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PRISLUSENSTVi Z NABIDKY EXTOL®

Hroty, sada 10ks

b

obj.c. popis

8794520B 900M, vnéjsi pramér: 6,5mm

Drat pajeci trubickovy
Sn 99,3%/0,7%Cu

bezolovnata

varianta,

pracovni
teplota 227°C

==

s tavidlem (pryskyfice; obsah 2%),
bod taveni 227°C, RoHS
obj.¢. popis

Drat pajeci Sn30/Pb70

Sl

stavidlem

(pryskyfice; obsah 2%),
bod taveni 260°C

obj.¢. popis

8732003 & 1mm, 100g

9945 & 1mm, 100g

8732007 < 1mm, 2509

9947 & 1mm, 2509

Drat pajeci trubickovy
Sn60/Pb40

diky pomeru cinu
dosazitelnou
pracovni teplotou
188°C

s tavidlem B
(pryskyfice; obsah 2%), & ¥
bod taveni 188°C

obj.¢. popis

E Odpajeci/odsavaci knot

%’ ‘FT
I |

obj.¢. popis

8832003 & 1mm, 1009

8832023 $.2,5mm/1,5m, méd’

8832007 <& 1mm, 2509
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Uvod

VaZeny zdkazniku,
dékujeme za dlvéru, kterou jste projevili znacce Extol® zakoupenim tohoto vyrobku.

Vyrobek byl podroben testim spolehlivosti, bezpe¢nosti a kvality predepsanych normami
a predpisy Evropské unie.

S jakymikoli dotazy se obratte na nase zdkaznické a poradenské centrum:

www.extol.cz info@madalbal.cz
Tel.: +420 577 599 777

Vyrobce: Madal Bal a. 5., Priimyslova z6na Piiluky 244, 76001 Zlin, Ceské republika
Datum vydani: 30.7.2022

”

I. Charakteristika - ucel pouziti

Profesiondini mikroprocesorova hrotové pajka s displejem Extol®

Indutstrial 8794510 a s digitalnim nastavenim teploty v rozsahu

80-500°Cs rozlisenim displeje 1°C je urcena k mékkému péjeni, které

vyZaduje presnost a kontrolu teploty hrotu, zejména v elektronice

av bizuterii. Mikroprocesorova elektronika neustale snima
teplotu pajeciho hrotu a okamZité reaguje na zmény teploty (+/-), ¢im udrzuje
konstantni teplotu, aniz by dochazelo k teplotnim vykyviim, co je diileZité pro
pajeni citlivych soucastek. K pajce Ize dokoupit sadu pajecich hrotl Extol® Industrial

87945208 (obr. 1A a 1B) (typ hrotti 900 M). S pouZitim vhodného pajeciho hrotu Ize pajku
pouzit také k drobnému fezani i spojovani plast a také k vypalovani symbolti do dreva.

85-260V § =%

RECALI-
SUG0HZ | ED SRtk BRATION

@O @% 350°C

+1°C M33s

ANTISTATIC

10w

°C
%F ESD

v Digitalné nastavitelna teplota v rozsahu 80-500°C s rozlisenim displeje 1°C.
v Rychle zchladnuti z vy33i teploty na nizsi pro rychlou praci pfi zméné teploty na nizsi.

v Digitalné nastavitelna kalibrace (kompenzace) teploty vzhledem
k velikosti pajeciho hrotu.

v Funkce automatické paméti nastavené teploty pro opakované pouziti
po vypnuti a zapnuti pajky.

v Funkce zamknuti (password) nastavené teploty
a dalsich parametri pro ochranu pred zménou.

v Napajeci napéti v rozsahu 85-260V 50/60 Hz s moznosti napdjeni ve spousté zemi.
¥ Moznost nastaveni teploty ve °C/°F.

v" P(B (keramické) topné téleso.

v ESD ochrana proti vyboji statické elektfiny.

v’ Kvalitni izolace proti vysoké teploté.

v Silikonova tichopova ¢st pro piijemné drZent pfi praci.

v’ Vlysoce ohebny mékky napajeci kabel, ktery neklade odpor pfi praci s pajkou.
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Il. Technicka specifikace

0znaceni modelu/objednavaci islo 8794510

Napdjeci napéti 85-260V 50/60 Hz
Maximélni piikon 0w

Udrzovaci piiikon dle nastavené teploty
Funkce spanku NE

Nastavitelny teplotni rozsah 80-500°C

RozliSeni displeje 1°C

UdrZovani konstantni teploty ANO

Doba nahfati na teplotu 350°C 33s

Funkce kompenzace (rekalibrace) teploty Zadné; nebo v rozsahu = 1°Caz 50°C
Funkce ESD ANO

Typ pajecich hroti 900 M

Typ upinaci hlavy pajeciho hrotu GP4

Priimér tichopové Casti pajky 19 mm

Hmotnost bez kabelu (s doddvanym typem hrotu) 709

Odpor na pajecim hrotu <20

Napéti na pajecim hrotu <2mV

Trida ochrany |

Primér dodévaného pajeciho hrotu Tmm

Délka napéjeciho kabelu cca135em

Mékky ohebny napéjeci kabel ANO

Ill. Soucasti
a ovladaci prvky

Obr. 2, pozice-popis

1) Napéjeci kabel
2) Tlacitko zapnuti/vypnuti
3) Displej s nastavenou hodnotou
4) Tlacitko pro snizovani hodnoty,
pro pristup do menu a potvrzeni funkce
5) Tlacitko pro zvySovani hodnoty
a nastaveni funkce v menu

6) Silikonova tichopovd ¢ast

)
7) Upinaci hlava péjeciho hrotu s pfirubou (sada)
8) Pajeci hrot

)

9) Symbol funkce na displeji

IV. Priprava

pajky k pouziti

A vysTRAHA

* Vyménu péjeciho hrotu provadéjte pii odpo-
jeném napéjecim kabelu pajky od zdroje el.
proudu a jsou-li viechny ¢sti vychladlé, jinak
hrozi nebezpeci popdleni.

VLOZENI/VYMENA

PAJECIHO HROTU (OBR. 3)

* Pro vyménu pdjeciho hrotu odsroubujte
piirubu upinaci hlavy a hlavu sejméte. Pajeci
hrot sejméte z topného télesa a na topné
téleso nasuiite jiny pajeci hrot (obr.3). Poté
nasuiite zpét upinaci hlavu a fadné ji zajistéte
utaZenim pfiruby.
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UMISTENI NA STOJANEK (OBR. 4)

* Pdjku z bezpecnostnich dlvodi pred nahfi-
vanim a béhem pouZivani vzdy usadte do
dodavaného stojanku. Stojanek si pripravte
zvednutim drtu ve tvaru pismene ,M". Péjka
usazend ve stojanku je tak zajisténa ve stabilni
poloze proti nezadoucimu pohybu s rizikem
popaleni ¢i nezadoucimu kontaktu s predméty.

CISTICIHOUBA

* Pokud neni Cistici houba dodavéna s pajkou,
nebo je-li opotfebend, Ize ji zakoupit v obcho-
dé s pajecimi potiebami (nap. eshop, istici
houby pro péjeci stanice).

Houba je diilezita k cisténi pajeciho hrotu pfi
pajeni. Pied pdjenim houbu namocte do desti-
lované vody prebytecnou vodu vyzdimejte
(houba musi byt mokrd, nikoli zcela nasékla
vodou). K namoceni houby pouzivejte desti-
lovanou vodu, protoze minerély obsazené

ve vodé budou po odpafeni vody na pajecim
hrotu a negativné to ovlivni pajeni. Je to
zejména dilezité, pokud je voda ve vodovod-
nim fadu tvrdd.

ZAPNUTI/NASTAVENI/VYPNUTI PAJKY

A\ vVsTRAHA

* Pied uvedenim pfistroje do provozu si
piectéte cely ndvod k pouziti a ponechte jej
piiloZeny u vyrobku, aby se s nim obsluha
mohla seznamit. Pokud vyrobek komukoli
plijcujete nebo jej proddvéte, pfilozte k nému
i tento ndvod k pouZiti. Zamezte poskozeni
tohoto navodu. Vyrobce nenese odpovédnost
za $kody i zranéni vznikla pouzivanim
piistroje, které je v rozporu s timto ndvodem.
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Pred pouZitim pfistroje se seznamte se viemi
jeho ovlddacimi prvky a soucastmi a takeé se
zplsobem vypnuti pfistroje, abyste jej mohli
ihned vypnout v pfipadé nebezpecné situace.
Pred pouzitim zkontrolujte pevné upevnéni
vSech soucasti a zkontrolujte, zda néjaka cdst
pfistroje jako napf. bezpecnostni ochranné
prvky nejsou poskozeny, ¢i Spatné nainsta-
lovény nebo zda nechybi na svém misté. Za
poskozeni se rovnéZ povazuje poskozend
nebo zpuchfeld izolace pfivodniho kabelu

Ci poskozend zdsuvkova vidlice pfivodniho
kabelu. Pfistroj s poskozenymi nebo chybé-
jicimi castmi nepouzivejte a zajistéte jeho
opravu ¢i ndhradu v autorizovaném servisu
znacky Extol®- viz kapitola Servis a idrzba
nebo webové stranky v Gvodu navodu.

Pred zasunutim vidlice napajeciho kabelu do
zasuvky nejprve ovéite, zda hodnota napéti
v zdsuvce odpovidd hodnoté v rozmezi
85-260V 50/60 Hz.

Pajku zapnéte stisknutim tlacitka pro
zapnuti/vypnuti (obr.2, pozice 2).

=

A\ vVsTRAHA

* Zajistéte, aby napajeci kabel pajky byl celou
svou délkou polozen na pracovnim a udrzujte
jej tak, aby nemohlo dojit k nedmysinému svr-
7eni kabelu z pracovniho stolu, jinak by tihou
volné visiciho napajeciho kabelu mohlo dojit ke
svrzeni horké péjky a mohlo by dojit k popaleni
osob nebo zvitat a ke hmotnym Skoddm.

NASTAVENI FUNKCI

o Stisknutim a pfidrzenim tlacitka ,—" se dosta-
nete do menu funkci. Stiskavanim tlacitka
+" pechdzejte mezi jednotlivymi funkcemi
v nésledujicim pofadi: jednotky teploty
(symbol °C/F) - nastaveni teploty (symbol
slunce) - funkce kalibrace teploty (symbol
teploméru) - funkce heslo - password
(symbol visaciho zamku). Kratkym stisknutim
tlacitka ,—" potvrdte zvolenou funki pro jeji
dal3i nastaveni dle ddle uvedeného postupu.
Pokud tlacitko ,—" stisknete jenom krétce,
nedostanete se do menu funkci, ale na dis-
pleji bude blikat symbol slunce pro nastaveni
teploty tlacitky ,+" nebo ,—" (viz dale).
Pokud tento rezim nastavite, vyckejte, az
symbol blikajiciho slunce zmizi a poté stisk-
néte a pridrzte tlacitko ,—", abyste se dostali
do menu funkd.

NASTAVENI JEDNOTEK TEPLOTY

* Tlacitkem ,+" nastavte symbol °C/F a stisk-
nutim tlacitka ,—" jej potvrdte - na displeji
bude zobrazena jednotka, kterd byla v pred-
chozim nastaveni, pro nastaveni jiné jednotky
stisknéte tlacitko ,+". Naslednou necinnosti
se nastavend jednotka ulozi.
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NASTAVENI TEPLOTY

* Tlacitkem ,+" nastavte symbol slunce (nasta-
veni teploty) a tlacitkem ,—" jej potvrdte.
Na displeji se zobrazi symbol (-), stiskdvanim
tlacitka ,+" nastavte hodnotu prvni Cislice.
Stisknutim tlacitka ,—" prejdete do rezimu
nastaveni hodnoty druhé islice. Tlacitkem ,+*
nastavte hodnotu druhé ¢islice a nésledné stisk-
nutim tlacitka ,—" prejdéte do rezimu nastaveni
tieti Cislice, jejiz hodnotu nastavte tlacitkem
+".Necinnosti dojde k uloZeni nastavené hod-
noty a nahfati na pozadovanou teplotu.
Pozadovanou teplotu Ize rychle a plynule
nastavit pouhym kratkym stisknutim tlacitka
,+nebo ,—*, pficemz na displeji se poté
zobrazi blikajici symbol slunce; nasledné pro
rychlé a plynulé zvy3eni hodnoty teploty
stisknéte a pridrzte tlacitko ,+, pro snizeni
hodnoty tlacitko ,—".

NASTAVENI FUNKCE KOMPENZACE
(REKALIBRACE) TEPLOTY

o Tlacitkem ,+" nastavte symbol teploméru
- funkce kompenzace (rekalibrace) tep-
loty a tlacitkem ,—" jej potvrdte. Na displeji
bude zobrazeno znaménko () pro rezim
snizeni teploty. Je-li potfeba teplotu zvysit,
stisknutim tlacitka ,+" znaménko () zmizi,
oz znamend, Ze teplota nebude snizena, ale
zvysena. Naslednym stisknutim tlacitka ,-“
prejdéte do rezimu nastaveni hodnoty prvni
Cislice a stiskavanim tlacitka ,+" nastavte
hodnotu v rozsahu 0-5. Pokud je potieba
nastavit kompenzaci teploty v rozsahu do 9°C,
nastavte hodnotu pruni Cislice 0. Naslednym
stisknutim tlacitka ,—“ piejdéte do rezimu
nastaveni hodnoty druhé ¢islice a stiskdvanim
tlacitka ,+" nastavte hodnotu druhé cislice
vrozsahu od 0 do 9. Byla-li hodnota prvni
Cislice 5, tak jako druhou cislici Ize nastavit
pouze 0, protoze kalibrace ma moznost
nastaveni rozsahu do 50°. Pro zruseni funkce
kompenzace teploty nastavte obé ¢islice ,00".
V provoznim rezimu jiz pak nebude na displeji
zobrazen symbol teploméru.

Funkce kompenzace (rekalibrace) teploty
jenutnd v pfipadé, kdyz je pouzivan vétsi
péjeci hrot (ndstroj) z diivodu vétsich ztrat
tepla a na hrotu (ndstroji) je pak nizsi teplota,
nei je nastavena na péjce.

Kontaktnim méFenim teploty - pouZitim napf.
multimetru s dotykovou teplotni sondou
zméfte teplotu na pajecim hrotu. K méfeni
teploty nepouZivejte bezkontaktni teplomé-
ry, protoze mohou byt vzhledem k méfenému
povrchu a piesnosti pajky dosti nepfesné.

V pfipadé zjisténi rozdilu mezi teplotou na
pajecim hrotu (ndstroji) a nastavenim na
péjce, vySe uvedenym postupem rekalibrace
(kompenzace) teploty teplotu zvyste nebo
snizte dle potieby.

EXTOL INDUSTRIAL cz



NASTAVENI FUNKCE HESLO
(OCHRANA PRED ZMENOU
NASTAVENI VLOZENIM HESLA)

* Funkce heslo zablokuje prenastaveni pivod-
né nastavenych parametrd -funkce slouzi
k ochrané pied zménou nastaveni.

* Pfed zadanim hesla nastavte pozadovanou
teplotu, kterd ma byt heslem chrénéna.

* Tlacitkem ,+" nastavte symbol visaciho zamku
atlacitkem ,—" jej potvrdte. Na displeji se obje-
vi symbol (-) a tlacitkem ,+" nastavte hodnotu
prvni €islice v rozsahu 0-9. Stisknutim tlacitka
,~" prejdéte do rezimu nastaveni hodnoty
druhé Cislice a tlacitkem ,+" nastavte hodnotu
vrozsahu 0-9. TotéZ opakujte pro nastaveni
treti hodnoty Cislice hesla. Pokud bude nasta-
vend hodnota hesla 0-0-0, neni to povazovano
za heslo a funkce heslo nebude aktivni.

Pouhym zadénim hesla nedojde k aktivaci
této funkce, pro jeji aktivaci je nutné pajku
vypnout a zapnout tlacitkem (obr.2, pozice 2).
Po vypnuti a zapnuti pajky se na displeji zob-
razi plivodné nastavend teplota a v rohu dis-
pleje bude zobrazen symbol visaciho zdmku.
Stisknutim tlacitka ,+" nebo ,—" neni mozné
plivodné nastavenou teplotu zménit (neni
mozné provést Zddnou zménu nastaveni). Po
opétovném vypnuti a zapnuti pajky bude tato
funkce stale aktivni a nebude mozné provést
Zadnou zménu pivodniho nastaveni.

PROVEDEN{ ZMENY NASTAVENI
PRI ZAPNUTE FUNKCI HESLO
(PRI ZAHESLOVANI)

1) Pajku vypnéte ovladacim tlacitkem pro
zapnuti/vypnuti.

2) Soucasné stisknéte tlacitko ,+"a ,—" a obé
tlacitka drzte stale stisknutd a pfi stisk-
nutych tlacitkach ,+“a ,—" pajku zapnéte
ovlddacim tlacitkem a poté soucasné
uvolnéte obé tlacitka ,+" a ,—" a na dis-
pleji se zobrazi symbol - - -“. Stiskavanim
tlacitka ,+“ nastavte hodnotu prvni islice
hesla, kterym jste pajku zaheslovali; po
jejim nastaveni stisknutim tlacitka ,—"
prejdéte k nastaveni hodnoty druhé cislice
hesla a tlacitkem ,+" nastavte jeji hodnotu
a stejnym postupem nastavte hodnotu
tieti Cislice hesla a nakonec stisknéte tla-
Citko ,—" pro potvrzeni hesla, a tim dojde
k odheslovdni a bude mozné provést zménu
nastaveni. Pokud v tomto rezimu nastavite
jako nové heslo ,0-0-0" a poté pajku vypne-
te a opét znova zapnete, heslo bude trvale
zruseno. Pokud heslo nezménite, tak pfi
vypnuti a opétovném zapnuti, bude pajka
opét zaheslovand se symbolem visaciho
zamku na displeji a pro zménu nastaveni je
nutné opét zadat plvodné nastavené heslo
dle vy3e uvedeného postupu. Pokud jste
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heslo zapomnéli, nebo vy3e uvedeny postup

pirestal fungovat, postupujte dle déle uvede-

nych krokd pro reset hesla.
TRVALE ZRUSENI ZAHESLOVANI
(RESET HESLA); ZAPOMENUTE HESLO.

* Pokud chcete zrusit funkci chrénéni heslem
(odheslovani) postupujte nasledovné:

1) Pajku vypnéte stisknutim tlacitka pro
vypnuti/zapnuti.

o~

Stisknéte tlacitko ,—" a za stélého stisknuti
tohoto tlacitka soucasné zapnéte pajku
stisknutim tlacitka zapnuto/vypnuto a na
displeji se zobrazi symbol - - -“ a symboly
vsech funkci a poté tlacitko ,—" uvolnéte

a pdjka prejde do standardniho provozniho
rezimu a pdvodné zadané heslo bude zruse-
no a pfi opétovném vypnuti a zapnuti pajka
jiz nebude chranéna heslem (na displeji
nebude zobrazend plvodné nastavena tep-
lota - nutno pienastavit dle potfeby).

CHYBOVE HLASENI NA DISPLEJI

Pokud se na displeji objevi hlaseni ,H-E*, znamend
to, Ze nefunguje sensor teploty, v takovém pfipadé
je nutnd oprava/vyména za bezvadny kus.

VYPNUTI PAJKY
A ODSTAVENI Z PROVOZU

* Pdjku vypnéte stisknutim tlacitka (obr.2,
pozice 2) a pajku odlozenou na stojanku
nechte zcela vychladnout.

V. Prostredky

k pajeni

* Tato hrotové pajka je urcena k tzv. mékkému
pajeni-tj. zejména k vytvéfeni dobre elektricky
vodivych spojii s pouzitim mékkych pajecich
slitin na bazi cinu, antimonu, médi, stfibra,
zinku, (tzv. pjeci kovy) a tavidla (pjeci pasty)
pii pracovni teploté do cca 450°C.
Jednad se zejména o spojeni vodicii za icelem
prenosu elektrického proudu, u nichZ se neoce-
kéva odolnost viici mechanickému namahani.

Teplota tani pajeciho kovu musi byt nizsi, nez
je teplota taveni spojovaného materidlu.

Pdjeci kov je dostupny v riiznych formdch
a tloustkach podle velikosti vytvéeného
spoje, nejcastéji jako drat navinuty na civce.

Tavidla zamezuji vytvateni oxiddi kovd na
povrchu roztavenych kovd. Oxidy kov se na
horkém povrchu kovu vytvéejiihned a zame-
zuji vytvoreni kvalitniho spoje, protoze pajeci
kov nemiize vytvofit homogenni spojeni se
spojovanym kovem, proto je nutné pro vyro-
bu kvalitniho spoje tavidlo pouzivat. Pokud
nebude tavidlo pouzivano, miize v disledku
3patného spojeni vzniknout spoj, ktery
$patné vede el. proud a mtize dojit k poruse
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provozu elektrického zafizeni.

Jako tavidlo se pouziva pajeci pasta pro mékké
pajeni (smés napf. chloridu zinecnatého
aamonného s organickymi tuky) nebo kalafuna
(tj. synteticka pryskyfice). Kalafuna miize byt na
spoj nandsena i ve formé roztoku v lihu apod.
Tavidla pro mékkeé pajeni jsou uréena pro
teplotni rozsah pajeni 200-450°C.

VL. Pajeni

A\ UPOZORNENI

 Béhem pdjeni zajistéte kvalitni odvétravani
prostoru a proudéni vzduchu, protoZe pfi pje-
ni vznikaji vypary tékavych latek, jejichz vde-
chovani je zdravi Skodlivé. Pokud nemiize byt
z3jisténo pfirozené nebo nucené odvétrévani,
je nutné zajistit umélé odsavani vypard. Pri
pouzivani pajecich kov a tavidel se fidte bez-
pecnostnimi pokyny uvedenymi v bezpe¢nost-
nim listu pdjecich kovi a tavidel a pouzivejte
predepsané osobni ochranné prostiedky.

]

%

A\ uPOZORNENI

* Pted pajenim povrch spojovaného materidlu ocis-
téte, zbavte jej mechanickych necistot, odmas-
téte a pipadnou chemickou povrchovou tipravu
odstrarite. Pokud k odmasténi pouzivate horlava
organickd rozpoustédla, musi byt pied pajenim
dokonale odpafena, aby nedoslo ke vzniceni par
(i hoflavé kapaliny. Pokud byl povrch mokry, pred
pajenim musi byt dokonale suchy.
Pokud se pajenim spojuji dva konce vodic,
odizolované konce vodicti mezi prsty stisknéte
amirné potocte, aby jednotlivd médénd vldkna
byla spojend. Postup péjeni a rizné pouzitelné
prostredky (tavidla a pajeci kovy) jsou uvedeny
vinstruktaznich videich s pajeci tematikou na
internetovém videokandlu You Tube. V ndsle-
dujicim textu je popsan obecny princip.

1) Spicku horkého pajeciho hrotu ponoite do
tavidla a na Spicku naberte trochu tavidla.

2) Rozteklé tavidlo na Spicce hrotu pie-
neste na povrch materialu, ke kterému
se prostrednictvim pajeciho kovu pfi-
poji vodic. Misto s nanesenym tavidlem
pajecim hrotem dostatecné prohfejte.

3) Spickou horkého hrotu odeberte pajeci
kov z dratu ¢i jiné dodavané formy.

4) Horky hrot s roztavenym pajecim
kovem znovu ponofite do tavidla.

5) Roztaveny pajeci kov s tavidlem na
horkém hrotu pieneste na misto s jiz
nanesenym tavidlem.
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6) Misto s nanesenym pajecim kovem
a tavidlem pajecim hrotem dostatecné
prohiejte, aby se smés na pajeném
misté prohfala, roztekla se a doslo
tak ke sliti (spojeni). Prohiati je velice
dilezité, aby nedoslo k vytvoieni tzv.
studeného spoje, viz dale.

7) Téie postupem naneste tavidlo a pajeci
kov na misto pripojeni druhého pfipo-
jovaného dilu.

8) Nakonecoba dily spojte tak, Zze konec
dilu s nanesenym pajecim kovem priloz-
te na misto naneseného péjeciho kovu
druhého pfipojovaného dilu, poté pajeci
hrot ponoite do tavidla, nasledné do
mista spoje vloZte konec pajeciho dratu
a pajecim hrotem nahfivejte konec paje-
ciho dratu, aby doslo k dokonalému zali-
ti mista spojovanych ¢asti pajecim
kovem a misto spoje hrotem diikladné
prohfejte, aby doslo ke sliti kovii vsech
spojovanych casti. Po prohiati pajku
vlozte zpét do stojanku a pfipojované
dily bez pohnuti pfidrzujte do ztuhnuti
pajeciho kovu. Pro diikladné pfitisknuti
poutzijte klesté, svérky, ¢i svérak.

= Pokud misto spoje nebude dobfe prohié-
té v disledku krétké kontaktni doby nebo
nizké teploty pajeni, dojde ke vzniku tzv.
studeného spoje, oz je spoj, ktery se pro-
jevuje $patnym smacenim spojovaného
materidlu, hrubym povrchem nebo zrni-
tym vzhledem a v konecném disledku
horsi vodivosti el. proudu.

 Pokud se jako tavidlo pouziva kalafuna
vroztoku lihu, pfed nanesenim péajeciho
kovu se musi misto kontaktu s nanesenym
roztokem také nahfét horkou $pickou
pdjeciho hrotu, jinak nedojde k odstrané-
ni oxidové vrstvy na kovu.

9

Po vychladnuti z pajeného spoje

odstraiite zbytky tavidla (pajeci pasty)

fedidlem.

« \/ piipadé poufiti kalafuny nebyva potieb-
né jeji zbytky odstrafiovat.

SVAROVANI/REZANI PLASTU

» Pro tepelné opracovani plasti
nastavte teplotu v rozsahu 150-200°C
dle druhu plastu.

* Tepelné Ize do urcité teploty opracovavat pouze
termoplastické materidly jako napf. polyethy-
len, polypropylen typu PP-H, PP-B, PP-R,
polyester (PES), polystyren, PVC, nylon atd. (na
daném materidlu by typ plastu mél byt uveden).
Plasty typu termosety nelze tepelné opraco-
vévat, protoZe bude dochdzet k jejich spékani
(napf. bakelit, pryz, guma).

EXTOL INDUSTRIAL cz



VYPALOVANI DO DREVA

= Pro vypalovani symbolii do dieva

nastavte teplotu v rozsahu 300-420°C.

* Pro vypalovani znakii do dfeva piizplisobte
rychlost vedeni pajeciho hrotu po povrchu
deva hloubce vypalovani vzhledem k nasta-
vené teploté. Pfi pfidrZeni hrotu v jednom
misté bude dochdzet k ¢im dal hlubsimu
zanofovani pajeciho hrotu do dieva.
Doporucujeme tento zptisob poufiti si pre-
dem vyzkouset na vzorku dievéného materi-
dlu. V zavislosti na typu dievéného materidlu
pipadné sniZte teplotu.

A\ uPoZORNENI

* Pfivypalovani do dfeva vznikd intenzivni dym,

a proto tento druh cinnosti provédéjte v dobre
vétranych prostorech a dym nevdechuijte.

CISTENI PAJECIHO HROTU
* Horky péje(l’ hrot otfete 0 povr(h mokré cistici

mace k houbé jsou v odstavci istici houba;
kapitola IV.. Cistici houba musi byt mokra,
jinak horky hrot by suchou houbicku poskodil.

* Pdjeci hrot vidy Cistéte horky o mokrou distici
houbu. Hrot nikdy necistéte mechanickymi
prostedky, napf. ocelovym kartacem apod.
Hrot vidy vycistéte pred ukoncenim prace.

VII. Bezpecnostni

pokyny pro praci

s pajkou

* Pfed pfipojenim péjky ke zdroji el. proudu
se ujistéte, Ze pajeci hrot je spravné umistén
azajistén v pajecce.

* Je-lito mozné, pro ochranu pred popdlenim
pouzivejte vhodné koZené ochranné rukavice.

* Pfimanipulaci s horkym ndstavcem dbejte
na to, aby nedoslo k popaleni jinych osob
Gizvitat.

* Péjeného mista se nedotykejte, nebezpeci
popéleni.

* Dojde-li k popéleni, postiZzené misto intenziv-
né chladte a podle zdvaznosti zvazte oSeteni
Iékarem.

* Nikdy horkou pajku nepfenéiejte. Pfed pie-
ndsenim ji nechte vychladnout na stojanku.

* Horkou pdjku vZdy vklddejte do stojanku
avidy zajistéte, aby se horké casti niceho
nedotykaly. Nikdy horkou péjku neodkladejte
tak, aby se horkymi castmi néceho dotykala,
co by mohlo vést k pozaru.

* Po ukonceni prace vzdy pajku vypnéte
a napdjeci kabel odpojte od zdroje el. proudu.
Nikdy nenechdvejte horkou pajku bez dozoru.

cz EXTOLINDUSTRIAL

* Pajku nikdy neumistujte v blizkosti snadno
vznétlivych létek, materidld apod. z divodu
nebezpeci pozdru.

* Dbejte na to, aby nemohlo dojit k poskozeni
izolace vlastniho napéjeciho kabelu. Kabel
udrZujte v bezpecné vzdalenosti od mista
pdjeni. Dojde-Ii k tepelnému poskozeni napa-
jeciho kabelu, ihned ukoncete prdci s péjkou,

vypnéte pfivod proudu do zdsuvky a napajeci

kabel odpojte od zdroje el. proudu a zajistéte
vyménu kabelu stanice v autorizovaném
servisu znacky Extol®.

Pii praci s pajkou zajistéte informovanost
osob v okoli, aby nemohlo dojit k zakopnuti
o napdjeci kabel a popéleni osob. Zejména
je nutné vénovat zvysenou pozornost u déti.
Rovnéz kabel udrZujte tak, aby se minimali-
zovalo riziko zakopnuti a padu horké pajky.

Pajku nepouZivejte v prostiedi se zvy3enym
nebezpecim pozaru ¢i vybuchu.

* Péjku chrarite pred vniknutim vody a vysokou
vihkosti.

Nikdy péjeci hrot nechladte ponofenim do vody.

Norma EN 60335-2-45 vyZaduje, aby v ndvodu
k pouziti bylo uvedeno nésledujici sdéleni,
nechavdme viak na rozumném zvazeni rodicl
¢i dohliZejicich odpovédnych osob, zda necha-
ji své déti nebo vy3e uvedené indisponované
osoby tento vyrobek pouzivat.

Zamezte pouzivani pfistroje osobdm (vcetné
déti), jimz fyzickd, smyslova nebo mentdini
neschopnost ¢i nedostatek zkusenosti
aznalosti zabrafuje v bezpecném pouzivani
spotfebice bez dozoru nebo pouceni. Déti si
se spotiebicem nesméji hrat.

Obecné se nebere v tvahu pouzivéni pfistroje
velmi malymi détmi (vék 0-3 roky v¢etné)

a pouzivani mladsimi détmi bez dozoru (vék
nad 3 roky a pod 8 let). Pfipousti se, Ze tézce
hendikepovani lidé mohou mit potfeby mimo
tiroven stanovenou normou (EN 60335-2-45).

VL. Cisténi,
udrzba, servis

A\ UPOZORNENI

* Pfed ¢iSténim ¢i udrzbou odpojte piivodni
kabel pajky od zdroje el. proudu.

* Pro Cisténi plastového téla pajecky nepouzi-
vejte agresivni Cistici prostiedky a organickd
rozpoustédla napf. na bézi acetonu, nebot
by to plast poskodilo. K ¢iSténi pouZijte napf.
vihkou textilii navih¢enou v roztoku sapona-
tu, zamezte v3ak vniknuti vody do pfistroje.

* V piipadé potieby zérucni opravy se obratte
na obchodnika, u kterého jste vyrobek zakou-
pili a ktery zajisti opravu v autorizovaném
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servisu znacky Extol®. Pro pozérucni opravu
se obratte pfimo na autorizovany servis
znacky Extol® (servisni mista naleznete na
webovych strankdch v dvodu névodu).

oK opravé musi byt z bezpeEnostnl’ch divodt

* Opravu vyrobku smi provadét pouze autorizo-

vany servis znacky Extol®.

NAHRADNI DILY K ZAKOUPENI
V PRIPADE POTREBY:

Nahradni Objednévaci
prislusenstvi/dil dislo
Pajeci hroty 900M-T-3,2D,
900M-T-LB (sada 2 ks)

8794520A
Sada rlznych pajecich hroti
900 M, 10 ks 87945208
(slozeni sady viz obr.1A)
Up![lacl hlava péjeciho hrotu 87945104
s piirubou (sada)
Topné télisko 87945108

Tabulka1

IX. Vyznam
znaceni na stitku

EXTOL 8794510
85-; zaov 5[I/60Hz .K.Ac €
80-

ety o
Pramyslova zna Pmuky 2440276001 Zin

Pred pouzitim pdjky si prectéte
cely ndvod k pouZiti.

Spliuje pfislusné harmonizacni
prévni predpisy EU.

Horky povrch. Nebezpedi
popleni. Pied manipulaci nechte

vychladnout.
ﬁ Elektroodpad, viz déle.
[ ]
’f%) Chrarite pred destém
e avniknutim vody.

Na vyrobku je uveden rok a mésic
vyroby a oznaceni vyrobni série.

Tabulka 2
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X. Skladovani

e Vychladly a ocistény pfistroj skladujte na
suchém misté mimo dosah déti s teplotami
do 40°C. Pfistroj chrarite pfed pfimym slune¢-
nim zafenim, hlodavci, sdlavymi zdroji tepla,
vlhkosti a vniknutim vody.

XI. Likvidace odpadu

OBALOVE MATERIALY

* Obalové materialy vyhodte do pfislusného
kontejneru na tfidény odpad.

ELEKTROZARIZENI
S UKONCENOU ZIVOTNOSTI

* Dle smérnice (EU) 2012/19 nesmi byt nepou-
Zitelné elektrozafizeni vyhazovano do komu-
nélniho odpadu z diivodu obsahu nebezpe¢-
nych latek pro Zivotni prostredi, ale musi byt
odevzdano k ekologické likvidaci do zpétného
shéru elektrozafizeni.
Informace o shérnych mistech
elektrozafizeni a podminkéch
shéru obdrZite na obecnim
Giradé nebo u prodavajiciho.

XIl. Zaruéni lhata
a podminky
(odpovédnost za vady)

* Navyrobek se vztahuje zaruka
(odpovédnost za vady) 2 roky
od data prodeje. Pozada-li o to
kupujici, je prodavajici povinen
kupujicimu poskytnout zaruéni
podminky (prava z vadného pIné-
ni) v pisemné formé dle zakona.

ZARUCNI A POZARUCNI SERVIS

Pro uplatnéni prava na zaruéni opravu zbozi
se obratte na obchodnika,
u kterého jste zbozi zakoupili.
Pro pozérucni opravu se miizete také obrétit
na ns autorizovany servis.
Nejblizsi servisni mista naleznete
nawww.extol.cz.
V piipadé dotazd Vam poradime
naservisni lince 222 745 130
e-mail: servis@madalbal.cz

EXTOL INDUSTRIAL cz



PRISLUSENSTVO Z PONUKY EXTOL®

Hroty, suprava 10 ks

LA /.~ l
i

obj. ¢. popis

8794520B 900 M, vonkajsi priemer: 6,5 mm

E Drot spajkovaci trubickovy

Sn 99,3 %/0,7 % Cu

bezolovnaty

variant,

pracovna
teplota 227 °C

==

s tavivom (Zivica; obsah 2 %),
bod tavenia 227 °C, RoHS
obj. ¢. popis

Drot spajkovaci
Sn30/Pb70

!

s tavivom

(zivica; obsah 2 %),
bod tavenia 260 °C
obj. ¢ popis

8732003 & 1mm,100g

9945 & 1mm, 1009

8732007 <& 1mm,2509g

9947 & 1mm, 2509

Drot spajkovaci
trubickovy Sn60/Pb40

vdaka pomeru cinu
aolova s najnizsou
dosiahnutelnou
pracovnou teplotou
188°C

Odspajkovaci/odsavaci
knot

s tavivom )
(Zivica; obsah 2 %), 3 o
bod tavenia 188 °C )

obj. ¢. popis obj. ¢ popis

8832003 @ 1mm,100g 8832023 £.2,5mm/1,5m,
8832007 & 1mm,2509g med’
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Uvod

Vézeny zékaznik,

dakujeme za doveru, ktoru ste prejavili znacke Extol® kipou tohto vyrobku.

Vyrobok bol podrobeny testom spolahlivosti, bezpe¢nosti a kvality predpisanym normami
a predpismi Eurdpskej tnie.

S akymikolvek otazkami sa obratte na nase zédkaznicke a poradenské centrum:

www.extol.sk
Fax: +421 221292091 Tel.: +4212 21292070

Distributor pre Slovensku republiku: Madal Bal s.r.0., Pod gastanmi 4F, 821 07 Bratislava
Vyrobca: Madal Bal a. s., Priimyslova zona PFiluky 244, 76001 Zlin, Ceské republika
Datum vydania: 30. 7. 2022

I. Charakteristika - ucel pouzitia

Profesiondlna mikroprocesorova hrotova spajkovacka s displejom

Extol® Indutstrial 8794510 a s digitalnym nastavenim teploty

vrozsahu 80 — 500 °Cs rozliSenim displeja 1°Cje uréend na mékké

spajkovanie, ktoré vyZaduje presnost a kontrolu teploty hrotu, najma

v elektronike a v bizutérii. Mikroprocesorova elektronika neustale
snima teplotu spajkovacieho hrotu a okamzite reaguje na zmeny teploty (+/-),
¢im udrZiava konStantnu teplotu bez toho, aby dochadzalo k teplotnym vyky-
vom, ¢o je ddleZité na spajkovanie citlivych stciastok. K spajkovacke je mozné
dokpit stipravu spajkovacich hrotov Extol® Industrial 87945208 (obr. 1A a 1B) (typ
hrotov 900 M). S pouzitim vhodného spéjkovacieho hrotu je mozné spajkovacku pouzit aj
na drobné rezanie ¢i spajanie plastov a takisto na vypalovanie symbolov do dreva.

70w BEFEN 8 T=T.
SO0/60Hz | ED  SMSTAT. BRaTION
arewe - @@ [S00°]  350°C

°C
o
/F ESD :1°C ®°Q® ©33s
v Digitalne nastavitelna teplota v rozsahu 80 - 500 °C s rozlisenim displeja 1 °C.
v Rychle schladnutie z vys3ej teploty na nizsiu na rychlu pracu pri zmene teploty na nizsiu.

v Digitalne nastavitelna kalibracia (kompenzacia) teploty vzhladom
na velkost spajkovacieho hrotu.

v Funkcia automatickej paméte nastavenej teploty na opakované pouzitie
po vypnuti a zapnuti spajkovacky.

v Funkcia zamknutia (password) nastavenej teploty
a dalsich parametrov na ochranu pred zmenou.

v Napdjacie naptie v rozsahu 85260V 50/60 Hz s moznostou napajania v mnozstve krajin.
v Moznost nastavenia teploty v °C/°F.

v P(B (keramickeé) ohrievacie teleso.

v’ ESD ochrana proti vyboju statickej elektriny.

v Kvalitnd izoldcia proti vysokej teplote.

v Silikénova tichopova ¢ast na prijemné drzanie pri praci.

v Vlysokoohybny mékky napéjaci kabel, ktory nekladie odpor pri praci so spajkovackou.
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Il. Technicka Specifikacia

0znacenie modelu/objednavacie ¢islo 8794510

Napdjacie naptie 85-260V 50/60 Hz
Maximalny prikon 70W

Udrziavaci prikon podIa nastavenej teploty
Funkcia spanku NIE

Nastavitelny teplotny rozsah 80-500°C
RozliSenie displeja 1°C

Udrziavanie konstantnej teploty ANO

(as nahriatia na teplotu 350 °C 33s

Funkcia kompenzacie (rekalibracie) teploty Ziadna; alebo v rozsahu =+ 1°Caz 50 °C
Funkcia ESD ANO

Typ spéjkovacich hrotov 900 M

Typ upinacej hlavy spajkovacieho hrotu GP4

Priemer Gchopovej casti spajkovacky 19 mm
Hmotnost bez kabla (s dodavanym typom hrotu) 709

Odpor na spajkovacom hrote <20

Napétie na spajkovacom hrote <2mV

Trieda ochrany |

Priemer dodavaného spéjkovacieho hrotu Tmm

Dizka napéjacieho kabla cca135m

Makky ohybny napéjaci kabel ANO

lll. Sucasti

a ovladacie prvky
Obr. 2, pozicia - opis

1) Napéjaci kabel

2) Tlacidlo zapnutia/vypnutia

3) Displej s nastavenou hodnotou

4) Tlacidlo na zniZovanie hodnoty,
na pristup do menu a potvrdenie funkcie

5) Tlacidlo na zvySovanie hodnoty
a nastavenie funkcie vmenu

6) Silikénové tichopova Cast

7) Upinacia hlava spajkovacieho hrotu
s prirubou (stprava)

8) Spajkovaci hrot

9) Symbol funkcie na displeji

IV. Priprava
spajkovacky na pouzitie

A vVsTRAHA

* Spéjkovaci hrot vymienajte pri odpojenom
napéjacom kabli spajkovacky od zdroja el.
pridu a ak sd vietky casti vychladnuté, inak
hrozi nebezpecenstvo popélenia.

VLOZENIE/VYMENA
SPAJKOVACIEHO HROTU (OBR. 3)

* Na vymenu spdjkovacieho hrotu odskrutkujte
prirubu upinacej hlavy a hlavu odoberte.
Spéjkovaci hrot odoberte z ohrievacieho
telesa a na ohrievacie teleso nasurite iny

SK EXTOLINDUSTRIAL

spajkovaci hrot (obr. 3). Potom nasuiite spat
upinaciu hlavu a riadne ju zaistite utiahnutim
priruby.

UMIESTNENIE NA STOJANCEK (OBR.4)

* Spéjkovacku z bezpecnostnych dovodov pred
nahrievanim a pocas pouzivania vzdy usadte
do dodévaného stojanceka. Stojancek si
pripravte zdvihnutim drétu v tvare pismena
,M”. Spajkovacka usadend v stojanceku je tak
zaistend v stabilnej polohe proti neziaducemu
pohybu s rizikom popélenia ¢i neZiaducemu
kontaktu s predmetmi.

CISTIACA HUBA

e Ak sa cistiaca huba nedodéva so spajkovackou,
alebo ak je opotrebend, je mozné ju kupit
v obchode so spajkovacimi potrebami (napr.
eshop, Cistiace huby pre spajkovacie stanice).
Huba je doleZitd na Cistenie spajkovacieho
hrotu pri spajkovani. Pred spajkovanim hubu
namocte do destilovanej vody prebytocnd
vodu vyZzmykajte (huba musi byt mokra, nie
celkom nasiaknuté vodou). Na namocenie huby
pouzivajte destilovani vodu, pretoze mineraly
nachddzajuce sa vo vode budu po odpareni
vody na spajkovacom hrote a negativne to
ovplyvni spéjkovanie. Je to doleZité hlavne
vtedy, ak je voda vo vodovodnej sieti tvrdd.
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ZAPNUTIE/NASTAVENIE/VYPNUTIE
SPAJKOVACKY

A\ vVSTRAHA

* Pred uvedenim pristroja do prevadzky si
precitajte cely navod na pouZitie a ponechajte
ho prilozeny pri vyrobku, aby sa s nim obsluha
mohla obozndmit. Ak vyrobok komukolvek
poZiciavate alebo ho predavate, prilozte
k nemu aj tento navod na pouzitie. Zamedzte
poskodeniu tohto ndvodu. Vyrobca nenesie
zodpovednost za Skody ¢i zranenia vzniknuté
pouzivanim pristroja, ktoré je v rozpore
s tymto ndvodom. Pred pouZitim pristroja
sa obozndmte so v3etkymi jeho ovladacimi
prvkami a sticastami a tiez so spdsobom
vypnutia pristroja, aby ste ho mohli ihned
vypniit v pripade nebezpecnej situacie. Pred
pouzitim skontrolujte pevné upevnenie
vetkych sucasti a skontrolujte, ¢i nejakeé casti
pristroja, ako napr. bezpecnostné ochranné
prvky, nie st poskodené, ¢i zle nainstalované
alebo ¢i nechybajti na svojom mieste. Za
poskodenie sa takisto povazuje poSkodend
alebo narusend izolacia privodného kabla
Ci poskodend zasuvkovd vidlica privodného
kabla. Pristroj s po3kodenymi alebo chybajtici-
mi Castami nepouZivajte a zaistite jeho opravu
Cindhradu v autorizovanom servise znacky
Extol® — pozrite kapitolu Servis a Udrzba alebo
webové stranky v tvode nvodu.

1) Pred zasunutim vidlice napéjacieho kébla do
zasuvky najprv overte, ¢i hodnota napétia
v zésuvke zodpovedd hodnote v rozmedzi
85260V 50/60 Hz.

2) Spajkovacku zapnite stlacenim tlacidla na
zapnutie/vypnutie (obr. 2, pozicia 2).

A\ vVsTRAHA

o Zaistite, aby napdjaci kabel spdjkovacky bol
celou svojou dizkou polozeny na pracovnom
stole a udrzujte ho tak, aby nemohlo déjst
k nedmyselnému zvrhnutiu kabla z pracovné-
ho stola, inak by tiazou volhe visiaceho napa-
jacieho kébla mohlo dojst k zvrhnutiu horticej
spajkovacky a mohlo by dojst k popéleniu
0s0b alebo zvierat a k hmotnym Skoddm.

NASTAVENIE FUNKCII

o Stlacenim a pridrzanim tlacidla ,— sa dosta-
nete do menu funkii. Stldcanim tlacidla ,+"
prechadzajte medzi jednotlivymi funkciami
v nasledujicom poradi: jednotky teploty
(symbol °C/F) — nastavenie teploty (symbol
sinka) — funkcia kalibrécie teploty (symbol
teplomeru) — funkcia heslo — password
(symbol visacej zdmky). Krétkym stlacenim tla-
Cidla ,—" potvrdte zvolend funkciu na jej dalsie
nastavenie podla dalej uvedeného postupu.

Ak tlacidlo ,—" stlaite len kratko, nedostanete
sa do menu funkii, ale na displeji bude blikat
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symbol sinka na nastavenie teploty tlacidlami
+"alebo ,—" (pozrite dalej). Ak tento rezim
nastavite, vyckajte, az symbol blikajiceho sinka
zmizne a potom stlacte a pridrzte tlacidlo ,—",
aby ste sa dostali do menu funkcii.

NASTAVENIE JEDNOTIEK TEPLOTY

* Tlac¢idlom ,+" nastavte symbol °C/F
a stlacenim tlacidla ,—" ho potvrdte — na
displeji bude zobrazend jednotka, ktord bola
v predchddzajicom nastaveni, na nastavenie
inej jednotky stlacte tlacidlo ,+". Naslednou
nedinnostou sa nastavena jednotka ulozi.

NASTAVENIE TEPLOTY

o Tlacidlom ,+" nastavte symbol sinka (nasta-
venie teploty) a tlacidlom ,—" ho potvrdte. Na
displeji sa zobrazi symbol (), stlacanim tlacidla
,+" nastavte hodnotu prvej cislice. Stlacenim tla-
Cidla,—" prejdite do rezimu nastavenia hodnoty
druhej cislice. Tlacidlom ,+" nastavte hodnotu
druhej cislice a ndsledne stlacenim tlacidla ,—
prejdite do rezimu nastavenia tretej islice, ktorej
hodnotu nastavte tlacidlom ,+". Ne¢innostou
dojde k uloZeniu nastavenej hodnoty a nahriatiu
na pozadovand teplotu.

Pozadovan teplotu je mozné rychlo a ply-
nulo nastavit iba krétkym stlacenim tlacidla
" alebo ,—*, pricom na displeji sa potom
zobrazi blikajtci symbol sinka; nésledne na
rychle a plynulé zvy3enie hodnoty teploty
stlacte a pridrzte tlacidlo ,+", na zniZenie
hodnoty tlacidlo ,—".

NASTAVENIE FUNKCIE
KOMPENZACIE (REKALIBRACIE)
TEPLOTY

¢ Tla¢idlom ,+" nastavte symbol teplomeru
- funkcia kompenzacie (rekalibracie)
teploty a tlacidlom ,—" ho potvrdte. Na
displeji bude zobrazené znamienko (-) pre
rezim zniZenia teploty. Ak je potrebné teplotu
2vysit, stlacenim tlacidla ,+" znamienko
(~) zmizne, ¢o znamen4, Ze teplota nebude
znizend, ale zvy3end. Naslednym stlacenim
tlacidla ,—" prejdite do reZzimu nastavenia
hodnoty prvej Cislice a stlacanim tlacidla
,+" nastavte hodnotu v rozsahu 0 - 5. Ak je
potrebné nastavit kompenzéciu teploty v roz-
sahu do 9 °C, nastavte hodnotu prvej islice
0. Néslednym stlacenim tlacidla ,—" prejdite
do reZimu nastavenia hodnoty druhej Cislice
astlacanim tlacidla ,+" nastavte hodnotu
druhej ¢islice v rozsahu od 0 do 9. Ak bola
hodnota prvej ¢islice 5, tak ako druhd cislicu
je mozné nastavitiba 0, pretoze kalibrdcia ma
moznost nastavenia rozsahu do 50°. Na zru-
Senie funkcie kompenzécie teploty nastavte
obe cislice ,00”. V prevddzkovom rezime uz
potom nebude na displeji zobrazeny symbol
teplomeru.
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* Funkcia kompenzacie (rekalibracie) tep-

tepla a na hrote (ndstroji) je potom nizsia tep-
lota, nez je nastavend na spajkovacke.
Kontaktnym meranim teploty — pouZitim napr.
multimetra s dotykovou teplotnou sondou
zmerajte teplotu na spajkovacom hrote.

Na meranie teploty nepouZivajte bezkontaktné
teplomery, pretoze mézu byt vzhladom

na merany povrch a presnost spajkovacky dost
nepresné. V pripade zistenia rozdielu medzi
teplotou na spajkovacom hrote (ndstroji)
anastavenim na spajkovacke, vyssie uvedenym
postupom rekalibrcie (kompenzdcie) teploty
teplotu zvyste alebo znizte podfa potreby.

NASTAVENIE FUNKCIE ,HESLO”
(OCHRANA PRED ZMENOU
NASTAVENIA VLOZENIM HESLA)

* Funkcia ,heslo” zablokuje prenastavenie
pdvodne nastavenych parametrov — funkcia
sluzi na ochranu pred zmenou nastavenia.

* Pred zadanim hesla nastavte pozadovanu
teplotu, ktord mé byt heslom chranena.

* Tlacidlom ,+" nastavte symbol visacej zamky
atlacidlom ,—" ho potvrdte. Na displeji sa obja-
vi symbol (-) a tlacidlom ,+" nastavte hodnotu
prvej islice v rozsahu 0 — 9. Stlacenim tlacidla
,—" prejdite do rezimu nastavenia hodnoty
druhej Cislice a tlacidlom ,+" nastavte hodnotu
vrozsahu 0 —9. To isté opakujte na nastavenie
tretej hodnoty Cislice hesla. Ak bude nastavend
hodnota hesla 0-0-0, nepovazuje sa to za heslo
afunkdia ,heslo” nebude aktivna.

Iba zadanim hesla neddjde k aktivacii tejto
funkcie, na jej aktivaciu je nutné spajkovacku
vypnuit a zapnut tlacidlom (obr. 2, pozicia 2).
Po vypnuti a zapnuti spajkovacky sa na displeji
zobrazi povodne nastavend teplota a v rohu
displeja bude zobrazeny symbol visacej zamky.
Stlacenim tlacidla ,+" alebo ,—" nie je mozné
pdvodne nastavenu teplotu zmenit (nie je
mozné vykonat Ziadnu zmenu nastavenia). Po
opdtovnom vypnuti a zapnuti spajkovacky bude
tdto funkcia stale aktivna a nebude mozné
vykonat Ziadnu zmenu pdvodného nastavenia.

VYKONANIE ZMENY NASTAVENIA
PRI ZAPNUTEJ FUNKCII HESLO
(PRI ZAHESLOVANI)

1) Spéjkovacku vypnite ovlddacim tlacidlom na
zapnutie/vypnutie.

~

Stcasne stlacte tlacidlo ,+" a ,—" a obe
tlacidld drzte stéle stlacené a pri stlacenych
tlaidlach ,+" a ,—" spdjkovacku zapnite
ovlddacim tlacidlom a potom sticasne obe
tlacidld .+ a ,—" uvolnite a na displeji sa
zobrazi symbol - —-“. Stldcanim tlacidla
,+" nastavte hodnotu prvej Cislice hesla,
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ktorym ste spajkovacku zaheslovali; po jej
nastaveni stlacenim tlacidla ,—" prejdite

k nastaveniu hodnoty druhej islice hesla
atlacidlom ,+" nastavte jej hodnotu a rov-
nakym postupom nastavte hodnotu tretej
Cislice hesla a nakoniec stlacte tlacidlo ,—"
na potvrdenie hesla, a tym dojde k odhes-
lovaniu a bude mozné vykonat zmenu
nastavenia. Ak v tomto rezime nastavite ako
nové heslo ,0-0-0" a potom spajkovacku
vypnete a opat znova zapnete, heslo bude
trvalo zrusené. Ak heslo nezmenite, tak pri
vypnuti a opatovnom zapnuti, bude spajko-
vacka opat zaheslovana so symbolom visacej
zamky na displeji a na zmenu nastavenia je
nutné opét zadat povodne nastavené heslo
podfa vyssie uvedeného postupu. Ak ste
heslo zabudli, alebo vy3sie uvedeny postup
prestal fungovat, postupujte podla dalej
uvedenych krokov na reset hesla.

TRVALE ZRUSENIE ZAHESLOVANIA
(RESET HESLA); ZABUDNUTE HESLO.

* Ak chcete zrusit funkciu chranenia heslom
(odheslovanie) postupuijte nasledovne:

Spajkovacku vypnite stlacenim tlacidla na
vypnutie/zapnutie.

2) Stlacte tlacidlo ,—" a za staleho stlacenia
tohto tlacidla stcasne zapnite spajkovacku
stlacenim tlacidla zapnuté/vypnuté a na
displeji sa zobrazi symbol - —-"a symboly
vetkych funkcii a potom tlacidlo ,—" uvol-
nite a spajkovacka prejde do Standardného
prevédzkového rezimu a pdvodne zadané
heslo bude zrusené a pri opatovnom vypnuti
azapnuti spajkovacka uz nebude chranend
heslom (na displeji nebude zobrazend
povodne nastavena teplota — je nutné pre-
nastavit podla potreby).

CHYBOVE HLASENIE NA DISPLEJI

Ak sa na displeji objavi hlsenie ,H-E*, znamend
to, Ze nefunguje senzor teploty, v takom pripade
jenutnd oprava/vymena za bezchybny kus.

VYPNUTIE SPAJKOVACKY
A ODSTAVENIE Z PREVADZKY

* Spajkovacku vypnite stlacenim tlacidla (obr.
2, pozicia 2) a spajkovacku odlozend na sto-
janceku nechajte celkom vychladnt.

V. Prostriedky

na spajkovanie

* Této hrotova spajkovacka je uréend
na tzv. makkeé spajkovanie — t. j. najma na
vytvéranie dobre elektricky vodivych spojov
s pouZitim mékkych spajkovacich zliatin na
béze cinu, antiménu, medi, striebra, zinku
(tzv. spajkovacie kovy) a taviva (spajkovacie
pasty) pri pracovnej teplote do cca 450 °C.
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Ide najma o spojenie vodicov s ciefom prenosu
elektrického pridu, pri ktorych sa neocakdva
odolnost proti mechanickému namahaniu.

Teplota tavenia spajkovacieho kovu musi

materidlu.

Spajkovaci kov je dostupny v réznych formach
a hrabkach podla velkosti vytvéraného spoja,
najcastejsie ako drot navinuty na cievke.

Tavivd zamedzujd vytvaraniu oxidov kovov
na povrchu roztavenych kovov. Oxidy kovov
sa na horticom povrchu kovu vytvérajd ihned
azamedzuj( vytvoreniu kvalitného spoja,
pretoze spajkovaci kov nemdze vytvorit
homogénne spojenie so spajanym kovom,
preto je nutné na vyrobu kvalitného spoja
tavivo pouzivat. Ak sa nebude tavivo pouzi-
vat, méze v dosledku zlého spojenia vzniknut
spoj, ktory zle vedie el. prid a méze dojst

k poruche prevédzky elektrického zariadenia.
Ako tavivo sa pouZiva spajkovacia pasta na
makké spajkovanie (zmes napr. chloridu
zinocnatého a aménneho s organickymi
tukmi) alebo kolofénia (t. j. syntetickd Zivica).
Kolofdnia sa moze na spoj nanasat aj vo
forme roztoku v liehu a pod.

Tavivd na makké spjkovanie st urcené pre
teplotny rozsah spajkovania 200 — 450 °C.

VI. Spajkovanie

A\ uPOZORNENIE

* Pocas spajkovania zaistite kvalitné odvetra-
vanie priestoru a pridenie vzduchu, pretoze
pri spajkovani vznikaju vypary prchavych
ltok, ktorych vdychovanie je zdraviu Skodli-
vé. Pokial sa nemdze zaistit prirodzené alebo
niitené odvetravanie, je nutné zaistit umelé
odsavanie vyparov. Pri pouzivani spajkova-
cich kovov a taviv sa riad'te bezpecnostnymi
pokynmi uvedenymi v karte bezpecnostnych
Gidajov spajkovacich kovov a taviv a pouzivaj-
te predpisané osobné ochranné prostriedky.

]

i

A\ UPOZORNENIE

* Pred spdjkovanim povrch spéjaného materia-
lu o¢istite, zbavte ho mechanickych necistot,
odmastite a pripadnt chemickd povrchovi
Gpravu odstraite. Ak na odmastenie pouzi-
vate horlavé organickeé rozpustadla, musia
sa pred spajkovanim dokonale odparit, aby
nedoslo k vznieteniu par ¢i horfavej kvapali-
ny. Ak bol povrch mokry, pred spajkovanim
musi byt dokonale suchy.
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Ak sa spjkovanim spajaju dva konce vodicov,
odizolované konce vodicov medzi prstami
stlaCte a mierne potocte, aby jednotlivé
medené vldkna boli spojené. Postup spajko-
vania a rozne pouzitelné prostriedky (taviva
a spajkovacie kovy) st uvedené v instruktaz-
nych videdch so spajkovacou tematikou na
internetovom videokanali YouTube. V nasle-
dujlicom texte je opisany vieobecny princip.

1) Spicku horiceho spajkovacieho hrotu
ponorte do taviva a na $picku naberte
trochu taviva.

2

Roztecené tavivo na Spicke hrotu pre-
neste na povrch materialu, ku ktorému
sa prostrednictvom spajkovacieho
kovu pripoji vodi¢. Miesto s nanesenym
tavivom dostatocne prehrejte spajko-
vacim hrotom.

3

Spickou horiiceho hrotu odoberte spajko-
vaci kov z drotu ¢i inej dodavanej formy.

4) Horici hrot s roztavenym spajkovacim
kovom znovu ponorte do taviva.

5) Roztaveny spajkovaci kov s tavivom na
horiicom hrote preneste na miesto s uz
nanesenym tavivom.

6) Miesto s nanesenym spajkovacim kovom
atavivom dostatocne prehrejte spaj-
kovacim hrotom, aby sa zmes na spaj-
kovanom mieste prehriala, roztiekla sa
adoslo tak k zliatiu (spojeniu). Prehriatie
je velmi dolezité, aby nedoslo k vytvore-
niu tzv. studeného spoja, pozrite dalej.

7) Tym istym postupom naneste tavivo
a spajkovaci kov na miesto pripojenia
druhého pripajaného dielu.

8) Nakoniec oba diely spojte tak, Ze koniec
dielu s nanesenym spajkovacim kovom
prilozte na miesto naneseného spaj-
kovacieho kovu druhého pripajaného
dielu, potom spéjkovaci hrot ponorte
do taviva, nasledne do miesta spoja
vloite koniec spajkovacieho drotu
aspajkovacim hrotom nahrievajte
koniec spajkovacieho drétu, aby doslo
k dokonalému zaliatiu miesta spaja-
nych casti spajkovacim kovom a miesto
spoja hrotom dokladne prehrejte, aby
doslo k zliatiu kovov vietkych spajanych
casti. Po prehriati spajkovacku viozte
spat do stojanceka a pripajané diely bez
pohnutia pridrZiavajte do stuhnutia
spajkovacieho kovu. Na dokladné pritla-
cenie poutite klieste, svorky ¢i zverak.

= Ak miesto spoja nebude dobre prehri-
ate v dosledku krétkeho kontaktného
Casu alebo nizkej teploty spajkovania,
dojde k vzniku tzv. studeného spoja, co
je spoj, ktory sa prejavuje zlym zma-
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¢anim spajaného materiélu, hrubym
povrchom alebo zrnitym vzhladom
avkonecnom dasledku horsou vodivo-
stou el. pradu.

* Ak sa ako tavivo pouziva kolofonia v roz-
toku liehu, pred nanesenim spajkovacieho
kovu sa musi miesto kontaktu s nane-
senym roztokom tiez nahriat horticou
$pickou spajkovacieho hrotu, inak neddjde
k odstraneniu oxidovej vrstvy na kove.

9) Po vychladnuti zo spajkovaného spoja
odstrante zvysky taviva (spajkovacej
pasty) riedidlom.

* V pripade pouzitia kolofdnie nebyva
potrebné jej zvysky odstraiiovat.

ZVARANIE/REZANIE PLASTOV

= Na tepelné opracovanie plastov
nastavte teplotu v rozsahu 150
-200°C podla druhu plastu.

* Tepelne je mozné do urcitej teploty opraco-
vévat'iba termoplastické materialy ako napr.
polyetylén, polypropylén typu PP-H, PP-B,
PP-R, polyester (PES), polystyrén, PVC, nylon
atd. (na danom materidli by typ plastu mal
byt uvedeny).

Plasty typu termosety nie je mozné tepelne
opracovavat, pretoze bude dochddzat k ich
spekaniu (napr. bakelit, guma).

VYPALOVANIE DO DREVA

= Na vypalovanie symbolov do dreva
nastavte teplotu v rozsahu 300 — 420 °C.

* Na vypalovanie znakov do dreva prispasobte
rychlost vedenia spajkovacieho hrotu po
povrchu dreva hibke vypalovania vzhladom
na nastavend teplotu. Pri pridrzani hrotu v jed-
nom mieste bude dochadzat k coraz hibsiemu
zandraniu spajkovacieho hrotu do dreva.
Odportcame tento spdsob pouZitia si vopred
vyskasat na vzorke dreveného materidlu.

V zavislosti od typu dreveného materidlu
pripadne znizte teplotu.

A\ uPOZORNENIE

* Privypalovani do dreva vznikd intenzivny
dym, a preto tento druh cinnosti robte v dobre
vetranych priestoroch a dym nevdychuijte.

CISTENIE SPAJKOVACIEHO HROTU

* Hortici spajkovaci hrot utrite o povrch mokrej ¢is-
tiacej huby urcenej pre spajkovacie stanice (blizsie
informécie k hube st v odseku tykajticom sa
(istiacej huby; kapitola V.. Cistiaca huba musi byt
mokra, inak by hordci hrot suchti hubku poskodil.

* Spajkovaci hrot vzdy istite hordci o mokrd cis-
tiacu hubku. Hrot nikdy necistite mechanicky-
mi prostriedkami, napr. ocelovou kefou a pod.
Hrot vidy vycistite pred ukoncenim préce.
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VII. Bezpecnostné
pokyny pre pracu
so spajkovackou

* Pred pripojenim spajkovacky k zdroju el.
pridu sa uistite, Ze spajkovaci hrot je sprévne
umiestneny a zaisteny v spajkovacke.

e Ak je to mozné, na ochranu pred popdalenim
pouzivajte vhodné kozené ochranné rukavice.

* Pri manipuldcii s horticim nasadcom dbajte na
to, aby nedoslo k popaleniu inych 0sob Ci zvierat.

* Spéjkovaného miesta sa nedotykajte
- nebezpecenstvo popélenia.

Ak dojde k popaleniu, postihnuté miesto
intenzivne chladte a podla zdvaznosti zvazte
osetrenie lekdrom.

Nikdy hordcu spajkovacku neprendsajte.
Pred prendsanim ju nechajte vychladnit na
stojanceku.

* Hortcu spajkovacku vzdy vkladajte do stojan-
Ceka a vzdy zaistite, aby sa hortce Casti nicoho
nedotykali. Nikdy hordcu spajkovacku neod-
kladajte tak, aby sa hortcimi ¢astami niecoho
dotykala, ¢o by mohlo viest k poziaru.

Po ukonceni préce vzdy spajkovacku vypnite
a napdjaci kabel odpojte od zdroja el. pridu.
Nikdy nenechévajte hortcu spajkovacku bez
dozoru.

Spajkovacku nikdy neumiestiiujte v blizkosti
lahko zpalnych ltok, materidlov a pod.
z ddvodu nebezpecenstva poziaru.

Dbajte na to, aby nemohlo déjst k poskodeniu
izoldcie vlastného napdjacieho kabla. Kabel
udrZujte v bezpe¢nej vzdialenosti od miesta
spajkovania. Ak dojde k tepelnému poskode-
niu napdjacieho kabla, ihned ukoncite pracu
s0 spajkovackou, vypnite privod pridu do
zasuvky a napadjaci kabel odpojte od zdroja
el. pridu a zaistite vymenu kabla stanice

v autorizovanom servise znacky Extol®.

Pri préci so spajkovackou zaistite informova-
nost 0sdb v okoli, aby nemohlo dojst k zakop-
nutiu o napdjaci kébel a popéleniu 0sob.
Hlavne je nutné venovat zvysend pozornost
u deti. Takisto kdbel udrzujte tak, aby sa
minimalizovalo riziko zakopnutia a padu
hortcej spajkovacky.

* Spajkovacku nepouzivajte v prostredi so zvy-
Senym nebezpecenstvom poziaru ¢i vybuchu.

* Spéjkovacku chrante pred vniknutim vody
avysokou vlhkostou.

* Nikdy spajkovaci hrot nechladte ponorenim
do vody.
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* Norma EN 60335-2-45 vyZaduje, aby v ndvode
na pouZzitie bol uvedeny nasledujici oznam,
nechdvame viak na rozumnom zvézeni
rodicov ¢i dozerajticich zodpovednych osdb,
Cinechajti svoje deti alebo vysSie uvedené
indisponované osoby tento vyrobok pouzivat.
Zabrante pouzivaniu pristroja osobam (vré-
tane deti), ktorym fyzickd, zmyslova alebo
mentélna neschopnost ¢i nedostatok skise-
nosti a znalosti bréni v bezpe¢nom pouzivani
spotrebica bez dozoru alebo poucenia. Deti sa
50 spotrebicom nesmu hrat.

V3eobecne sa neberie do ivahy pouZivanie
pristroja velmi malymi detmi (vek 0 — 3 roky
vratane) a pouzivanie mladsimi detmi bez
dozoru (vek nad 3 roky a menej ako 8 rokov).
Pripusta sa, ze tazko hendikepovani ludia
mozu mat potreby mimo trrovne stanovenej
normou (EN 60335-2-45).

VIII. Cistenie,
udrzba, servis

A\ UPOZORNENIE

* Pred ¢istenim alebo udrzbou odpojte privod-
ny kabel spajkovacky od zdroja el. prudu.

Na Cistenie plastového tela spajkovacky
nepoufZivajte agresivne €istiace prostriedky

a organickeé rozpustadla napr. na baze aceto-
nu, pretoze by to plast poskodilo. Na Cistenie
pouZite napr. vlhki textiliu navihéend

v roztoku saponatu, zamedzte vak vniknutiu
vody do pristroja.

V pripade potreby zérucnej opravy sa obrétte
na obchodnika, u ktorého ste vyrobok kipili
a ktory zaisti opravu v autorizovanom servise
znacky Extol®. Pre pozdruénd opravu sa
obrétte priamo na autorizovany servis znacky
Extol® (servisné miesta najdete na webovych
strankach v dvode ndvodu).

 Na opravu sa musia z bezpecnostnych dovo-
dov poufit iba originlne diely vyrobcu.

* Opravu vyrobku smie vykondvat iba autorizo-
vany servis znacky Extol®.
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NAHRADNE DIELY NA ZAKUPENIE

V PRIPADE POTREBY
Néhradné Objednavacie
prislusenstvo/diel cislo
Spéjkovacie hroty 900M-T-3,2D,
900M-T-LB (stiprava 2 ks)
8794520A
Stiprava roznych spajkova-
(|(hvhrqtovl900 M, 10k§ 47945208
(zloZenie stpravy pozrite
naobr. 1A)
Upinacia hlava spéjko-
vacieho hrotu s prirubou 8794510A
(stprava)
Ohrievacie teliesko 87945108
Tabulka 1

IX. Vyznam
oznacenia na Stitku

EXTOL 8794510 <
85-260V~ 50/60Hz .KAC €

80-500°C | Max. 70W | 70g —
Produced by Madal Bal .5
Primyslov zona PFiluky 244  CZ-760 01 Zlin

Pred pouzitim spajkovacky si
precitajte cely ndvod na poufitie.

Spifa prislusné harmonizacné
pravne predpisy E.

Hortci povrch. Nebezpecenstvo
popalenia. Pred manipulaciou
nechajte vychladnit.

Elektroodpad, pozrite dalej.

3""%? Chrarite pred dazdom
i avniknutim vody.

Na vyrobku je uvedeny rok
SN: amesiac vyroby a oznacenie

vyrobnej série.

Tabulka 2
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X. Skladovanie

* Vychladnuty a ocisteny pristroj skladujte na
suchom mieste mimo dosahu deti s teplotami
do 40 °C. Pristroj chrdiite pred priamym
slne¢nym Ziarenim, hlodavcami, salavymi
zdrojmi tepla, vihkostou a vniknutim vody.

XI. Likvidacia odpadu

OBALOVE MATERIALY

* QObalové materidly vyhodte do prislusného
kontajnera na triedeny odpad.

ELEKTROZARIADENIE
S UKONCENOU ZIVOTNOSTOU

* Podla smernice (EU) 2012/19 sa nesmie nepo-
uzitelné elektrozariadenie vyhadzovat do
komunélneho odpadu z dovodu obsahu
nebezpecnych latok pre Zivotné prostredie,
ale musi sa odovzdat na ekologicku likvidaciu
do spatného zberu elektroza-
riadeni. Informécie o zbernych
miestach elektrozariadeni
a podmienkach zberu dosta-
nete na obecnom trade alebo
u preddvajdceho.

SK EXTOL

XIl. Zaruéna lehota
a podmienky
(zodpovednost

za chyby)

* Navyrobok sa vztahuje zaruka
(zodpovednost za chyby) 2 roky od
datumu predaja. Ak o to kupujtci
poziada, je predavajuci povinny
kupujiicemu poskytnut zaruéné
podmienky (prava z chybného
plnenia) v pisomnej forme podla
zakona.

ZARUCNY A POZARUCNY SERVIS

Pre uplatnenie préva na zaru¢nd opravu
tovaru sa obratte na obchodnika,
u ktorého ste tovar zakdpili.

Pre opravu po uplynutizéruky sa tiez mozete
obrétit’ na né§ autorizovan)’( servis.
www.extol.sk.

V pripade, Ze budete potrebovat
dalsie informécie,
poradime Vam na:

Fax: +4212212 92091
Tel.: +4212212 92070
E-mail: servis@madalbal.sk
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TARTOZEKOK AZ EXTOL® KINALATABAN

Forrasztocsucsok 10 db-os készlet

i

rend. szam leirds

8794520B 900M, kiils6 atméré: 6,5 mm

Forrasztodrot
Sn 99,3%/0,7%Cu

6lommentes
valtozat,
tizemi
hémérséklet
227°C

e

& =

= =

folyasztoszerrel (gyanta; tartalom 2%),
olvadasi pont 227°C, RoHS

Forrasztodrot Sn30/Pb70

folyasztészerrel
(gyanta; tartalom 2%),
olvadasi pont 260°C

rend. szam leirds rend. szam leirds
8732003 < 1mm, 100g 9945 & 1mm, 100g
8732007 & 1mm, 2509 9947 & Tmm, 2509

4 Sn60/Pb40

acinésolom
keverésiaranyanak
koszonhetben az
lizemihémérséklet
188°C

Forrasztodrot

8
=
X
]

folyasztoszerrel

E Leolvaszté/elszivé kandc

(gyanta; tartalom 2%), 3 o7
olvadasi pont 188°C L
rend. szam leiras rend. szam leiras

8832003 & 1mm, 100g 8832023 sz62,5mm/1,5m,
8832007 < 1mm, 250g réz
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Bevezeto

Tisztelt Veve!

Koszonjiik Onnek, hogy megvésarolta az Extol® marka termékeét!
Aterméket az idevonatkozd eurdpai eldirdsoknak megfelelGen megbizhatdsagi,
biztonsdgi és mindségi vizsgéalatoknak vetettiik ald.

Kérdéseivel forduljon a vevdszolgalatunkhoz és a tanacsadd kozpontunkhoz:

extol.hu Fax: (1) 297-1270 Tel: (1) 297-1277

Gyartd: Madal Bal a. ., Primyslova zéna Piluky 244, 760 01 Zlin Cseh Koztarsasag
Forgalmazo: Madal Bal Kft., 1173 Budapest, Régivam koz 2. (Magyarorszég)
Kiadas datuma: 2022.7.30

e 7

I. A késziilék jellemzoi és rendeltetése
Professziondlis, mikroprocesszoros Extol® Indutstrial 8794510
kijelzds forrasztopaka, digitalis hémérséklet bedllitassal
80 és 500°C kozott, 1°C-os felbontdssal. A forrasztopakat olyan lagy-
forrasztasokhoz lehet haszndlni, ahol pontosan kell bedllitani a forraszto-
cstics homérsékletét, példaul elektronikai elemek vagy bizsuk forrasztd-

sahoz. A mikroprocesszoros elektronikaval szerelt késziilék a forrasztocsucs
hémérsékletét folyamatosan méri, azonnal reagal a homérséklet valtozasokra
(+/-), igy a forrasztocstics beallitott hdmérsékletét kis hatarértéken beliil allan-
do értéken tartja, ami az érzékeny alkatrészek és anyagok esetében kiilonosen
fontos. A forrasztopakahoz kiilon lehet megvasarolni az Extol® Industrial 87945208
forrasztocstics készletet (1A. és 1B. abrak) (900 M tipust forrasztocsiics). A forrasztopakaval,
megfeleld forrasztdcstcs beszerelésével, mdanyagokat is lehet vagni és forrasztani,
valamint feliratokat lehet faanyagokba égetni.

85-260V § T=%
UALN soeon: pp o REAL
moreenon. D @ 350°C

H33s

°C
/F ESD

v" Ahémérséklet digitalisan llithato be (80 és 500°C kozott), a kijelz6 felbontasa 1°C.

+1°C @ﬂ.

v Gyors hiilés alacsonyabb hémérséklet beallitasa esetén, a gyorsabb munkékhoz.
v Digitalis hémérséklet kalibralas, eltérd méreti forrasztécstics hasznalatahoz.

v' Automatikus hémérséklet beallitas tarolas, az ismételt hasznalathoz
(ki- és bekapcsolds utan).

v Jelszavas (password) védelem, a beallitott hémérséklet és egyéb paraméterek meg-
vdltoztatds elleni védelméhez.

v Tapfesziiltség: 85-260V 50/ 60 Hz, a forrasztopaka eltérd halézati fesziiltség orsza-
gokban is hasznalhato.

v Hémérséklet mértékegység: °C/°F.

v P(B (kerdmia) fiitGtest.

v" ESD védelem (elektromos kisiilés ellen).

v’ Kivalé hészigetelés, magas hémeérsékletek ellen.
v Szilikon fogantyu, kényelmesen foghato.

v’ Hajlékony és puha halézati vezeték, munka kézben nem hoz létre munkat zavar fes-
ziilést vagy ellenerdt.
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Il. Miiszaki specifikacio

Tipusszam / rendelési szam 8794510

Tapfesziiltség 85-260V 50/60 Hz
Maximalis teljesitményfelvétel 70W

Teljesitményfelvétel a bedllitott hdmérséklet szerint
Alvds izemmod nem

Bedllithatd hdmérséklet tartoméany 80-500°C

Kijelzd felbontdsa 1°C

Konstans hémérséklet igen

Felmelegedési idd 350°C-ra
Hoémérséklet kompenzalas (kalibralds)

33 mdsodperc
+ 1°Cés 50°C kozott, vagy kikapcsolhato

ESD védelem igen
Forrasztdcsics tipusa 900 M
Forrasztdcsiics befogé fej tipusa GP4
Atméré a fogés helyén 19 mm
Tomeg (vezeték nélkiil), a mellékelt forrasztdcsticesal 70g
Forrasztdcstics ellendllds <20
Forrasztdcstcs fesziiltség <2mV
Védelmi osztély |
Mellékelt forrasztdcstics dtmérdje Tmm
Tapvezeték hossza kb. 135 cm
Puha és rendkiviil hajlékony tapvezeték igen

ll. A késziilék részei
és miikodteto elemei

2. abra. Tételszamok és megnevezések

1) Hélozati vezeték

N~

Be- és kikapcsold gomb

w

)
) Kijelz6, mutatja a beallitott értéket
4) Erték csokkentése, belépés a meniibe

és funkcid jovdhagyds gomb

)

Erték novelése, és funkcio bedllitésa
ameniiben gomb

6
7

Szilikon fogantyd (megfogés helye)

Forrasztdcstcs rogzitd fej

=)

Forrasztécstics

)
)
)
9) Funkcid jel a kijelz6n

IV. A forrasztopaka
elokészitése

a hasznalathoz

A FIGYELMEZTETES!

o Aforrasztdcsticsot az elektromos haldzatrdl leva-
lasztott és teljesen lehiilt késziiléken szabad csak
kicserélni, ellenkezd esethen égési sériilés érheti.

A FORRASZTOCSUCS
BEHELYEZESE/CSEREJE (3. ABRA)

* Acseréhez a forrasztécstcs rogzitd fejet
csavarozza és hiizza le. A forrasztocsticsot
a fiit6testrdl hizza le és hizzon fel masik
forrasztdcsiicsot. Hizza fel a rogzitd fejet és
jol hizza meg.

ALLVANYBA HELYEZES (4. ABRA)

* Biztonségi okokbdl a forrasztopakat a felme-
legités el6tt és a hasznélat kdzben is a mellé-
kelt allvanyban tarolja. Az dllvény hasznalata-
hoza ,M” alakd drétot hajtsa ki. Az dllvanyban
tdrolt forrasztépaka stabil helyzetben rogzill,
aforrd cstics nem ér hozzd targyakhoz és
megeldzhetd az égési sériilés is.

TISZTITO SZIVACS

* Ha a késziilékhez nincs szivacs mellékelve,
vagy elhasznélédott, akkor vésaroljon uj
szivacsot (pl. forraszto szerszamokat forgal-
maz0 iizletben vagy webaruhézban).

A szivacsot a forrasztécstcs tisztitdsahoz
kell hasznalni. A forrasztds megkezdése
eldtt a szivacsot martsa desztilllt vizbe és
csavarja ki (a szivacs legyen nedves, de nem
vizes). Ajanljuk, hogy a szivacsot desztillalt
vizzel nedvesitse be, mert a csapviz az elpé-
rolgdsa utdn dsvanyi anyagokat hagy vissza,
ami negativan befolyasolhatja a forrasztési
technoldgidt. Ez kiilondsen fontos akkor, ha
Ondknél a viz tdl kemény.

A FORRASZTOPAKA BE- ES
KIKAPCSOLASA, VALAMINT
BEALLITASA

A FIGYELMEZTETES!

* Ahaszndlatba vétel el6tt a jelen Gtmutatot
olvassa el és a késziilék kozelében térolja,
hogy a felhasznldk barmikor el tudjak
olvasni. Amennyiben a terméket eladja vagy
kdlcsonadja, akkor a termékkel egyiitt a jelen
haszndlati utmutatét is adja t. A haszndlati
(itmutat6t védje meg a sériilésektdl. A gyarto
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nem véllal feleldsséget a termék rendelte-
tésétdl vagy a haszndlati itmutat6tol eltérd
haszndlata miatt bekévetkez6 kérokért. A kés-
ziilék elsd bekapcsoldsa eldtt ismerkedjen meg
alaposan a mikodtetd elemek és a tartozékok
hasznélataval, a késziilék gyors kikapcsold-
sdval (veszély esetén). A hasznélatba vétel
elgtt mindig ellendrizze le a készilék és tar-
tozékai, valamint a védd és biztonsagi elemek
sériilésmentességét, a késziilék helyes dssze-
szerelését. A halzati vezeték szigetelésének
asériilése, vagy a vezeték felhdlyagosodasa,
tovabbd a csatlakozddugd sériilése is sériilés-
nek szamit. Amennyiben sériilést vagy hidnyt
észlel, akkor a késziiléket ne kapcsolja be.
Akésziiléket Extol® markaszervizben javittassa
meg, illetve itt vasarolhat a késziilékhez pétal-
katrészeket (Iasd a karbantartds és szerviz
fejezetben, tovébbd a weblapunkon).

1) Aelektromos hdlézathoz vald csatlakozta-
tésa el6tt ellendrizze le, hogy a hldzati fes-
ziiltség megfelel-e a tipuscimkén feltiinte-
tett tépfesziiltségnek (85-260 V~50/60 Hz).

2) Aforrasztopaka bekapcsolasahoz nyomja
meg a gombot (2. dbra 2-es tétel).

A FIGYELMEZTETES!

* Aforrasztopéka vezetékét ugy térolja a mun-
kaasztalon, hogy az ne ldgjon le és ne lehessen
véletleniil se leréntani az asztalrdl a forraszto-
pakét. A lel6gd vezeték sajat silya az allvany-
bl kihizhatja a forrasztépakat és a forrd cstics
égési sériilést vagy anyagi karokat okozhat.

A FUNKCIOK BEALLITASA

* Nyomja be és tartsa benyomvaa ,—" gombot
a funkcié menii megnyitésahoz. A ,+" gomb
nyomogatasaval lapozhat a funkcidk kozott (a
kovetkezd sorrendben): hdmérséklet mérté-
kegység (°C/F jel) - hémérséklet beallitas
(nap jel) - hémérséklet kalibralas (hdmérd
jel) - jelszé - password (lakat jel). A ,—" gomb
megnyomasaval lehet az adott funkciot kiva-
lasztani, majd bedllitani (a lent leirtak szerint).
Haa,—" gombot csak réviden nyomja meg,
akkor nem nyilik meg a funkcié menii, hanem
anap jel kezd villogni, ami azt jelzi, hogy bealli-
thatja a kivant hémérsékletet (a ,+" vagya ,—"
gombokkal - Idsd lent). A bedllitds utén vérja
meg a nap jel villogdsdnak a megszlinését,
majd a funkcié meni megnyitdsahoza ,—"
gombot nyomja meg és tartsa benyomva.

HOMERSEKLET
MERTEKEGYSEGEK BEALLITASA

* A,+" gombbal keresse meg a °C/F mérté-
kegység bedllitast, majd nyomja mega ,~"
gombot a bedllitdshoz. A kijelz6n az aktudlis
mértékegyséq jele lesz athatd. A mérté-
kegységet a ,+" gomb megnyoméséval

HU EXTOLINDUSTRIAL

valtoztassa meg. Vdrja meg, amig a késziilék
automatikusan elmenti az dj bedllitast.

HOMERSEKLET BEALLITAS

* A ,+" gombbal keresse meg a nap jelet
(hémérséklet beallitas), majd nyomja meg
a,~" gombot a bedllitashoz. A kijelzén a (-)
felirat lesz athatd, a ,+" gombbal llitsa
be az elsd szamjegyet. Nyomja mega ,—"
gombot az elmentéshez és a masodik sza-
mjegy bedllitasahoz. A ,+” gombbal éllitsa
be a masodik szdmjegyet, majd nyomja meg
a,~" gombot az elmentéshez és a harmadik
szdmjeqy beallitdsdhoz. A ,+" gombbal
dllitsa be a harmadik szdmjegyet is. Varja
meg, amig a késziilék automatikusan elmenti
az Uj bedllitast (ne nyomjon meg egy gombot
sem), a késziilék megkezdi a forrasztopaka
felmelegitését a beallitott hémérsékletre.
Akivant hdmérséklet gyorsan is bedllithaté
a,+"vagya,—"gomb rovid megnyomasd-
val (a nap jel villogni kezd), ezt kdvetden
ahomérséklet noveléséheza ,+", vagy
ahémérséklet csokkentéséheza ,—" gombot
nyomja be és tartsa benyomva.

HOMERSEKLET KOMPENZALAS
(KALIBRALAS) FUNKCIO

* A ,+" gombbal keresse meg a h6mérd jelet
(hémérséklet kompenzalas - kalibralas),
majd nyomja meg a ,—" gombot a bealli-
tdshoz. A kijelz6n a (-) felirat lesz lathatd
(a hémérséklet csokkentéséhez). Ha a homér-
sékletet novelni kell, akkor a ,+" gomb
megnyomdsa utan a (-) felirat eltGnik, ami
azt jelenti, hogy a hémérséklet ndvelve lesz.
A ,-" gomb megnyomdsa utan bedllithatja
az elsd szamjeqy értékéta ,+" gombbal (0 és
5 kozott). Amennyiben a hdmérséklet kom-
penzdcid értéke 9°C-ndl kisebb, akkor az elsé
szdmjegynél 0 értéket dllitson be. A ,—" gomb
kovetkezd megnyomasaval dtkapcsol a maso-
dik szamjegy értékének a bedllitdsara, amit
a,+" gomb nyomogatéséval 0 és 9 kozott
allitson be. Amennyiben elsd szdmjegyként
5-6t allitott be, akkor mésodik szamjegyként
csak 0-t lehet bedllitani, mert a kalibrécié
nem lehet nagyobb 50°C-ndl. A kalibralas
kikapcsolasahoz mindkét szamjegyet dllitsa
be nulldra: ,00”. Ha nincs kalibralas bedllitva,
akkor Gizem kozben nem lathatd a hdmérd jel.

* Ahémérséklet kompenzalas (kalibralas)
funkciot abban az esetben kell hasznalni, ha
nagyobb forrasztdcsticsot hasznal (nagyobb
ahdveszteség), ami miatt a hdmérséklet
kisebb lesz, mint a beallitott érték.

Erintds hémérével mérje meg a forrasztécsiics
hémérsékletét. A méréshez ne hasznéljon
érintés nélkili hdmérést, mert ez pontatlan
eredményt ad (a forrasztécstics kis mérete
miatt). Amennyiben a forrasztdcstics hdmér-
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séklete eltér a bedllitott hémérséklettdl, akkor
afentiek szerint hajtson végre hdmérséklet
kompenzalast (kalibralast), csokkentse vagy
novelje a forrasztdcstics hdmérsékletét.

JELSZO BEALLITASA
(VEDELEM A BEALLITASOK
MEGVALTOZTATASA ELLEN)

* Jelszd haszndlataval blokkolni lehet
aforrasztopdka beallitasait elallitas ellen.

* Ajelsz6 bedllitésa el6tt allitsa be a kivant hdmér-
sékletet (amelyet védeni kivan a jelszéval).

* A ,+" gombbal keresse meg a zért lakat jelet,
majd nyomja meg a ,—" gombot a bedllitd-
shoz. A kijelzon a (-) felirat lesz léthatd, a ,+"
gombbal llitsa be az elsd szdmjegyet (0 és
9 kozott). A ,—" gomb megnyomésa utdn
bedllithatja a masodik szamjegy értékéta ,+"
gombbal (0 és 9 kozott). Ugyanezt hajtsa
végre a harmadik szamjegy bedllitdsahoz is.
Amennyiben 0-0-0 értéket allit be, akkor a kés-
ziilék nem védi a bedllitott hdmérsékletet.

Ajelsz6 megadésa utén a forrasztopaka ki- és
bekapcsoldséval (a 2. dbra 2-es gomb megny-
omésaval) kell aktivélni a jelszavas védelmet.
A forrasztépéka ki- és bekapcsoldsa utdn
akijelz6n megjelenik a bedllitott hdmérséklet
ésazartlakatjel. A ,+" vagya,—" gombok
megnyomasaval nem lehet eldllitani a bedllitott
hémérsékletet. A forrasztépéka kovetkezé ki-
és bekapcsolasaival ez a funkcié nem torlddik,
avédelem tovabbra is aktiv marad (nem lehet
megvaltoztatni a bedllitott hdmérsékletet).

HOMERSEKLET
MEGVALTOZTATASA A JELSZO
FUNKCIO HASZNALATA ESETEN

1) Aforrasztépakat kapcsolja le.

2) A,+"ésa,—" gombokat egyidejileg
nyomja be és tartsa benyomva, majd
aforrasztépakat kapcsolja be. A bekapcsolds
utdna ,+" ésa ,—" gombokat egyidejiileg
engedje fel, a kijelzén a ,- - -” felirat lesz
lathaté. A ,+" gomb nyomogatésaval
allitsa be a jelszd elsd szdmjegyét. Nyomja
meg a ,—" gombot a masodik szdmjegy
megaddsahoz. Allitsa be a mésodik szam-
jegyet, majd az eldzdek szerint allitsa be
a harmadik szdmjegyet is. A jelszd helyes
megaddsa utan a homérséklet értéke a fen-
tiek szerint megvaltoztathato (beallithatd).
Amennyiben az el6z6 lépések végrehaj-
tdsa kdzben nem a jelszot, hanem harom
nulldt (0-0-0) allit be uj jelszoként, akkor
aforrasztépdka ki- és bekapcsoldsa utan
ajelszavas védelem kikapcsol. Ha a jelsz6t
nem torli (hdrom nulla megadasaval), akkor
tovabbra is a kordbban bedllitott jelsz6 lesz
érvényben (a ki- és bekapcsolds utén is).

A hémérséklet megvéltoztatdsahoz a fen-
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tiek szerint ismét meg kell adni a jelszét.
Ha a véletleniil elfelejtette a jelsz6t, vagy
a fenti eljards nem makodik, akkor a jelszo
torléséhez (a késziilék alapallapotba vald
visszadllitdsahoz) a kovetkezdket tegye.

JELSZO TORLESE (RESET),

AGY ELFELEJTETT JELSZO.

* Ajelszavas védelem torléséhez a kovetkezd-
ket hajtsa végre.

1) Aforrasztépakat kapcsolja le.

2) Nyomjabe és tartsa benyomvaa ,—" gombot,
majd kapcsolja be a forrasztopakat. A kijelzén
a,---" felirat és minden funkcid jel lesz léthato.
A" gombot engedje el, a késziilék torli a jel-
szavas védelmet és a bedllitdsokat. Kapcsolja
ki majd be a forrasztopékat (a kijelzon nem
lesz lathatd a korabban bedllitott homérséklet,
akivant hémérsékletet ismét be kell allitani).

KIJELZON MEGJELENO
HIBAKODOK

Ha a kijelz6n H-E hibaiizenet jelenik meg, akkor
ez a hémérd szenzor hibajat jelzi ki. A forraszt6-
pakat javitani vagy cserélni kell.

A FORRASZTOPAKA
LEKAPCSOLASA ES TAROLASA

o Aforrasztopakat a gomb (2. dbra 2-es tétel)
megnyomasaval kapcsolja le, és vérja meg
aforrasztopaka teljes lehtilését (az llvanyban).

V. A forrasztashoz
hasznalt anyagok

* Ajelen forrasztépékat tn. lagy forrasztédshoz
lehet hasznalni, a késziilékkel elsdsorban
elektromosan vezetd kotéseket lehet Iétrehozni
kiilonbdzd forrasztoanyagok (cink, antimon, réz,
eziist, on sth.) és folyasztdszerek (pl. forrasztd
zsir) felhaszndlasaval (450°C hdmérsékletig).

Az igy létrehozott és elektromosan vezetd
kotések esetében nem feltételezett a mecha-
nikus hatds vagy a nagy erdatvitel.

A forrasztoanyag olvadasi hémérséklete alac-
sonyabb legyen, mint a forrasztandd anyagok
olvadasi pontja.

A forrasztoanyag kiilonbzd formakban és
méretekben vésarolhaté meg, a leggyakra-
bban hasznlt forma a drottekercs.

A folyasztdszerek megakadalyozzak a megol-
vadt fémek oxidalodasat. A fémek feliilete
azonnal oxidalddik, ahogy a felsd réteget
valamilyen médszerrel (pl. mechanikus
csiszoldssal) eltavolitjuk, ezért a megfeleld
mindséq forrasztashoz folyasztoszereket
kell haszndlIni. Ha nem hasznél folyasztészert,
akkor a forrasztasi kotés nem lesz megfeleld
mindséqu, rossz lesz az elektromos vezetd-
képesség.
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A lagyforrasztashoz hasznlt folyasztészer
forrasztd zsir (cinkklorid-amméniumklorid
és szerves zsirok pasztaszer(i keveréke)
vagy kollofénum (szintetikus gyanta) lehet.
A gyanta alkoholban oldott valtozata foly-
adék formaban hordhatd fel a kotés helyére.
Alagyforraszté anyagok olvaddsi hémér-
séklete 200 és 450°C kozott talalhatd.

VI. Forrasztas

A\ FIGYELMEZTETES!

* Aforrasztasi munkak soran biztositsa
amunkateriileten a levegd elszivdsat vagy
aszelloztetést, mert a forrasztas kozben
egészséget kdrositd illéanyagok szabadulnak
fel. Amennyiben nincs lehetdség természetes
szelldztetés vagy a levegd elszivésanak
a biztositasara, akkor helyi elszivast kell
alkalmazni. A forraszté fémek és folyasztds-
zerek haszndlata kozben tartsa be a forraszté
fémek és folyasztészerek biztonsagi adatla-
pjaiban leirt utasitasokat és viseljen megfe-
lel6 munkavédelmi eszkozoket.

]

Lt

A FIGYELMEZTETES!

* Aforrasztas megkezdése elgtt a forrasztandd
anyagokat tisztitsa meg, zsirtalanitsa, illetve
afeliiletvédelmet tévolitsa el. Amennyiben
azsirtalanitashoz gytlékony szerves oldészere-
ket haszndl, akkor a forrasztas el6tt varja meg
az olddszer tokéletes elparolgdsét, ellenkezd
esetben az meggyulladhat. A feliilet legyen
tokéletesen széraz.

Ha vezetékeket forraszt dssze, akkor a veze-
tékeket nyomja egymadsra és finoman tekerje
egymésba. A forrasztasi technoldgiakrol és
a felhasznélhatd anyagokrdl a You Tube-n
taldl bemutatd és oktatd videdkat. Az alabbi
szoveg az altaldnos forrasztési lépéseket
tartalmazza

1) Aforré forrasztécsticsot dugja a folyaszté-
szerbe, majd emelje ki a forrasztocsticsot.

2) Aforrasztocsticson maradt folyasztoszert
hordja fel a forrasztas helyére (pl. a nya-
klap vezetd feliiletére és a forrasztando
alkatrész labara). A forrasztas helyét
alaposan melegitse fel.

3) Aforrasztocsticsot érintse hozza
aforrasztéanyaghoz (pl. dréthoz) és kis
mennyiséget olvasszon meg.

4) Amegolvad forrasztéanyagot is
tartalmazo csticsot ismét martsa bele
a folyasztészerbe (pl. gyantaba).

HU EXTOLINDUSTRIAL

5) Aforrasztocsiicson talalhaté forraszto-
anyagot és folyasztdszert hordja fel
a forrasztas helyére.

6) Aforrasztas helyét megfelelé médon
fel kell melegiteni, hogy a forrasztéa-
nyag szétteriiljon és biztositsa a meg-
feleld kotést. A forrasztas helyének
a felmelegitése fontos Iépés, hogy ne
jojjon Iétre un. hideg csatlakozas.

7) Hasziikséges, akkor a két forrasztando
anyagra elébb kiilon-kiilon hordja fel
aforrasztoanyagot (pl. két drét ossze-
forrasztasa esetén).

8) Afelhordott forrasztéanyagot olvass-
za meg, allitsa be a forrasztando
anyagok kolcsonos helyzetét és
aforrasztocsuccsal egyenletesen iga-
zitsa el a folyékony forrasztéanyagot.
A kotés akkor lesz j6 mindségii, ha
aforrasztéanyag megfolyik a feliileten
(nem képez csomét vagy gombot).
Aforrasztopakat vegye el a kotés hely-
étdl, és a forrasztott targyakat addig
ne mozditsa meg, amig a forraszto-
anyag meg nem dermed. Javasoljuk,
hogy a forrasztandé targyakat fogja be
(satuba, szoritoba sth.).

® Amennyiben a forrasztéanyag és
aforrasztandd helyek nincsenek kelld
mértékben felmelegitve akkor a kités
nem lesz j6 mindséqd, ezt dltaldban
aforrasztéanyag durva és szemcsés
feliilete, csomdsodésa, domboru alakja
stb. mutatja. Ez természetesen hatdssal
van az oldhatatlan kotés elektromos
paramétereire is.

* Amennyiben a forrasztds helyére az alko-
holban oldott gyantat cseppentével vagy
kis ecsettel hordja fel, akkor a forrasztds
megkezdése el6tt ezt a cseppet
aforrasztécstcesal fel kell melegiteni,
ellenkezé esetben a tisztité hatds nem
kovetkezik be.

9

Aforrasztas befejezése utan a foly-
asztészer maradékot tavolitsa el (pl.
megfeleld oldészerrel).

* Gyanta hasznélata esetén a maradvényo-
kat nem sziikséges eltavolitani.

MUANYAGOK HEGESZTESE ES
VAGASA
=» Amiianyagok megmunkalasahoz
(a miianyagtdl fiiggden) allitsa be
a hémérsékletet 150 és 200°C kozé.
* Akésziilékkel kizarélag csak a hére lagyuld
(termoplasztikus) mdanyagokat (pl. polieti-
1én, polipropilén (PP-H, PP-B, PP-R), poliész-
ter (PES), polisztirén, PV, nejlon stb.) lehet
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megmunkaini (az adott anyagon éltaldban
fel van tiintetve, hogy milyen méianyagrél
van sz0).

A hére keményedd mdanyagokat (és hasonld
anyagokat) nem lehet a késziilékkel megmu-
nkalni, mivel azok megégnek a hé hatdsara
(pl. bakelit, gumi stb.).

FELIRATOK FABA EGETESE

= Afeliratok faba égetéséhez (a fa faj-
tajatol fiiggden) allitsa be a hémér-
sékletet 300 és 420°C kozé.

* Amikor valamilyen feliratot féba kivan
beégetni, akkor a forrasztdcstcs vezetési
sebességét a fa fajtdjatol, az égetendd mély-
ségtdl, a bedllitott hdmérséklettdl fiiggden
valassza meg (tapasztalat alapjan). Ha
a forrasztocsticsot sokdig egy helyen tartja,
akkor a fa az adott helyen til mélyen ég be.
Javasoljuk, hogy egy probadarabon el6bb
mindig végezzen probabeégetést. A fa tipu-
satol és anyagatol fiiggden a hémérsékletet
valtoztassa meg.

A FIGYELMEZTETES!

* Afaba égetés soran erds fiist keletkezik, ezért
azilyen munkdt csak jol szellgztetett helyen
végezze (afiistot ne lélegezze be).

A FORRASZTOCSUCS TISZTITASA

* Aforrasztocstcsot tordlje meg a bened-
vesitett szivaccsal (tovabbi informdcidk
aszivacsrl a IV. fejezetben). A szivacs legyen
nedves, ellenkez6 esetben a cstics a szivacsot
megégeti.

* Aforrasztécsucs legyen forr, amikor azt
a nedves szivaccsal tisztitja. A munka
befejezése utdn a forrasztocsticsot mindig
tisztitsa meg (de ne alkalmazzon mechanikus
tisztitast, pl. acél drétkefével).
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VII. Biztonsagi
utasitasok

a forrasztopaka
hasznalatahoz

* Ahdldzathoz csatlakoztatds eldtt ellendrizze
le a forrasztdcstcs behelyezését és megfeleld
rogzitését a befogoba.

* Halehetséges, akkor viseljen bér véddkesztydt,
amivel megvédheti a kezét az égési sériilésektdl.

* Aforrasztopdka mozgatasa soran iigyeljen
arra, hogy a forrd forrasztécstcesal ne érjen
hozzé senkihez se.

* Aforrasztott helyet ne fogja meg, égési
sériilés érheti.

hiitse le, stlyosabb esetben forduljon orvoshoz.

o Aforrd forrasztépakat ne hordozza. A moz-
gatds eldtt vérja meg a forrasztpéka teljes
kihtilését (az allvényban).

* Amikor a forrasztopéakat az allvényba helyezi,
ligyeljen arra, hogy a forrasztocstics semmi-
hez se érjen hozzé. A forrasztépakat nem sza-
bad gy lehelyezni, hogy a csticsa barmihez
hozzéérjen (tiizet okozhat).

A munka befejezése utdn a forrasztopakdt

kapcsolja le és a héldzati vezetéket is hizza
ki a fali aljzatbdl. A forrd forrasztopakat ne
hagyja feliigyelet nélkil.

A forrasztopéakat ne helyezze le gytlékony
anyagok kozelébe (tiiz keletkezhet).

Ugyeljen arra, hogy munka kézben a késziilék
haldzati vezetéke (szigetelése) ne sériiljon
meg. A hdldzati vezetéket tartsa tévol

a forrasztés helyétdl. Amennyiben a késziilék
haldzati vezetéke (szigetelése) megsériilt,
akkor a forrasztopakét ne kapcsolja be és ne
csatlakoztassa a fali aljzathoz. A késziiléket
Extol® mdrkaszervizben javittassa meg.

Forrasztés el6tt tegyen meg mindent annak
érdekében, hogy a halzati vezetékbe senki
se tudjon megbotolni (égési sériilés lehet

a kovetkezménye). Kiilondsen vatosan
haszndlja a késziiléket, ha a kozelben
gyerekek tartozkodnak. A halézati vezetéket
biztonsagosan helyezze le, el6zze meg

a vezetékben valé megbotldst, illetve a forrd
forrasztopaka leesését.

* Aforrasztopakat robbands- és tiizveszélyes
kornyezetben ne haszndlja.

o Aforrasztopakat védje viztdl és pards levegétdl.
* Aforrasztopakat vizbe mdrtani tilos.

* AzEN 60335-2-45 szabvany el6irdsai meg-
kovetelik, hogy a késziilék hasznalati Gtmu-
tatdjaban benn legyen az alabbi utasitds,
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azonban mi a sziildkre vagy a feleldsséget
véllald feliigyeld személyekre bizzuk annak
az eldontését, hogy a késziiléket engedi-e
gyerekeknek és az alébbi korlatozasok ald esd
személyeknek hasznalni.

Akésziiléket nem haszndlhatjak olyan

testi, értelmi, érzékszervi fogyatékos, vagy
tapasztalatlan személyek (gyermekeket is
beleértve), akik nem képesek a késziilék
biztonsdgos hasznélatéra, kivéve azon
eseteket, amikor a késziiléket mas felelds
személy utasitdsai szerint és feliigyelete
mellett haszndljak. A termék nem jaték, azzal
gyerekek nem jatszhatnak.

Altaléban feltételezziik, hogy a késziilékhez
kisgyerekek (0 és 3 év kozott) nem férnek
hozzd, illetve nagyobb gyerekek (3 és

8 év kozott), feliigyelet nélkiil nem fogjak
hasznlni. Eléfordulhat, hogy stilyosabb testi
vagy szellemi fogyatékos személyek nem
felelnek meg az EN 603335-2-45 szabvany
kévetelményeinek.

VIII. Tisztitas,
karbantartas, szerviz

A FIGYELMEZTETES!
o Akésziilék tisztitasa és karbantartasa eltt
a hdlozati vezetéket huzza ki az aljzatbél.

* Akésziilék hédzanak a tisztitashoz szerves
olddszereket (pl. acetont) vagy karcold és
agressziv anyagokat hasznalni tilos. Ezek
a késziiléken maradandd sériiléseket okoz-
hatnak. A késziiléket mosogatdszeres vizzel
enyhén benedvesitett (jol kicsavart) puha
ruhval tordlje meg. Ugyeljen arra, hogy viz
ne keriiljon a késziilékbe.

Ha a termék a garancia ideje alatt meghi-
basodik, akkor forduljon az eladd iizlethez,
amely a javitast az Extol® mdrkaszerviznél
rendeli meg. A termék garancia utani javi-
tdsait az Extol® markaszervizeknél rendelje
meg. A szervizek jegyzékét a honlapunkon
taldlja meg (lasd az utmutatd elején).

* Akésziilék javitdséhoz (biztonsdgi oko-
kbol) csak eredeti alkatrészeket szabad
felhaszndlni.

o Akésziiléket kizarélag csak Extol® markaszer-
viz javithatja meg.
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VASAROLHATO POTALKATRESZEK

Rendelési
Potalkatrész/tartozék szam
Forrasztdcsticsok 900M-T-3,2D,
900M-T-LB (2 darabos készlet)
8794520 A
Kiilonbdz6 forrasztdcsticsok
készlet 900 M, 10 db
(akészletbsszetételétlasd | SO P20B
az 1A. abrdn)
Forrasztocsucs rogzitd fej 8794510 A
(készlet)
Fiitdtest 87945108
1. tablazat
IX. A cimkén
talalhato jelolések
magyarazata

EXTOL 8794510
55 zsov 50/60Hz .K.Ac €
0°C |

Max. 70W|

s hyMad alBala
Primysova zéna PFlky 24 276001 Zin

Ahasznélatba vétel el6tt olva-
ssa el a hasznalati Gtmutatot.

Megfelel az EU vonatkoz6
harmonizélé jogszabdlyainak.

veszélye! Megerlntes el6tt varja
meg a leh(ilését.

Elektromos hulladék (lasd lent).

Akésziiléket nedvességtdl,
viztél és es6tdl ovja.

§M®2®

Aterméken fel van tiintetve
a gyartas éve és honapja,

N valamint a termék gyartdsi
szama.
2. tablazat
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X.Tarolas

* A megtisztitott késziiléket szdraz helyen,
gyerekektdl elzérva, 40 °C-nél alacsonyabb
hémérsékleten tdrolja. A késziiléket dvja
a sugarzo hétdl, a kozvetlen napsiitéstdl,
nedvességtdl és esétol.

Xl. Hulladék
megsemmisités
CSOMAGOLO ANYAG

* A csomagoldst az anyagénak megfeleld hulla-
dékgyijté konténerbe dobja ki.

LEJART ELETCIKLUSU
ELEKTROMOS KESZULEKEK

* Az elektromos és elektronikus hulladékokrdl
52016 2012/19/EU szam eurdpai irdnyelv,
valamint az idevonatkozé nemzeti torvények
szerint azilyen hulladékot (amelyek a kornye-
zetiinkre veszélyes anyagokat tartalmaznak),
alapanyagokra szelektalva szét kell bontani,
és a kornyezetet nem kérosité
médon ujra kell hasznositani.
Aszelektdlt és elektromos
hulladék gydjtchelyekrdl
a polgarmesteri hivatalban
kaphat tovabbi informaciokat.
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XIl. Garancia és
garancialis feltételek

GARANCIALIS IDO

A mindenkori érvényes, vonatkozd jogszabd-
lyok, torvények rendelkezéseivel dsszhangban
aMadal Bal Kft. az On altal megvasarolt
termékre a j6téllasi jegyen feltiintetett garanci-
aid6t ad. A termék javitdsat a Madal Bal Kft.-vel
szerzddéses kapcsolatban all szakszerviz

a garancialis iddszakban dijmentesen végziel.

GARANCIALIS IDO ALATTI
ES GARANCIALIS IDG UTANI
SZERVIZELES

Atermékek javitdsat végzd szakszervizek cime,
ajavitds igymenetével kapcsolatos informaciok
awww.madalbal.hu weboldalon taldlha-
téak meg, illetve a szakszervizek felsoroldsa
atermék vasarlasanak helyén is beszerezhetd.
Tandcsadéssal a (1)-297-1277 iigyfélszolgélati
telefonszdmon dllunk iigyfeleink rendelke-
zésére.
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ZUBEHOR AUS DEM ANGEBOT VON EXTOL®

Spltzen, Satz 10 Stck.

Il

Best.-Nr. Beschreibung

8794520B 900M, AuBendurchmesser: ~ 6,5 mm

Rohrformiger Lotdraht
Sn 99,3%/0,7%Cu

bleifreie
Variante,
Arbeits-
temperatur
= = e

e

e

mit Flussmittel (Harz; Gehalt 2 %),
Schmelzpunkt 227 °C, RoHS
Best.-Nr. Beschreibung

Lotdraht Sn30/Pb70

mit Flussmittel
(Harz; Gehalt 2 %),
Schmelzpunkt 260 °C
Best.-Nr. Beschreibung

8732003 & 1mm,100g

9945 &1 mm, 100g

8732007 <& 1mm,2509g

9947 & 1 mm, 2509

Rohrformiger Lotdraht
Sn60/Pb40

durch das Verhiltnis
von Zinn und Blei
mit der niedrigsten
erreichbaren
Arbeitstemperatur
von 188°C

mit Flussmittel
(Harz; Gehalt 2%),
Schmelzpunkt 188 °C

E Entlot-/Absaugdocht

I

—h)
(or)
|

Best.-Nr. Beschreibung Best.-Nr. Beschreibung
8832003 &1 mm,100g 8832023 B:2,5mm/1,5m,
8832007 &1 mm, 2509 Kupfer

DE EXTOLINDUSTRIAL

-30-

Einleitung

Sehr geehrter Kunde,
wir bedanken uns fiir [hr Vertrauen, dass Sie der Marke Extol® durch den Kauf dieses Produktes

geschenkt haben. Das Produkt wurde Zuverldssigkeits-, Sicherheits- und Qualitatstests unterzogen,

die durch Normen und Vorschriften der Europdischen Union vorgeschrieben werden.

Im Falle von jeglichen Fragen wenden Sie sich bitte an unseren Kunden- und Beratungsservice:

www.extol.eu

Hersteller: Madal Bal a. s., Priimyslova zéna Piiluky 244, 76001 Zlin, Tschechische Republik
Herausgegeben am: 30.7. 2022

I. Charakteristik - Verwendungszweck

Professioneller Lotkolben Extol® Industrial 8794510 mit

Mikroprozessor-Regelung,Display und digitaler Temperatureinstellung

im Bereich von 80-500 °C mit einer Display-Auflosung von 1 °Cist zum

Weichlgten bestimmt, das Prazision und Kontrolle der Spitzentemperatur

erfordert, insbesondere in der Elektronik und bei der Arbeit mit Schmuck.
Die Mikroprozessor-Elektronik misst kontinuierlich die Temperatur der Lotspitze
und reagiert sofort auf Veranderungen der Temperatur (+/-), womit sie eine
konstante Temperatur hilt, ohne dass es zu Temperaturschwankungen kommt,
was sehr wichtig ist beim Loten von empfindlichen Bestandteilen. Zum Lotkolben
kann man ein Set von Lotspitzen Extol® Industrial 87945208 (Abb. 1A und 1B) (Art der
Lotspitzen 900 M) kaufen. Bei Verwendung einer geeigneten Lotspitze kann der Lotkolben
auch zum kleinen Schneiden oder Verbinden von Kunststoffen sowie zum Einbrennen von
Symbolen ins Holz verwendet werden.

85-260V §  T=T

RECALI-
S0/60Hz - LED ot

BRATION
oc/ PROTECTION m
°F EsD +1°c *Q®

v Digitale Temperatureinstellung im Bereich von 80-500 °C
mit einer Display-Aufldsung von 1°C.

1w

ANTISTATIC

350°C
33s

v Schnelles Abkiihlen von hoheren auf niedrigere Temperaturen fiir schnelles
Arbeiten bei Temperaturwechsel auf eine niedrigere Temperatur.

v Digital einstellbare Temperaturkalibrierung (Kompensation)
entsprechend der GroRe der Lotspitze.

v’ Funktion der automatischen Speicherung der eingestellten Temperatur
fiir wiederholten Gebrauch nach dem Aus- und Einschalten des Lotkolbens.

v Funktion der Sperrung (password) der eingestellten Temperatur
und anderer Parameter zum Schutz vor Anderungen.

¥ Versorgungsspannung im Bereich von 85-260V 50/60 Hz mit der Moglichkeit der
Stromversorgung in vielen Landern.

v Maglichkeit, die Temperatur in °C/°F einzustellen.

v’ P(B (keramisches) Heizelement.

v ESD-Schutz gegen elektrostatische Entladung.

v" Hochwertige Isolierung gegen hohe Temperaturen.

v Silikon-Griffteil fiir angenehmes Halten beim Arbeiten.

v" Hochflexibles weiches Netzkabel, das beim Arbeiten mit dem Létkolben keinen Widerstand leistet.
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Il. Technische Spezifikation

Modellbezeichnung/Bestell-Nr. 8794510
Versorgungsspannung 85-260V 50/60 Hz
Maximale Leistung 70W
Erhaltungsleistung entsprechend

der eingestellten Temperatur
Schlaffunktion NEIN
Einstellbarer Temperaturbereich 80-500°C
Display-Auflésung 1°C
Erhaltung von konstanter Temperatur JA
Aufwérmezeit auf Temperatur 350 °C 33s
Funktion Temperaturkompensation (Neukalibrierung) keine;

oder im Bereich von =1 °Cbis 50 °C
ESD-Funktion JA
Art der Létspitzen 900 M
Art des Spannkopfes der Lotspitze GP4
Durchmesser des Griffteils vom Lotkolben 19 mm
Gewicht ohne Netzkabel (mit gelieferter Spitzenart) 709
Widerstand an der Lotspitze <20
Spannung an der Lotspitze <2mV
Schutzklasse |
Durchmesser der gelieferten Lotspitze Tmm
Lénge des Netzkabels . 135am
Flexibles weiches Netzkabel JA

H AUFSETZEN/AUSTAUSCH

"I. BeStandte"e und DERLOTSPITZE (ABB.3)

Bedienungselemente
Abb. 2, Position — Beschreibung

1) Netzkabel

)
) Taste zum Ein- und Ausschalten
)

woN~

Display mit eingestelltem Wert

4) Taste zum Verringern des Wertes, zum
Zugriff auf das Menii und zum Bestatigen der
Funktion

s

Taste zum Erhhen des Wertes
und zum Einstellen der Funktion im Menii

6) Griffteil aus Silikon

7) Spannkopf der Lotspitze mit Flansch (Set)
8) Lotspitze

9) Symbol der Funktion auf dem Display

IV. Vorbereitung
des Lotkolbens
fiir den Gebrauch

A warnuNG

* Wechseln Sie die Lotspitze, nur wenn das
Netzkabel von der Stromquelle getrennt ist
und wenn alle Teile abgekiihlt sind, sonst
besteht Verbrennungsgefahr.
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* Zum Wechseln der Lotspitze schrauben Sie den
Flansch des Spannkopfes ab und nehmen Sie
den Spannkopf ab. Entfernen Sie die Lotspitze
vom Heizelement und schieben Sie eine andere
Létspitze auf das Heizelement (Abb.3). Dann
setzen Sie den Spannkopf wieder ein und
sichern diesen durch Festziehen des Flansches.

ABLEGEN IM STANDER (ABB. 4)

* Stellen Sie den Lotkolben aus Sicherheitsgriinden
vor dem Aufheizen und wéhrend des Gebrauchs
immer in den mitgelieferten Sténder. Bereiten
Sie den Stander vor, indem Sie den Draht in Form
des Buchstabens ,M“ anheben. Der im Stander
sitzende Lotkolben ist somit lagestabil gegen
ungewolltes Bewegen mit Verbrennungsgefahr
oder ungewolltes Beriihren von Gegensténden
gesichert.

REINIGUNGSSCHWAMM

» Wenn der Reinigungsschwamm nicht
mit dem Latkolben geliefert wird oder
abgenutzt ist, kann er im Geschaft mit
Lothedarf gekauft werden (z. B. Online-Shop,
Reinigungsschwamme fiir Lotstationen).
Der Schwamm ist wichtig, um die Lotspitze
beim Loten zu reinigen. Tauchen Sie den
Schwamm vor dem Loten in destilliertem
Wasser ein, driicken Sie das iiberschissige
Wasser aus (der Schwamm muss nass sein,
jedoch nicht mit Wasser getrankt sein).
Verwenden Sie destilliertes Wasser, um den
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Schwamm nass zu machen, da die im nicht
destillierten Wasser enthaltenen Mineralien
nach dem Verdunsten des Wassers auf der
Létspitze verbleiben und das Loten negativ
beeinflussen. Dies ist besonders wichtig,
wenn das Wasser im Wassersystem hart ist.

EINSCHALTEN/EINSTELLEN/
AUSSCHALTEN DES LOTKOLBENS

A warnuNG

* Lesen Sie vor der Inbetriebnahme die
komplette Bedienungsanleitung und
halten Sie diese in der Nahe des Gertes,
damit sich der Bediener mit ihr vertraut
machen kann. Wenn Sie das Produkt
ausleihen oder verkaufen, legen Sie bitte
auch diese Bedienungsanleitung bei.
Verhindern Sie die Beschadigung dieser
Gebrauchsanleitung. Der Hersteller trégt
keine Verantwortung fiir Schéden infolge
vom Gebrauch des Gerates im Widerspruch
zu dieser Bedienungsanleitung. Machen
Sie sich vor dem Gebrauch des Geréts mit
allen seinen Bedienungselementen und
Bestandteilen und auch mit dem Ausschalten
des Gerates vertraut, um es im Falle einer
gefahrlichen Situation sofort ausschalten
zu kénnen. Uberpriifen Sie vor Gebrauch,
ob alle Bestandteile fest angezogen sind
und ob nicht ein Teil des Gerates, wie z. B.
die Sicherheitselemente, beschadigt bzw.
falsch installiert sind, oder ob sie nicht am
jeweiligen Ort fehlen. Als Beschadigung wird
auch beschadigte oder morsche Isolierung
des Netzkabels oder beschadigter Stecker
des Netzkabels angesehen. Benutzen Sie
kein Gerat mit beschadigten oder fehlenden
Teilen, sondern organisieren Sie dessen
Reparatur oder Austausch in der Werkstatt
der Marke Extol® — siehe Kapitel Service
und Wartung oder auf der Webseite in der
Einleitung der Gebrauchsanleitung.

1) Bevor Sie den Stecker des Netzkabels in die
Steckdose stecken, vergewissern Sie sich
zuerst, ob der Spannungswert der Steckdose

dem Wert von 85-260 V 50—60 Hz entspricht.

2) Schalten Sie den Lotkolben ein, indem Sie
die Taste zum Einschalten/Ausschalten driic-
ken (Abb. 2, Position 2).

A warnuNG

* Achten Sie darauf, dass das Netzkabel des
Lotkolbens in seiner ganzen Lange auf dem
Arbeitstisch liegt und sorgen Sie dafiir,
dass das Kabel nicht versehentlich vom
Arbeitstisch fallen kann, da sonst der hei3e
Lotkolben durch das Gewicht des freihdn-
genden Netzkabels herunterfallen und dies
zu Verbrennungen von Personen oder Tieren
und Sachschaden fiihren kdnnte.
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FUNKTIONSEINSTELLUNGEN

* Halten Sie die Taste ,—" gedriickt, um das
Funktionsmenii aufzurufen. Driicken Sie
die Taste ,+", um die Funktionen in der
folgenden Reihenfolge zu durchlaufen:
Temperatureinheiten (°C/F-Symbol)
- Temperatureinstellung (Sonne-Symbol)
- Temperaturkalibrierung-Funktion
Thermometer-Symbol) - Passwort-
Funktion — password (Vorhdngeschloss-
Symbol). Driicken Sie kurz die Taste ,—",
um die gewahlte Funktion zu bestatigen
und nach der folgenden Anleitung weiter
einzustellen.
Wenn Sie die Taste ,—" nur kurz driicken,
gelangen Sie nicht in das Funktionsmend,
stattdessen blinkt auf dem Display das
Sonne-Symbol zum Einstellen der Temperatur
mit den Tasten ,+" oder ,—" (siehe unten).
Wenn Sie diesen Modus einstellen, warten
Sie, bis das blinkende Sonne-Symbol ver-
schwindet, und halten Sie dann die Taste ,—"
gedriickt, um das Funktionsmenii aufzurufen.

EINSTELLEN
DER TEMPERATUREINHEITEN

¢ Verwenden Sie die Taste ,+", um das °C/F-
Symbol einzustellen, und driicken Sie die
Taste ,—" zur Bestatigung — das Display
zeigt die Einheit an, die in der vorherigen
Einstellung war. Driicken Sie die ,+“Taste,
um eine andere Einheit einzustellen. Durch
nachfolgende Inaktivitat wird die eingestellte
Einheit gespeichert.

TEMPERATUREINSTELLUNG

o Stellen Sie durch Betdtigen der Taste ,+“ das
Sonne-Symbol (Temperatureinstellung)
ein und bestatigen Sie lhre Wahl mit der
Taste ,—". Auf dem Display erscheint das
Symbol (-). Driicken Sie die Taste ,+", um den
Wert der ersten Ziffer einzustellen. Driicken
Sie die Taste ,—", um in den Einstellmodus
fiir den Wert der zweiten Ziffer zu gelangen.
Driicken Sie die Taste ,+, um den Wert der
zweiten Ziffer einzustellen. Driicken Sie dann
die Taste ,—“, um in den Einstellmodus fiir
die dritte Ziffer zu gelangen, deren Wert Sie
mit der Taste ,+" einstellen konnen. Durch
Inaktivitét wird der eingestellte Wert gespe-
ichert und der Lotkolben auf die gewiinschte
Temperatur erwarmt.

Durch kurzes Driicken der Taste ,+"- oder

" |asst sich die gewiinschte Temperatur
schnell und stufenweise einstellen und
anschlieBend erscheint auf dem Display das
blinkende Sonne-Symbol. Driicken und halten
Sie dann die Taste ,+" gedriickt, um den
Temperaturwert schnell und stufenweise zu
erhéhen, und die Taste ,—, um den Wert zu
verringern.
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EINSTELLEN DER FUNKTION
TEMPERATURKOMPENSATION
(NEUKALIBRIERUNG)

* Stellen Sie durch Betatigen der Taste
,+" das Thermometer-Symbol
— Funktion Temperaturkompensation
(Neukalibrierung) ein und bestatigen Sie
Ihre Wahl mit der Taste ,—". Auf dem Display
erscheint das Zeichen (-) fiir den Modus der
Temperaturerniedrigung. Wenn die Temperatur
erhoht werden muss, verschwindet das Zeichen
(=) durch Driicken der Taste ,+", was bedeutet,
dass die Temperatur nicht gesenkt, sondern
erhoht wird. Driicken Sie dann die Taste ,~",
um den Wert der ersten Ziffer einstellen zu
konnen. Driicken Sie die Taste ,+*, um den
Wert im Bereich von 0 bis 5 einzustellen. Wenn
Sie die Temperaturkompensation im Bereich
bis zu 9 °C einstellen mochten, setzen Sie den
Wert der ersten Ziffer auf 0. Driicken Sie dann
die Taste ,—", um den Wert der zweiten Ziffer
einstellen zu konnen. Driicken Sie die Taste ,+",
um den Wert der zweiten Ziffer im Bereich von
0bis 9 einzustellen. Wenn der Wert der ersten
Ziffer 5 war, dann kann als zweite Ziffer nur
eine 0 eingestellt werden, da die Kalibrierung
im Bereich bis zu 50 °C eingestellt werden kann.
Um die Funktion der Temperaturkompensation
abzubrechen, stellen Sie beide Ziffern auf ,00”.
Im Betriebsmodus wird das Thermometer-
Symbol nicht mehr auf dem Display angezeigt.

Die Funktion der Kompensation
(Neukalibrierung) der Temperatur ist
notwendig, wenn eine groBere Létspitze
(Werkzeug) verwendet wird und aufgrund
von Warmeverlusten, da die Temperatur an
der Lotspitze (Werkzeug) niedriger als die
eingestellte Temperatur ist.
Kontakttemperaturmessung — z. B. mit einem
Multimeter mit Kontaktfiihler messen Sie

die Temperatur an der Lotspitze. Verwenden
Sie keine kontaktlosen Thermometer, um die
Temperatur zu messen, da diese aufgrund der
gemessenen Oberflache und der Genauigkeit
des Lotkolbens ziemlich ungenau sein kdnnen.
Wenn Sie einen Unterschied zwischen der
Temperatur an der Lotspitze (Werkzeug) und
der am Lotkolben eingestellten Temperatur
feststellen, erhdhen oder verringern Sie die
Temperatur nach Bedarf, indem Sie dem oben
beschriebenen Verfahren zur Temperatur-
Neukalibrierung (Kompensation) folgen.

EINSTELLEN DER PASSWORT-
FUNKTION (SCHUTZ VOR
ANDERUNG DER EINSTELLUNGEN
DURCH PASSWORTEINGABE)

* Die Passwort-Funktion sperrt die
Neueinstellung der urspriinglich einges-
tellten Parameter — die Funktion dient zum
Schutz vor Anderung der Einstellungen.
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* Stellen Sie vor Eingabe des Passworts die
gewiinschte Temperatur ein, die passwort-
geschiitzt sein soll.

* Stellen Sie durch Betatigen der Taste ,+" das
Symbol des Vorhdngeschlosses ein und bestd-
tigen Sie Ihre Wahl mit der Taste ,—". Auf dem
Display erscheint das Symbol (-). Driicken Sie
die Taste ,+", um den Wert der ersten Ziffer
im Bereich von 0 bis 9 einzustellen. Driicken
Sie dann die Taste ,—", um den Wert der
zweiten Ziffer einstellen zu kdnnen. Driicken
Sie die Taste ,+", um den Wert im Bereich
von 0 bis 9 einzustellen. Wiederholen Sie
dieselben Schritte, um den Wert der dritten
Ziffer des Passworts einzustellen. Wenn
das Passwort auf 0-0-0 eingestellt ist, wird
es nicht als Passwort betrachtet und die
Funktion Passwort ist nicht aktiv.

Die Eingabe des Passworts selbst aktiviert

diese Funktion nicht, fiir ihre Aktivierung ist

es notwendig, den Lotkolben mit der Taste
(Abb. 2, Position 2) auszuschalten und wieder
einzuschalten. Nach dem Aus- und Einschalten
des Lotkolbens erscheint auf dem Display die
urspriinglich eingestellte Temperatur und in der
Ecke des Displays wird das Vorhangeschloss-
Symbol angezeigt. Durch Driicken der Taste
- oder,,—" ist es nicht mdglich, die urspriin-
glich eingestellte Temperatur zu dndern (es ist
nicht mdglich, irgendwelche Einstellungen zu
andern). Nach dem Aus- und Wiedereinschalten
des Lotkolbens ist diese Funktion weiterhin
aktiv und es konnen keine Anderungen an den
urspriinglichen Einstellungen vorgenommen
werden.

DURCHFUHRUNG

VON EINSTELLUNGSANDERUNGEN
BEI AKTIVIERUNG

DER PASSWORT-FUNKTION

(IM PASSWORTGESCHUTZTEN MODUS)

1) Schalten Sie den Lotkolben mit der Taste
zum Ein-/Ausschalten aus.

o

Driicken Sie gleichzeitig die Tasten ,+" und
,—" und halten Sie beide Tasten gedriickt.
Wahrend die Tasten ,+" und ,—" gedriickt
sind, schalten Sie den Lotkolben mit der
Taste zum Ein-/Ausschalten ein und lassen
Sie dann die Tasten , +" und ,—" gleichzei-
tig los. Auf dem Display wird das Symbol
,~--"angezeigt. Stellen Sie durch Driicken
der Taste ,+" den Wert der ersten Ziffer

des Passworts ein, mit dem der Lotkolben
geschiitzt ist. Nachdem Sie es eingestellt
haben, driicken Sie die Taste ,—", um den
Wert der zweiten Ziffer des Passworts
einstellen zu kdnnen, und verwenden Sie die
Taste ,+", um den Wert einzustellen. Fiihren
Sie die gleichen Schritte durch, um den Wert
der dritten Ziffer des Passworts einzustellen,
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anschlieBend driicken Sie die Taste ,—", um
das Passwort zu bestatigen. Das Passwort
wird entsperrt und die Einstellungen
kdnnen gedndert werden. Wenn Sie in
diesem Modus die Zahlen ,0-0-0" als neues
Passwort einstellen und anschlieBend den
Létkolben aus- und wieder einschalten,
wird das Passwort dauerhaft geldscht.
Wenn Sie das Passwort nicht andern, ist der
Létkolben nach dem Aus- und Einschalten
wieder passwortgeschiitzt und auf dem
Display wird das Vorhadngeschloss-Symbol
angezeigt. Zum Andern der Einstellungen ist
es notwendig, das urspriinglich eingestellte
Passwort erneut einzugeben (befolgen Sie
dabei die oben angefiihrten Schritte). Wenn
Sie lhr Passwort vergessen oder das oben
beschriebene Verfahren nicht mehr funktio-
niert, fiihren Sie die folgenden Schritte aus,
um lhr Passwort zuriickzusetzen.

DAUERHAFTE LOSCHUNG
DES PASSWORTS

(PASSWORT ZURUCKSETZEN);
PASSWORT VERGESSEN

 Wenn Sie die Passwortschutz-Funktion
abschaffen machten (Passwort loschen),
gehen Sie wie folgt vor:

1) Schalten Sie den Lotkolben aus, indem Sie
die Taste zum Ein-/Ausschalten driicken.

&

Driicken Sie die Taste ,—" und halten Sie
diese Taste gedriickt, schalten Sie gleichzei-
tig den Lotkolben ein, indem Sie die Taste
zum Ein-/Ausschalten driicken. Auf dem
Display wird das Symbol - - -“ angezeigt
und die Symbole aller Funktionen. Lassen
Sie dann die Taste ,—" los und der Lotkolben
wechselt in den Standardbetriebsmodus
und das urspriinglich eingegebene Passwort
wird geloscht. Wenn der Lotkolben wieder
aus- und eingeschaltet wird, ist er nicht
mehr durch das Passwort geschiitzt (die
urspriinglich eingestellte Temperatur wird
auf dem Display nicht mehr angezeigt — sie
muss nach Bedarf neu eingestellt werden).

FEHLERMELDUNG AUF DEM DISPLAY

Wenn auf dem Display die Meldung

,H-E” erscheint, bedeutet dies, dass der
Temperatursensor nicht funktioniert. In diesem
Fall muss er repariert / durch ein einwandfreies
Teil ersetzt werden.

AUSSCHALTEN/
AUSSERBETRIEBSETZUNG
DES LOTKOLBENS

* Schalten Sie den Lotkolben durch Driicken
der Taste (Abb. 2, Position 2) aus und lassen
Sie den Lotkolben in dem Stander vollstandig
abkiihlen.
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V. Lotmittel

Dieser Lotkolben ist vor allem zum sog.
weichen Loten bestimmt, d. h. speziell zur
Erstellung von gut elektrisch leitenden
Verbindungen unter Anwendung von weichen
Létlegierungen auf Basis von Zinn, Antimon,
Kupfer, Silber, Zink, (sog. Létmetalle)

und Flussmittel (Lotpasten) bei einer
Betriehstemperatur bis ca. 450 °C.

Es handelt sich vor allem um die Verhindung von
Leitern zwecks Ubertragung vom elektrischen
Strom, bei denen keine Bestandigkeit gegen
mechanische Beanspruchung erwartet wird.

Die Schmelztemperatur des Lotmetalls muss
niedriger sein als die Schmelztemperatur des
geldteten Materials.

Lotmetalle sind in verschiedenen Formen
und Starken erhéltlich, je nach GroBe der zu
erstellenden Verbindung, am héufigsten als
Létdraht in Spulen.

Flussmittel verhindern die Bildung von
Metalloxiden auf der Oberflache von
geschmolzenen Metallen. Metalloxide bilden
sich sofort an der heiBen Oberfléche der
Metalle und verhindern eine hochwertige
Verbindung, da das Létmetall keine homoge-
ne Verbindung mit dem Metall schaffen kann,
daher ist die Verwendung eines Flussmittels
fiir hochwertige Verbindungen erforderlich.
Wird kein Flussmittel verwendet, kann dies
eine schlechte Verbindung zufolge haben,
die Strom falsch leitet und elektrische Geréte
kdnnen Fehlfunktionen aufweisen.

Als Flussmittel verwendet man eine Lotpaste
fiir weiches Loten (z. B. eine Mischung von
Zinkchlorid und Ammoniumchlorid mit
organischen Fetten) oder Kolophonium

(d. h. Kunstharz). Kolophonium kann auch

in Form einer Losung in Alkohol usw. auf die
Verbindung aufgetragen werden.

Flussmittel zum Weichldten sind fiir den
Léttemperaturbereich von 200—450 °Cbestimmt.

VI. Loten

A HinwEIS

Sorgen Sie wahrend des Létens filr eine gute
Raumbeliiftung und gute Luftstrémung, denn
beim Loten entstehen Dampfe von fliichtigen
Stoffen, die gesundheitsschadigend sind. Wenn
keine natiirliche oder gezwungene Liiftung
gesichert werden kann, miissen Sie eine
kiinstliche Dampfabsaugung sichern. Beachten
Sie bei der Verwendung von Lotmetallen

und Flussmitteln die Sicherheitshinweise,

die im Sicherheitsdatenblatt fiir Lotmetalle
und Flussmittel angefiihrt sind, und ver-
wenden Sie die vorgeschriebene personliche
Schutzausriistung.
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A HinwEIS

* Vor dem Ldten reinigen Sie die zu verbindenden
Stellen vom mechanischen Schmutz, entfetten
Sie die Stellen und entfernen Sie die eventuelle
chemische Oberflachenbehandlung. Falls Sie zum
Entfetten brennbare organische Losungsmittel
verwenden, miissen diese vor dem Loten
vollkommen verdampft sein, damit die Dampfe
oder brennbare Fliissigkeiten nicht angeziindet
werden. Wenn die Oberflache nass war, muss sie
vor dem Ldten vollstandig trocken sein.

Wenn durch Léten zwei Leiterenden verbun-
den werden, driicken Sie die abisolierten
Leiterenden zwischen Ihren Fingern und
drehen Sie sie leicht, um die einzelnen
Kupferfasern zu verbinden. Der Lotvorgang
und die verschiedenen Mittel (Flussmittel
und L6tmetalle) werden in den Videos zum
Thema Loten auf dem Internet-Videokanal
YouTube gezeigt. Im folgenden Text wird das
allgemeine Prinzip beschrieben.

1) Tauchen Sie die heiBe Lotspitze in das
Flussmittel und tragen Sie ein wenig
davon auf die Spitze auf.

2) Ubertragen Sie das geschmolzene
Flussmittel mit der Lotspitze auf die
Materialoberflache des Teils, an den
der Leiter mit Hilfe des Lotmetalls
befestigt werden soll. Mit der Lotspitze
den Bereich mit dem aufgebrachten
Flussmittel ausreichend aufwarmen.

3) Nehmen Sie mit dem heiBen Lotmetall
das Lotzinn vom Draht oder einer ande-
ren Lieferform ab.

4) Tauchen Sie die heiB3e Lotspitze mit
geschmolzenem Lotmetall wieder ins
Flussmittel ein.

5

Ubertragen Sie der geschmolzene
Lotmetall mit dem Flussmittel auf der
heiBen Lotspitze auf die Stelle, wo sich
bereits das Flussmittel befindet.

6

Mit der Lotspitze den Bereich mit dem
aufgebrachten Lotmetall und Flussmittel
ausreichend erwarmen, damit sich das
Gemisch in der Lotstelle aufwarmt,
schmilzt und verschmilzt (verbindet).

Das Aufwarmen ist sehr wichtig, um

die Bildung einer sogenannten kalten
Verbindung zu verhindern, siehe weiter.

7) Auf die gleiche Art und Weise tragen
Sie nun das Flussmittel und der
Lotmetall auf die Verbindungsstelle
des zweiten Bauteils auf.
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8) Verbinden Sie anschlieBend die beiden
Teile, indem Sie das Ende des Teils mit
dem aufgetragenen Lotmetall auf die
Stelle des aufgetragenen Lotmetalls
des anderen Teils legen. Dann tauchen
Sie die Lotspitze in das Flussmittel und
anschlieBend setzen Sie das Ende des
Lotdrahts an die Verbindungsstelle
und warmen Sie mit der Lotspitze
den Lotdraht auf, um eine perfekte
Lotstelle zu erreichen. Warmen Sie die
Lotstelle mit der Lotspitze sorgfaltig
auf, damit alle Teile perfekt verbunden
werden. Stellen Sie den Lotkolben
nach dem Aufheizen wieder in den
Stander und halten Sie die verbundenen
Teile ohne sie zu bewegen, bis das
Lotmetall aushartet. Zum griindlichen
Zusammendriicken benutzen Sie eine
Zange, Zwinge oder einen Schraubstock.

= Sofern die Verbindungsstelle infolge der
kurzen Kontaktzeit oder zu niedriger
Temperatur beim Léten nicht gut dur-
chwérmt ist, kommt es zur Entstehung
einer sog. kalten Verbindung, was eine
Verbindung ist, die sich durch schlechtes
Einweichen des geldteten Materials
duBert, durch eine grobe Oberflache
oder durch kdrniges Aussehen
und schlieBlich durch schlechtere
Leitfahigkeit von Strom.

* Falls als Flussmittel Kolophonium in
Alkoholldsung angewendet wird, muss die
Kontaktstelle mit aufgetragenem Lotmetall
auch mit der heiBen Spitze des Létkolbens
angeheizt werden, sonst wird die Oxidschicht
von der Oberfléche nicht entfernt.

9) Nach dem Abkiihlen beseitigen Sie
von der Lotstelle die Flussmittelreste
(Lotpaste) mit einer Verdiinnung.

* Wird ein Kolophonium benutzt, gibt es
fast keine Uberreste zum Entfernen.

SCHWEISSEN/SCHNEIDEN
VON KUNSTSTOFFEN

» Zur Warmebearbeitung von
Kunststoffen stellen Sie die
Temperatur im Bereich von 150-

200 °Cje nach Art des Kunststoffs ein.

* Thermisch konnen bis zu einer bestimmten
Temperatur nur thermoplastische Kunststoffe
wie z. B. Polydthylen, Polypropylen vom Typ
PP-H, PP-B, PP-R, Polyester (PES), Styropor,
PVC, Nylon usw. bearbeitet werden (am
jeweiligen Werkstoff sollte der Kunststofftyp
angefiihrt sein).

Kunststoffe vom Typ Thermosets konnen
nicht thermisch verarbeitet werden, da sie
zum Sintern neigen (z. B. Bakelit, Gummi).
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EINBRENNEN IN HOLZ

= Zum Einbrennen von Symbolen in
Holz stellen Sie eine Temperatur im
Bereich von 300-420 °C ein.

 Zum Einbrennen von Zeichen in Holz passen
Sie die Geschwindigkeit der Fiihrung der
Lotspitze an der Oberflache des Holzes der
Tiefe des Einbrennens an, im Hinblick zur
eingestellten Temperatur. Bleibt die Pistole
ldnger an einer Stelle stehen, taucht die
Lotspitze immer tiefer in das Holz hinein.
Wir empfehlen, diese Bearbeitungsart
zuerst an einem Stiick Holz auszuprobieren.
In Abhéngigkeit vom Holztyp ist ggf. die
Temperatur zu senken.

A winwers

 Beim Einbrennen in Holz entsteht intensiver
Rauch, und daher ist diese Tatigkeit nur in
gut beliifteten Raumen auszuiiben.

REINIGUNG DER LOTSPITZE

o Wischen Sie die heiBe Lotspitze
an der Oberflache des nassen
Reinigungsschwammes ab, der fiir
Lotstationen bestimmt ist (ndhere
Informationen zum Schwamm finden Sie im
Absatz Reinigungsschwamm; Kapitel IV.). Der
Reinigungsschwamm muss nass sein, sonst
wiirde die heiBe Lotspitze den trockenen
Schwamm beschédigen.

* Reinigen Sie die Lotspitze immer mit einem
nassen Reinigungsschwamm. Reinigen Sie
die Spitze niemals mit mechanischen Mitteln,
2. B. mit einer Metallbiirste usw. Reinigen Sie
die Spitze immer vor Arbeitsende.

VII. Sicherheitshinweise
fiir die Arbeit
mit dem Lotkolben

© Vor dem Anschluss des Létkolbens an das
Stromnetz stellen Sie sicher, dass die Lotspitze
richtig aufgesetzt und in der Pistole befestigt ist.

* Sofern es moglich ist, benutzen Sie zum
Schutz vor Verbrennungen geeignete
Schutzhandschuhe aus Leder.

o Achten Sie bei der Handhabung des heifBen
Aufsatzes darauf, dass es zu keinen Verbrennungen
von anderen Personen oder Tieren kommt.

o Lotstelle nicht beriihren, Verbrennungsgefahr.

* Kommt es zu einer Verbrennung, kiihlen Sie
die betroffene Stelle intensiv ab und je nach
Schwere der Verletzung erwégen Sie eine
arztliche Behandlung.

* Transportieren Sie den Lotkolben niemals,
wenn er heif ist. Vor dem Transport lassen
Sie ihn im Stander abkiihlen.
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* Legen Sie einen heiBen Lotkolben immer in
den Stander und stellen Sie sicher, dass die
heiBen Teile nichts beriihren. Legen Sie den
heiBen Lotkolben niemals so ab, dass er mit
den heiBen Teilen etwas beriihren kdnnte,
was zum Brand fiihren kdnnte.

Nach der Beendigung der Arbeit schalten Sie
immer den Lotkolben aus und trennen Sie das
Netzkabel von der Stromquelle. Lassen Sie den
heiBen Lotkolben niemals unbeaufsichtigt.

Platzieren Sie den Lotkolben niemals in der
Nahe von brennbaren Stoffen, Materialien
usw., es besteht Brandgefahr.

Achten Sie darauf, das die Isolierung des
Netzkabels nicht beschadigt wird. Halten Sie
das Kabel fern von der Létstelle. Sofern es zur
thermischen Beschddigung des Netzkabels
kommt, beenden Sie sofort die Arbeit mit dem
Latkolben, schalten Sie die Stromzufuhr zur
Steckdose ab und trennen Sie das Netzkabel
von der Stromquelle und organisieren Sie den
Austausch des Kabels der Lotstation in einer
autorisierten Werkstatt der Marke Extol®.

Stellen Sie bei Arbeiten mit dem Lotkolben
sicher, dass auch Personen in der Umgebung
informiert sind, damit niemand iiber das
Netzkabel stolpert und keine Verbrennungen
von Personen drohen. Besondere
Aufmerksamkeit ist vor allem den Kindern zu
widmen. Auch das Kabel ist so zu positionieren,
dass die Stolpergefahr oder das Herunterfallen
des heiBen Lotkolbens minimiert werden.

Benutzen Sie den Létkolben nichtin einer
Umgebung mit erhdhter Brand- und
Explosionsgefahr.

Schiitzen Sie den Lotkolben vor Eindringen
von Wasser und hoher Feuchtigkeit.

Kiihlen Sie die Lotspitze nie durch Eintauchen
ins Wasser ab.

Die EN 60335-2-45 verlangt, dass der fol-

gende Hinweis in die Gebrauchsanweisung
aufgenommen wird, aber wir iberlassen es
dem verniinftigen Ermessen der Eltern oder
verantwortlichen Aufsichtspersonen, ob sie ihre
Kinder oder die oben genannten behinderten
Personen dieses Produkt verwenden lassen.
Verhindern Sie die Benutzung des Gerates durch
Personen (inklusive Kinder), denen ihre kor-
perliche, sensorische oder geistige Unfahigkeit
oder Mangel an ausreichenden Erfahrungen
und Kenntnissen keine sichere Anwendung des
Gerdtes ohne Aufsicht oder Belehrung ermdgli-
chen. Kinder diirfen nicht mit dem Gerét spielen.
Im Allgemeinen wird die Verwendung des
Gerats durch sehr kleine Kinder (im Alter

von 0 bis einschlieBlich 3 Jahren) und die
unbeaufsichtigte Verwendung durch jiingere
Kinder (im Alter von iiber 3 Jahren und unter
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8 Jahren) nicht in Betracht gezogen. Es wird
anerkannt, dass schwerbehinderte Menschen
maoglicherweise Bediirfnisse haben, die

iiber die in der Norm festgelegten Standards
(EN 60335-2-45) hinausgehen.

VIII. Reinigung,
Instandhaltung, Service

A HinwEIS

* Vor Reinigung oder Instandhaltung trennen Sie
das Netzkabel des Lotkolbens vom Stromnetz.

* Bei der Reinigung des Kunststoffgehduses des
Létkolbens benutzen Sie keine aggressiven
Reinigungsmittel oder organische Losemittel
z.B. auf Azetonbasis, denn das wiirde den
Kunststoff beschadigen. Zum Reinigen
benutzen Sie z. B. einen Stoff, befeuchtet mit
Waschmittellosung, verhindern Sie jedoch das
Eindringen von Wasser in das Gerateinnere.

Im Bedarfsfall einer Garantiereparatur wenden
Sie sich bitte an den Handler, bei welchem

Sie das Gerét gekauft haben, und der eine
Reparatur in der autorisierten Werkstatt

der Marke Extol® organisiert. Im Falle einer
Nachgarantiereparatur wenden Sie sich direkt
an eine autorisierte Servicewerkstatt der Marke
Extol® (die Servicestellen finden Sie unter der
in der Einleitung dieser Gebrauchsanweisung
angefiihrten Internetadresse).

Fiir die Reparatur miissen aus
Sicherheitsgriinden nur Originalteile des
Herstellers verwendet werden.

Reparaturen des Gertes diirfen nur von
einem autorisierten Extol®-Servicecenter
durchgefiihrt werden.

FUR DEN BEDARFSFALL
ERHALTLICHE ERSATZTEILE

IX. Bedeutung
der Kennzeichen
auf dem Schild

EXTOL 8794510
85-260V~ 50/60Hz .K.Ac €

80-500°C | Max. 70W|7Dg

Produced by Madal Bal
Pramyslova z6na Piluky. 244+ C276001 2in

Lesen Sie vor dem Gebrauch
des Lotkolbens die komplette
Gebrauchsanleitung.

Entspricht den einschlagigen
EU-Harmonisierungsrechtsvo
rschriften.

Elektroabfall, siehe weiter.

HeiBe Oberflache.
& Verbrennungsgefahr vor
Handhabung abkiihlen lassen.
[ ]

Schiitzen Sie vor Regen
und Eindringen von Wasser.

Auf dem Produkt sind das
S\: Produktionsjahr und -monat
’ und die Kennzeichnung der
Produktionsserie angefiihrt.
Tabelle 2
X. Lagerung

* Lagern Sie das abgekiihlte und gereinigte
Gerat an einem trockenen Ort auBerhalb der
Reichweite von Kindern, mit Temperaturen
bis 40 °C. Schiitzen Sie das Gerat vor direktem
Sonnenstrahl, strahlenden Warmequellen,
Feuchtigkeit und Eindringen von Wasser.

Ersatzzubehor/-teil Bestellnummer XI. Abfa"entsorg ung
Lotspitzen 900M-T-3,2D, VERPACKUNGSMATERIALIEN
900M-T-LB (Set 2 Stck.) * Werfen Sie die Verpackungen in den entspre-
chenden Container fiir sortierten Abfall.
47945204 | ELEKTROGERAT
MIT ABGELAUFENER
LEBENSDAUER
e Nach der Richtlinie (EU) 2012/19 diirfen
unbrauchbare Elektrogeréte aufgrund ihrer
umweltgefahrdenden Inhaltsstoffe nicht iiber
Set verschiedener den Hausmiill entsorgt werden, sondern
Lotspitzen 900 M, 10 Stck. 87945208 miissen zur umweltgerechten Entsorgung
(Set-Inhalt siehe Abb. 1A) einer Riicknahmestelle fiir Elektrogerate iiber-
e ben werden. Informationen
Spannkopf der Litspit g€
panniop! der Lgtspiize 8794510A iiber die Sammelstellen und
mit Flansch (Set) ) -
-bedingungen erhalten Sie bei
Heizkorper 87945108 dem Gemeindeamt oder beim
Tabelle1  Handler _—
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ACCESSORIES FROM THE EXTOL® PRODUCT RANGE

Tlps, set 40pcs

T

part no. description

8794520B 900M, external diameter: 6.5mm

Cored solder wire Solder wire Sn30/Pb70
Sn 99.3%/0.7% Cu
lead-free
./ variant,
San i </ working
% E = temperature
- " 227°C

==

with flux (resin; content 2%),
melting point 227°C, RoHS
part no. description

with flux
(resin; content 2%),
melting point 260°C
part no. description

8732003 < 1mm, 100g

9945 & 1mm, 100g

8732007 & 1mm, 2509

9947 @ 1mm,250g

:a_' Cored solder wire
4 Sn60/Pb40

de-soldering/suction
braid

thanks to the tin

to lead ratio, there
is a lower working
temperature of é\

188°C &

with flux
(resin; content 2%),
melting point 188°C

part no. description part no. description
8832003 & Tmm, 100g 8832023 w.2.5mm/1.5m,
8832007 < 1mm, 2509 copper
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Introduction

Dear customer,

Thank you for the confidence you have shown in the Extol® brand by purchasing this product.
This product has been tested for reliability, safety and quality according to the prescribed norms
and regulations of the European Union.

Contact our customer and consulting centre for any questions at:
www.extol.eu

Manufacturer: Madal Bal a. s., Priimyslovd zéna Piiluky 244, 76001 Zlin, Czech Republic
Date of issue: 30.7. 2022

Professional microprocessor tip soldering iron with a display Extol®
Industrial 8794510 and with digital temperature setting in the range

I. Description - purpose of use
80-500°Cwith display increments of 1°Cthat s intended for soft soldering
that requires accuracy and temperature control of the tip, particularly in

electronics and costume electronics. Microprocessor electronics conti-

nuously sense the temperature of the tip and immediately react to temperature
changes (+/-), which maintains a constant temperature without temperature
fluctuations occurring, which is important for the soldering of sensitive compo-
nents. A set of soldering tips Extol® Industrial 87945208 (fig. 1A and 1B) (tip type 900 M) is
available for purchase. With the use of an appropriate tip, the soldering iron can also be used for
small cutting and joining tasks on plastics and also for pyrography (burning symbols into wood).

70 w BEFSE i
S0/60Hz | ED ST BRATION
ey D @ 350°C

°C
%F ESD

v Digitally adjustable temperature in the range from 80 to 500°C
with display increments of 1°C.

+1°c ®Q® ©@33s

v Rapid cool down from a higher temperature to a lower temperature
for fast work when temperature is set to a lower level.

v Digitally adjustable temperature calibration (compensation) to correspond
to the soldering tip size.

v" Automatic temperature setting memory for repeat use
after turning the soldering iron off and on.

v Function for locking (password) the set temperature
and other parameters for protection against changes.

v Power supply voltage in the range 85-260V 50/60 Hz enabling power supply
in many countries.

v’ Option to set temperature in °C/°F.

v P(B (ceramic) heating element.

v ESD electrical static discharge protection.

v Quality insulation against high temperature.

v Silicone grip part for pleasant holding during work.

v Soft, highly flexible power cord that does not generate resistance
when the soldering iron is used.
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Il. Technical specifications

Model/order number 8794510

Supply voltage 85-260V 50/60 Hz
Maximum power input 0w

Maintaining power input based on set temperature
Sleep function NO

Adjustable temperature range 80-500°C

Display increments 1°C

Maintain constant temperature YES

Heat up time to 350°C 33s

Temperature compensation (recalibration) function none, or in the range = 1°Cto 50°C
ESD function ANO

Soldering tip type 900 M

Type of soldering tip clamping head GP4

Grip diameter of soldering iron 19 mm

Weight without the power cord (with the supplied tip type) 70 g

Resistance on the soldering tip <20

Voltage on the soldering tip <2mV

Protection class |

Diameter of the supplied soldering tip Tmm

Length of power cord approx. 135.cm

Soft flexible power cord YES

Ill. Parts and
control elements

Fig. 2, position-description

1) Power cord
2 On/0ff button
3) Display with set value

4) Reduce value button, for accessing a menu
and confirming a function

5) Increase value button and setting
afunctioninamenu

6
7
8
9

Silicone grip part
Soldering tip clamping head with flange (set)
Soldering tip

Function symbol on the display

IV. Preparing
the soldering iron
for use

A warnNING

* Only replace the soldering tip with the solde-
ring iron’s power cord disconnected from the
el. power source and only when all the parts
have cooled down, otherwise there is a danger
of burns.

INSERTING/REPLACING
THE SOLDERING TIP (FIG. 3)

* To replace the soldering tip, screw out the
flange on the clamping head and remove the
head. Remove the soldering tip from the hea-

ting element and slide a different soldering
tip on to the heating element (fig. 3). Then
insert the clamping head back in and firmly
secure it in place by tightening the flange.

PLACING IT IN THE STAND (FIG. 4)

* For safety reasons, always place the soldering
iron into the supplied stand before heating it
up and using it. Prepare the stand by lifting
the M-shaped wire. In this way, the soldering
iron placed in the stand is secured in a stable
position against unwanted movement that
could lead to burns or unwanted contact with
other items.

CLEANING SPONGE

* Inthe event that the cleaning sponge is not
supplied with the soldering iron or is worn out,
it can be purchased in a store selling soldering
equipment (e.g. e-shop, soldering iron cleaning
sponges).

The sponge is important for cleaning the
soldering tip during soldering. Before starting,
wet the sponge in distilled water and wring
out any excess water (the sponge must be wet,
but not entirely saturated with water). Use
distilled water water for wetting the sponge
because the minerals contained in water will
remain on the soldering tip when the water
evaporates and negatively affect the soldering
process. This is particularly important when
the water in the mains is hard.
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TURNING ON/SETTING UP/TURNING
OFF THE SOLDERING IRON

A warNING

* Prior to putting the device into operation,
Carefully read the entire user's manual before
first use and keep it with the product so that
the user can become acquainted with it. If you
lend or sell the product to somebody, include
this user's manual with it. Prevent this user’s
manual from being damaged. The manu-
facturer takes no responsibility for damages or
injuries arising from use that is in contradiction
to this user’s manual. Before using this equip-
ment, first acquaint yourself with all the control
elements and parts as well as how to turn it off
immediately in the event of a dangerous situa-
tion arising. Before using, first check that all
parts are firmly attached and check that no part
of the power tool, such as for example safety
protective elements, is damaged or incorrectly
installed, or missing. Damage is, likewise,
considered to constitute damaged or degraded
insulation on the power cord or a damaged
power cord plug. Do not use a device with
damaged or missing parts and have it repaired
or replaced at an authorised service centre for
the Extol® brand - see chapter Servicing and
maintenance, or the website address at the
introduction to this user's manual.

Prior to inserting the power cord plug into
apower socket, check that the voltage in the
socket corresponds to the value in the range
85-260V 50/60 Hz.

Turn on the soldering iron by pressing the
On/0ff button (fig. 2, position 2).

~

A warnNING

e Ensure that the entire length of the power
cord of the soldering iron is placed on the
work table and keep it in such a position that
it cannot be accidentally knocked off the
work table, otherwise the weight of the fre-
ely hanging power cord could lead to the hot
soldering iron being knocked down and this
could lead to persons or animals suffering
burns and material damage.

SETTING FUNCTIONS

* Enter the functions menu by pressing and
holding down button ,—". Press button ,+"
to toggle between the individual functions
in the following order: temperature units
(symbol °C/F) - set temperature (sun sym-
bol) - temperature calibration function
(thermometer symbol) - password func-
tion - password (padlock symbol). Short
press the ,—" button to confirm the selected
function and to set further settings as descri-
bed in the provided procedure.
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Ifthe ,—" button is only short pressed, you
will not go to the function menu but instead
the sun symbol will flash for setting the
temperature using the ,+" or ,—" buttons
(see below). If you set this mode, wait until
the flashing sun symbol disappears and then
press and hold down the ,—" button to enter
the functions menu.

SETTING TEMPERATURE UNITS

e Use the ,+" button to set the °C/F symbol and
press the ,—“ button to confirm it - the display
will show the unit that was in the previous
setting; to set a different unit, press the ,+"
button. Subsequent inactivity will set the unit.

SETTING THE TEMPERATURE

o Use the ,+" button to set the sun (set tem-
perature ) symbol and confirm it with button
,— The display will show the (=) symbol,
repeatedly press the ,+“ button to set the
value of the first digit. Press the ,—" button to
go to the second digit setting mode. Use the
,+" button to set the value of the second digit
and then press the ,—“ button to go to the
third digit setting mode, the value of which is
set using the ,+" button. Inactivity will cause
the set value to be saved and the soldering
iron will heat up to the desired temperature.
The desired temperature can be quickly and
smoothly set by simply short pressing the ,+" or
,~" buttons, where the display will show a fla-
shing sun symbol, then to quickly and smoothly
increase the temperature press and hold down
the ,+" button, or the ,—" button to reduce it.

SETTING THE TEMPERATURE
COMPENSATION (RECALIBRATION)
FUNCTION

e Use the ,+" button to set the temperature
symbol - temperature compensation
(recalibration) function and confirm it
with button ,—". The display will show the
(~) symbol for the reduce temperature mode.
To increase the temperature, pressing button
" will cause the (-) symbol to disappear,
which means that the temperature will not be
reduced but increased. Subsequently pressing
the ,—" button will take you to the first digit
setting mode and repeatedly pressing the
,+" button will set the value in the range
0-5. If temperature compensation needs to
be setin a range up to 9°C, set the value of
the first digit to 0. Subsequently pressing the
,— button will take you to the second digit
setting mode and repeatedly pressing the ,+*
button will set the value of the second digit
in the range from 0-9. If the value of the first
digit is 5, then the second digit can only be set
to 0 because calibration has the option to set
the range up to 50°. To cancel the temperature
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compensation function, set both digits to
,00” In the operating mode, the thermometer
symbol will no longer appear on the display.

The temperature compensation (recali-
bration) function is necessary when a larger
soldering tip (tool) is used, which results

in greater heat losses and the tip (tool)
temperature is then lower than is set on the
soldering iron.

Contact temperature measurement - using,
for example, a multimeter with a contact
temperature probe, measure the temperature
on the soldering tip. Do not use contactless
thermometers for temperature measurement
since due to the measured surface and accu-
racy of the soldering iron, they may be quite
inaccurate. In the event that a temperature
difference between the temperature on the
soldering tip (tool) and the soldering iron
setting is discovered, proceed according to
the recalibration (compensation) procedure
described above to increase or decrease the
temperature as required.

SETTING THE PASSWORD FUNCTION
(PASSWORD PROTECTION AGAINST
SETTING CHANGES)

* The password function prevents changing
the originally set parameters - the function
serves as protection against setting changes.

* Before entering the password, set the desired
temperature that is to be protected by the
password.

o Use the ,+" button to set the padlock symbol
and confirm it with button ,—". The display
will show the (=) symbol, use the ,+" button
to set the value of the first digit in the range
from 0 to 9. Pressing the ,—“ button will take
you to the second digit setting mode and
pressing the ,+" button will set the value
in the range 0 to 9. The same is repeated for
setting the third digit of the password. If
the password value is set to 0-0-0 then this
is not considered to be a password and the
password function will not be active.

Simply entering the password will not activa-
te this function; to activate it, it is necessary
to turn off the soldering iron and to turn it on
using button (fig. 2, position 2). After turning
the soldering iron off and then on again, the
originally set temperature will appear on the
display and a padlock symbol will be shown in
the corner of the display. It is not possible to
change the originally set temperature using
the ,+"or ,—" buttons (no setting changes
are possible). When the soldering iron is again
turned off and on again, this function will
remain active and it will not be possible to
make any changes to the original settings.
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MAKING CHANGES TO THE SETTINGS
WITH THE PASSWORD

FUNCTION ACTIVATED

(WHEN PASSWORD PROTECTED)

1) Turn off the soldering iron using the On/0ff
button.

~

Simultaneously press the ,+"and ,—*
buttons and hold both down, and with
both buttons ,+" and ,—" held down turn
the soldering iron on using the button and
then simultaneously release both buttons
,+"and ,—" and - - -“ will appear on the
display. Repeatedly press the .+ button

to set the value of the first digit of the
password that you used to password protect
the soldering iron; then after setting it,
press the ,—" button to set the the second
digit of the password and use the ,+" to set
its value and proceed in the same way to set
the value of the third digit of the password
and finally press the ,—" button to confirm
the password, and this will remove the
password and it will be possible to make
changes to the settings. If you set ,0-0-0"
as the new password and then turn the sol-
dering iron off and then on again, then the
password will be permanently cancelled. If
you do not change the password, then after
turning the soldering iron off and then on
again, it will again be password protected
with the padlock symbol on the display and
in order to change the setting, it is necessa-
ry to again enter the originally set password
according to the procedure provided above.
If you have forgotten the password, or if
the above provided procedure has stopped
working, proceed according to the steps
describe below to reset the password.

PERMANENTLY CANCELLING
PASSWORD PROTECTION
(PASSWORD RESET);
FORGOTTEN PASSWORD

* Ifyou wish to cancel the password protection func-
tion (remove the password) proceed as follows:

1) Turn off the soldering iron by pressing the
On/0ff button.

Press the ,—" button and while keeping this
button pressed down, simultaneously turn

on the soldering iron by pressing the On/0ff
button and the ,- - -“ symbol and the symbols
of all the functions will be shown on the
display and then release the ,—" button and
the soldering iron will switch to standard ope-
rating mode and the originally set password
will be cancelled and when the soldering iron
is turned off and on again, it will no longer

be password protected (the originally set
temperature will not be shown on the display
- it needs to be pre-set as required).

)
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ERROR MESSAGES ON THE DISPLAY

Ifthe message ,H-E” appears on the display,
then this means that the temperature sensor is
not working and in such a case a repair/replace-
ment with a perfect component is necessary.

TURNING OFF THE SOLDERING IRON
AND PUTTING IT OUT OF OPERATION

* Turn off the soldering iron by pressing button
(fig. 2, position 2) and put the soldering iron into
the stand and allow it to cool down completely.

V. Soldering products

* This tipped soldering iron is intended for so-
-called soft soldering, i.e. namely for creating
good electrically conductive joints with the
use of soft soldering alloys based on tin, anti-
mony, copper, silver, zing, (so-called soldering
metals) and fluxes (soldering pastes) at a wor-
king temperature of up to approx. 450°C.

This primarily applies to connecting conduc-
tors for the purpose of transferring electrical
current, where resistance to mechanical
stress is not expected.

The melting temperature of the soldering
metal must be lower than the melting tem-
perature of the joined material.

Soldering metal is available in various forms
and thicknesses based on the size of the crea-
ted connection, most frequently in the form
of wire wound on a spool.

Flux limits the creation of metal oxides on the
surface of melted metals. Metal oxides on the
surface of hot metals form immediately on
the surface of metals and prevent the creation
of a quality joint because the soldering metal
cannot create a homogeneous connection
with the metal being connected, and the-
refore it is necessary to use flux to produce
aquality joint. In the event that solder is not
used, then as a result of a poor connection,
ajoint may be produced that poorly conducts
el. current and may lead to a malfunction in
the operation of the electrical device.

As flux, a solder paste for soft soldering is used
(e.g.ablend of zinc chloride and ammonium
chloride with organic fats) or rosin (i.e. synthetic
resin). Rosin may be applied on to the joint also
in the form of a solution in spirit (alcohol), etc.
Soft soldering fluxes are intended for a solde-
ring temperature range of 200-450°C.

VI. Soldering

A ATTENTION

* During the soldering process, ensure quality
ventilation of the area and air flow because
volatile substances are created during the
soldering process, the inhalation of which is
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damaging to health. When natural or forced
ventilation cannot be provided, it is necessary
to provide artificial fume extraction. When
using soldering metals and fluxes, follow the
safety instructions provided in the safety
instructions of the soldering metals and
fluxes and use the prescribed personal pro-

tective equipment.

Lt

A ATTENTION

* Prior to soldering, clean the surface of the sol-
dered material, remove mechanical particles,
degrease it and, if necessary, use chemical
surface treatment for removal. In the event
that flammable organic solvents are used for
degreasing, then they must be completely
evaporated before soldering to prevent fumes
or flammable liquids from igniting. In the
event that the surface was wet, then prior to
soldering, it must be perfectly dry.

In the event that two conductor ends are being
joined, then squeeze the stripped ends of the
conductors together and twist them slightly

so that the individual copper strands connect
properly. The soldering process and the various
products used (fluxes and soldering metals)
are described in instruction videos on solde-
ring at the internet video channel YouTube. The
following text describes the general principle.

1) Dip the hot soldering tip into the flux
and pick up a small amount of the flux
on to the tip.

2

Transfer the melted flux on the sol-
dering tip on to the material to which
a conductor will be connected by
means of a soldering metal. Using the
soldering tip, sufficiently heat up the
location where the flux is applied.

3

<

Using the hot soldering tip, take some
soldering metal off the wire or other
supplied form.

4) Again submerge the hot tip with the
soldering metal into the flux.

5) Transfer the melted soldering metal with
the flux on the hot soldering tip to the
location with the already applied flux.

6) Sufficiently heat up the location with
the applied soldering metal and flux
using the soldering tip so that the
mixture at the soldering location is suffi-
ciently heated and flows to achieve an
alloy (joint). Heating/pre-heating is very
important to prevent a so-called cold
joint from being produced, see below.
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7) Using the same procedure, apply the flux
and the soldering metal to the connecti-
on location of the second connected part.

8

2

Finally join both the parts by placing
the part with the applied soldering
metal on to the location of the applied
flux on the second connected part,
then submerge the soldering tip into
the flux and then subsequently insert

the end of the solder wire into the loca-

tion of the joint and heat the end of
the soldering wire with the soldering
tip to achieve perfect coverage of the
connected parts by the soldering metal
and thoroughly heat the location with
the tip to ensure that the metals of
the connected parts flow together.
After heating up, place the soldering
iron back into the stand and hold

the connected parts without moving
until the soldering metal stiffens. For
perfect pressing together, use pliers,
clamps or a vice.

= |fthe connection location is not suffi-
ciently heated up as a result of a short
contact time or a low soldering tempe-
rature, a so-called cold joint will result,
which is a joint that is characterised
by poor whetting of the connected
material, coarse surface or a granular
appearance and as a final result has
worse conductivity of el. current.

* Ifrosin in a spirit solution is used as flux,
then it is necessary to also heat up the
location with the applied solution using
the hot soldering tip before the soldering
metal is applied, otherwise the oxide
layer on the metal will not be removed.

9

After cooling down, remove any flux
(solder paste) remains from the joint
using a solvent.

* When rosin is use, it is not usually nece-
ssary to remove the remains.

WELDING/CUTTING PLASTICS

= For heat work on plastics, set the
temperature in the range 150-200°C
based on the type of plastic.

* Itis possible to use heat to work on only
thermoplastic materials such as, for example,
polyethylene, polypropylene type PP-H,
PP-B, PP-R, polyester (PES), polystyrene,
PVC, nylon, etc. (the type of plastic should be
marked on the given material).

Thermoset type plastics cannot be worked
on with heat as they will be sintered (e.g.
bakelite, rubber).
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WOOD PYROGRAPHY

= For burning symbols into wood, set
the temperature of the soldering
iron in the range 300-420°C.

* For burning symbols into wood, adapt the
motion speed of the soldering tip along the
surface of the wood with respect to the depth
of the line and the set temperature. When the
tip is held in single location the soldering tip
will enter deeper into the wood.

We recommend testing this method in
advance on a sample piece of wood material.
Depending on the type of wooden material,
reduce the temperature as necessary.

A ATTENTION

* When performing pyrography in wood,
intensive smoke is generated, and therefore,
perform this type of activity in a well-ventila-
ted area and do not inhale the smoke.

CLEANING THE SOLDERING TIP

 Wipe the hot soldering tip on the surface of
the wet cleaning sponge for soldering stati-
ons (further information about the sponge is
provided in the paragraph Cleaning sponge;
chapter IV.) The cleaning sponge must be
wet, otherwise the hot tip would damage the
dry sponge.

* Always clean the soldering tip when it is hot
on the cleaning sponge. Never clean the tip
mechanically, e.g. using a metal brush, etc.
Always clean the tip before finishing work.

VII. Safety instructions
for work with
the soldering iron

* Before connecting the soldering iron el.
power source, check that the soldering pin
is correctly mounted and secured in the
soldering iron.

* [fitis possible, use suitable leather safety
gloves as protection against burns.

* When handling the hot attachments, take
care not to burn other persons or animals.

* Do not touch the soldered location, risk of
burns.

* In the event that you suffer burns, intensively
cool the affected area and based on the seve-
rity, consider medical treatment.

* Never carry the soldering iron when it is hot.
Allow it to cool down in the stand before
crryingit.

* Always place the hot soldering iron into the
stand and always ensure that the hot parts
are not touching anything. Never put the hot
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soldering iron aside with the hot parts tou-
ching anything that could result in a fire.

When you have finished work, always turn off
the soldering iron and disconnect the power
cord from the el. power source. Never leave

a hot soldering iron without supervision.

Never place the soldering iron in the vicinity
of easily flammable substances, materials,
etc. as this creates a fire hazard.

Ensure that damage of the insulation on the
power cord is not possible. Keep the power
cord at a safe distance from the soldering
location. In the event that the power cord is
damaged by heat, immediately stop working
with the soldering iron, turn off the power
supply to the power socket and disconnect
the power cord from the el. power source,
and arrange the replacement of the power
cord on the station at an authorised service
centre for the Extol® brand.

When working with the soldering iron, ensu-
re that people in the vicinity are informed

so that tripping on the power cord or people
suffering burns cannot occur. It is particularly
important to pay increased attention when
children are in the vicinity. Likewise, keep
the power cord in such a way that the risk of
tripping and causing the fall of the hot solde-
ring iron is minimised.

Do not use the soldering iron in an envi-
ronment where there is an increased fire or
explosion hazard.

Protect the soldering iron against the ingre-
ssion of water and high humidity.

Never cool down the soldering tip by submer-
ging it in water.

Norm EN 60335-2-45 requires that the user’s
manual contains the following statement,
however, we leave it up to the reasonable
consideration of parents or responsible
supervising persons, whether they allow their
children or the mentioned indisposed persons
to use this product.

Prevent the device from being used by
persons (including children) whose physical,
sensory or mental disability or incapacity

or insufficient experience or knowledge
prevents them from safely using the device
without supervision or instruction. Children
must not play with the device.

Itis generally not assumed that the device
will be used by very small children (age 0-3
years inclusive) and used by small children
without supervision (age between 3 and

8 years). Itis conceded that seriously handi-
capped persons may have needs outside the
level specified by the norm (EN 60335- 2- 45).
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VIIl. Cleaning,
maintenance, repairs

A ATTENTION

* Before cleaning or maintenance, disconnect
the power cord of the soldering iron from the
el. power source.

* For cleaning the plastic body of the soldering
iron, do not use aggressive cleaning agents
and organic solvents, e.g. acetone-based,
since these would damage the plastic. For
cleaning, use, for example a damp textile
dipped in a detergent solution, however, pre-
vent water from entering the device.

For warranty repairs and please contact the
merchant from whom you purchased the
product and they will organise repairs at

an authorised service centre for the Extol®
brand. For a post warranty repair, please
contact the authorised service centre of the
Extol® brand directly (you will find the repair
locations at the website at the start of this
user's manual).

* Only original parts of the manufacturer may
be used for the repair.

* Repairs of the product may only be perfor-
med by an authorised service centre for the
Extol® brand.

SPARE PARTS AVAILABLE

FOR PURCHASE IF REQUIRED:
Spare accessory/part Part number
Soldering tips 900M-T-3,2D,
900M-T-LB (2-piece set)

8794520A
Set of various soldering
tips 900 M, 10 pcs 87945208
(for set contents, see
fig. 14)
Soldering tip clamping
head with flange (set) 87945104
Heating element 87945108
Table 1
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IX. Meanings of XI. Waste disposal

markings on the label ;. xcinG materiacs

EXTOL 8794510
85-: zsuv- 5n/sz .K.Ac E
80- 70g

* Throw packaging materials into a container
for the respective sorted waste.

O o

ELECTRICAL EQUIPMENT

AT THEEND OF ITS LIFETIME

* According to Directive (EU) 2012/19, unusable
electrical appliances must not be thrown out
with communal waste since they contain sub-
stances that are hazardous to the environment,
but rather must be handed over for ecological
disposal at an electrical equipment waste
collection point. You can find
information about electrical
equipment collection points
and collection conditions at
your local town council office
or at your vendor.

Read the entire user's manual
before using the soldering iron.

[t meets the respective EU
harmonisation legal directives.

Hot surface. Danger of burns.
& Allow it to cool down before
[ ]

handling it.

Electrical waste, see below.

Protect against rain and the
U ingression of water.

The product is marked with the
SN: year and month of its manu-
facture and its series.

Table 2

X. Storage

e Store the cooled down and cleaned device in
a dry location that is out of reach of children
where temperatures do not exceed 40°.
Protect the device against direct sunlight,
rodents, radiant heat sources, high humidity
and ingression of water.
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