.8.IHCTpPYMEHT rotosuin fo pobotu.
5. BUKOpUCTAHHA:
[na 3anantoBaHHA Ayru icHye ABa cnocobu:

1.3anantoBaHHA AyrM  «AOTUKOMY»: €/IeKTpoa, niaABoAATb
nepneHaMKyAApHO [0 MicuA NoYaTKy 3BapltoBaHHA i nicaa
NOPIiBHAHO NErKOro AOTUKY A0 BUPODY BiaBOAATL Bropy. AKWoO
Biapasy NpubpaTt eneKkTpos He BUMLLAO i BiH BCe-TaKM Npuavn
[0 MeTany, To Tpeba pPi3KUM PYXOM HAXMAUTU eNeKkTpos B
CTOPOHY i, BiANamaswwM oro, cnpobysBatu We pas 3ananutu

ayry.

2.3anantoBaHHA gyrn «Teptam». Mpu ubomMy cnocobi KiHUMKom
eNnekTpoAa NaaBHO NPOBOAATb MO MOBEPXHI MeTany i moTim
BMKOHYETbCA 3BOPOTHUI PyX BXKE 3aMaNeHOoro efekTpoaa.

Mpouec 3BaptoBaHHA:

HamaraittecAa  niaTpMMyBaTW  3BaploBaNbHWUWA  MPOMIKOK
(3anexkHo Big, AiameTpa enekTpoda, BiACTaHb MOBMHHA
Bignosigatm 1-1,5 niametpa eneKkTposaa, AKMIN
BMKOPUCTOBYETbCA). MiaTpMMYTE L0 BiACTaHb NpPOTArom
BCbOrO  3BaploBa/sbHOro  npouecy. [lOCATHITb  HaBUYKM
OTPUMAHHA CTIMNKOT MipU BUFOPAHHA €N1eKTpoAa i OAHOYACHO
pyxaiTe MOro B340B 3BaptoBasIbHOI NOBEPXHi. AKLLO enekTpos,
NPUAWNAE, Ka4HiTb Moro 3 60Ky B BiK i 3HOBY 3ananite Ayry.

Cnocobu yTpumaHHa enekTpoaa:

1. 3BaptoBaHHA KyTOM Brepes. TakMm MeToAOM BUKOHYHOTb
CTeNbOBi, TOPU3OHTa/NbHI | BEPTUKAbHI WBW. Y LbOMY BUNASKY
pyXx enekTpoaa, HaxwieHoro Ao getani Ha Kyt B8 30-60°, npwu
LbOMY HanpsAMOK pyxy - Big, cebe.

2. TexHiKa 3BaploBaHHA €/1eKTPOA0M, PO3TALLOBAHUM Mif KYTOM
B 90°. OAWH 3 HaWBaXK4YMX METOAiB, BiH 3aCTOCOBYETbCSA NpPU
npoBeAeHHi pobiT B MicuAx, AOCTYN A0 AKUX YCKAAAHEHWH, a

TaKoK B onepaLimHnx oTBopax. [Jo3B0NA€ BUKOHYBATH BCi BUAM
eNeKTpOo3BaploBanbHMX WBIB. B ubOMy BUNagKy enektpos,
TPUMAETLCA NEPNEHANKYNAPHO AeTani.

3.3BaptoBaHHA KYyTOM Ha3aAa. BUKOPMCTOBYETLCA NPY BUKOHAHHI
CTMKOBMX abo KyTOBWMX 3BapHUX 3’€A4HaHb, MNPUYOMY Ha
HeBe/IMKUX AiNAHKax. EnekTpos HaxMNAETbCA HA TaKUIM XKe KyT,
Wo i B nonepegHbOMY BMNAAKY, ane 3MiHIOETbCA HaNpPAMOK
PYyXy, WOB BegeTbcA 40 cebe.

Micna KOXHOro npoxoAy HeobXigHO BUAANATM LWNAK, WO
3a/IMWMBCA Ha 3BaploBaHin nosepxHi. Micna 3BaptoBaHHA Ha
€NeKTPOAj 3a/INLLAETLCA KiNbLe 3 06MasKM JOBKMHOKW 61K13bKO
1-2 mM. 3a yMOB NOBTOPHOrO 3anajtoBaHHA AyrM HeobxigHo
36UTK Wap obmasKu Ha enekTpoai abu meTan enekTpody mas
KOHTaKT 3i 3BaplOBaHOK MOBepxHet. 3 ornagy Ha Te, WO
LINAKOBI BK/IOYEHHA MOCNabMOTL MiLHICTb WBa, iX Cnig B
060B’A3KOBOMY MOPAAKY 3ayuwaTi, npuyomy npu barato
NPOXifHOMY 3BaptoBaHHi - MicNA KOXHOro wapy. Mpu 6yab-akux
3BaptoBasibHMX poboTax B 060B’A3KOBOMY MOPAAKY MOTPiOGHO
OOTPUMYBATUCA MOCNIAOBHOCTI HaKNafEeHHA LWapiB, 3a4NCTKK
LUNAKY | 3a4MCTKM 3BAPHOBa/IbHONO LWBA B Li/IOMYy.

6. Oornap:

MepeBipTe enekTpos Ha MILHICTb LWAAXOM MOCTYKYBaHHA
KIHLEM CTep)KHA Mo MOBEpPXHi MeTany i NepekoHaWTecb, WO
enekTpos, cyxwii. TMpasunbHe 36epiraHHA  3abe3neunTb
baraTopiyHy ekcnayaTauito. Hi B AKoMy pasi He BUKOpUCTOBYITE
KOMMJIEKTYOMI, L0 3incyBanucs, y cBoil poborTi.

AKWO BW BUABMAM He3HayHi aedekTn abo 3abpygHeHHs
NOTPIBHO OYMCTUTM eNeKTPOoL, 3a AOMOMOrOH FaHYipKKM | M AKOT
WiTKK. AKWO AedeKTV 3HaYHI i NOKPUTTA 06CMNAETLCA B pyKaXx,
TO YTUNi3ylTe cTepXeHb abo BMKOpWCTaliTe MOro B AKOCTI
yuybosoro.

3rigHO 3 NpaBMAamMu, CTEPKHi NOBUHHI 3bepiraTnca B cyxomy
Tenaomy npumilleHHi. OnTMmanbHa TemnepaTypa nositpa- 14-
16 rpagycis 3a Llenbciem, a onTMmanbHa Bonorictb-He binbLue
50%. [N KOHTPOAO TeMNEepaTypu i BONOTOCTi BUKOPUCTOBYMTE
cnewianbHi npunagu.

36epiraHHA  eNeKTPoAiB  34IMCHIOETbCA  MpW  MNOCTiNHIN
TemnepaTypi, nepenagn Tak camo He gonyctumi. MNMoKkputTa
eNeKkTpoaiB nerko B6Mpae Bonory abo ocylyeTbea, Yyepes ue
TEPMiH MPUAATHOCTI MOMKE CKOPOTUTUCA. FAKLLO enekTpos
Habpas BO/IOrM, TO MPOCMAXKTe MOro B neyi Npu TemnepaTypi
HUKYE, HiXK TemnepaTypa NAaBAEHHA eNekTpoay.

7. 36epiraHHA Ta TPAQHCNOPTYBAHHA:

7.1.TpaHcnopTyBaHHA iHCTpYMeHTY 3aifcHIoNTe B
iHAMBIAYaNbHIN  YKOPCTKiA  TPAHCMOPTHIM  ynakoBsLuj, WO
3abe3neyvye Moro ujinicHicTb.

7.2. ObepiraitTe iHCTPYMeHT Bif4 nagiHb i ypapis. Mig 4ac
36epiraHHA | TPaHCNOPTYBaHHA, IHCTPYMEHT Mae b6ytn
3aXUWEHNN  Big MexXaHiYHMX BNAMBIB, 3BOJIOXKEHHA i
3abpygHeHHs.
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7.3. Nig yac nepeHeceHHs abo nepeBe3eHHA IHCTPYMEHTY 3
rOCTPMMM HaCTUHAMM, Li YaCTUHM MOBUHHI BYTU 3aKPUTUMM.

7.4. 36epiraTv BMpPI6 B CyXxomy, 3aKpUTOMy Micli, LWo6
BMK/IOYMTU MOTO BUKOPUCTAHHSA Ta MOLIKOAMKEHHA CTOPOHHIMM
ocobamu, o0cobamnBo AiTbMKU. YHUKaNTe 36epiraHHA B yMOBax
BMCOKOI BonorocTi. He ao3sonsite ocobam, He 0b6i3HaHUM i3
NONOXKEHHAMM W40 6e3neku ekcnayaTalii, NpaLoBaTh 3 HUM.

7.5.TpaHcnopTyBaHHA L,0NYyCKaEeTbCA ycima BMOAMU
TpaHCNopTy, AKi 3abe3nevyroTb LiNicHICTb BUpOOY, BiANOBIAHO
0,0 3arasibHUX NPaBUA NepeBe3eHb.

7.6.He knagitb Ha BMpib BaxkKi npegmeTu. Mig yac BaHTaXKHO-
pO3BaHTaXKyBa/ibHUX POBIT i TPAaHCNOPTYBAHHSA, BUPIO He Mae
333HaBaTU yAapiB Ta BNMBY aTmochepHMX onagis.

8. YTunisauin:

YTunisyiite Bupi6 i MOro ymakoBKy BignoBiAHO A0
HaLiOHAaNbHOIO 3aKOHOAABCTBA abo MicLeBMX HOPMATUBHUX
aKTiB.
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