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(Z/Sada péjecich hrotii Extol® Industrial 87945208 k dokoupeni

SK/ Saprava spajkovacich hrotov Extol® Industrial 8794520B na dokipenie
HU / Forrasztdcsiics készlet Extol® Industrial 87945208 kiilon megvésérolhaté
DE/ Set Lotspitzen Extol® Industrial 87945208 kéuflich erwerblich

EN/ Soldering tips Extol® Industrial 87945208 available for purchase
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PRISLUSENSTViZ NABIDKY EXTOL®
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8794520B 900M, vnéjsi primér: 6,5mm

] Drat pajeci trubickovy
4 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

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

obj.c. popis

8732003 & 1mm, 1009

9945 & 1mm, 1009

8732007 < 1mm, 2509

9947 & 1mm, 2509

Drat pajeci trubickovy
Sn60/Pb40

diky pomeru cinu
dosazitelnou
pracovni teplotou
188°C

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

obj.¢. popis.

Odpajeci/odsavaci knot
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obj.¢. popis

8832003 J 1mm, 100g

8832023 35.2,5mm/1,5m, méd

8832007 & 1mm, 2509
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Uvod

Vézeny zékazniku,

dékujeme za diivéru, kterou jste projevili znacce Extol® zakoupenim tohoto vyrobku. Vyrobek byl
podroben testlim spolehlivosti, bezpecnosti a kvality pfedepsanych normami a pedpisy 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: 29.7.2022

”

I. Charakteristika - ucel pouziti

Hrotovd pajka Extol® Premium 8894511 je urcena k mékkému pajeni,
které vyzaduje presnost a kontrolu teploty hrotu, zejména v elektronice
av bizuterii. K pajce Ize dokoupit sadu pajecich hrotd Extol® Industrial
87945208 (obr. 1A a 1B) (900 M; vnéjsi/vnitini & stopky 6,5/3,9 mm).
S pouzitim vhodného péjeciho hrotu Ize pajku pouzit také k drobnému

fezani ¢i spojovani plastd a také k vypalovani symboll do dreva.

v Nastavitelna teplota regulacnim koleckem v rozsahu 100-480°C.

—=
v Rychle zchladnuti z vy33i teploty na nizsi pro rychlou praci CERAMIC
piii zméné teploty na nizsi. HEATER
v I o _
PCB (keramické) topné téleso. T=T,
v g T RECALI-
ManudIni kalibrace teploty vzhledem k velikosti pajeciho hrotu. BRATION
v/ ESD ochrana proti vyboji statické elektfiny.
ANTISTATIC
v Kvalitni izolace proti vysoké teploté. PROTECTION

ESD

v Silikonova tichopova ¢ast pro piijemné drzeni pii praci.

Il. Technicka specifikace

0znaceni modelu/objednavaci cislo 8894511
Napdjeci napéti 220-240V ~50 Hz
Maximalni piikon 70W

UdrZovaci pfikon pfi 480°C* 16W

Funkce spanku NE

Nastavitelny teplotni rozsah 100-480°C
Doba nahfati na teplotu 350°C 335

Teplotni stabilita +5°C

Typ péjecich hrotd 900 M
Vnéjsi/vnitini @ stopky pajeciho hrotu 6,5mm/3,9mm
Typ upinaci hlavy pjeciho hrotu GP4

Priimér tichopové ¢asti pajky 19,5mm
Hmotnost bez kabelu (s doddvanym typem hrotu) 629

Odpor na pajecim hrotu <20

Napéti na pajecim hrotu <2mV

Funkce ESD ANO

Trida ochrany |

Priimér dodévaného pdjeciho hrotu Tmm

Délka napéjeciho kabelu cca13sm

*) Pfi nastaveni na maximalni teplotu pajka neustale dohfiva pfi udrzovacim piikonu 16 W i pfi
pokojové teploté, coz je signalizovano slabé svitici blikajici kontrolkou. Pfi niZsi teploté okoli
miize pajka nepietrzité dohfivat i pii nastaveni nizsi pajeci teploty nez piii 480°C.
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Ill. Soucasti
a ovladaci prvky

Obr.2, pozice-popis
1

) Napadjeci kabel
2) Tlatitko pro zapnuti/vypnuti
)

3) Regulacni kolecko pro nastaveni teploty

4) Krytka kalibracniho Sroubu

5) LED kontrolka

6) Silikonova tchopovd ¢ast

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

IV. Priprava pajky

k pouziti

A vVsTRAHA

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

VLOZENI/VYMENA

PAJECIHO HROTU (OBR. 3)

* Provyménu péjeciho hrotu odsroubujte pfirubu
upinaci hlavy a hlavu sejméte. Péjeci hrot sejmé-
te ztopného télesa a na topné téleso nasuiite
jiny péjeci hrot (obr.3). Poté nasurite zpét upinaci
hlavu a fadné ji zajistéte utazenim pfiruby.

PRIPRAVA STOJANKU (OBR. 4)

* Pdjku z bezpecnostnich diivodii pred nahfi-
vanim a béhem pouzivani vzdy usadte do
dodévaného stojanku. Stojének si pfipravte
zvednutim stfedové ¢asti. Péjka usazend ve
stojanku je tak zajiSténa ve stabilni poloze
proti nezadoucimu pohybu s rizikem popéleni
Cinezddoucimu kontaktu s pfedméty.

NASTAVENI TEPLOTY

* Teplotu nastavte regulacnim koleckem (obr.2,
pozice 3) dle pozadované teploty.

CISTICIHOUBA

* Pokud neni istici houba doddvana s pajkou
neho je opotiebovan, Ize ji zakoupit v obchodé
s pajecimi potebami (napF. eshop, Cistici houby
pro pajeci stanice).

Houba je dlezita k cisténi pajeciho hrotu

pri pajeni. Pfed pajenim houbu namocte do
destilované vody piebytecnou vodu vyZdimejte
(houba musi byt mokra, nikoli zcela nasakla
vodou). K namoceni houby pouZivejte desti-
lovanou vodu, protoZe mineraly obsazené ve
vodé budou po odpaieni vody na pajecim hrotu

anegativné to ovlivni pajent. Je to zejména dle-

Zité, pokud je voda ve vodovodnim Fadu tvrda.
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V. Zapnuti/vypnuti

pajky

A vVsTRAHA

* Pred uvedenim piistroje do provozu si piectéte
cely ndvod k pouZiti a ponechte jej pfilozeny
uvyrobku, aby se s nim obsluha mohla seznd-
mit. Pokud vyrobek komukoli pljcujete nebo jej
prodavte, prilozte k nému i tento navod k pou-
7iti. Zamezte poskozeni tohoto ndvodu. Vyrobce
nenese odpovédnost za Skody ¢i zranéni vznikla
pouzivanim pfistroje, které je v rozporu s timto
navodem. Pfed pouitim piistroje se seznamte
se vsemi jeho ovladacimi prvky a soucdstmi
ataké se zplisobem vypnuti pfistroje, abyste jej
mohliihned vypnout v pfipadé nebezpecné situ-
ace. Pred pouZitim zkontrolujte pevné upevnéni
vech soucastia zkontrolujte, zda néjaka cast
pristroje jako napf. bezpecnostni ochranné prvky
nejsou poskozeny, ¢i $patné nainstalovany nebo
zda nechybi na svém misté. Za poskozeni se
rovnéz povazuje poskozend nebo zpuchreld izo-
lace pfivodniho kabelu ¢i poskozend zasuvkova
vidlice pfivodniho kabelu. Pfistroj s poskozenymi
nebo chybéjicimi ¢astmi nepouZivejte a zajistéte
jeho opravu ¢i nahradu v autorizovaném servisu
znacky Extol®- viz kapitola Servis a tdrzba nebo
webové strénky v ivodu névodu.

A\ vYsTRAHA

* Zajistéte, aby napdjeci kabel pajky byl celou
svou délkou poloZen na pracovnim stole a udr-
Zujte jej tak, aby nemohlo dojit k nedmysinému
svrzeni kabelu z pracovniho stolu, jinak by tihou
volné visiciho napéjeciho kabelu mohlo dojit ke
svrzeni horké pajky a mohlo by dojit k popéleni
0so0b nebo zvifat a ke hmotnym skoddm.

1) Pfed zapnutim nahfivani pajku vidy umisté-
te nejprve do stojanku dle obr.4.

o

Pted zasunutim vidlice napdjeciho kabelu do
zasuvky nejprve ovéfte, zda hodnota napéti
v zdsuvce odpovidd hodnoté v rozmezi
220-240 V~50 Hz a zkontrolujte stav vidlice
napdjeciho kabelu.

«

Vidlici napéjeciho kabelu zasurite do zasuv-

ky s el. napétim.

4) Nahfivani zapnéte stisknutim tlacitka (obr.2,
pozice 2).

5) Proces nahFivani je signalizovan svitici LED

kontrolkou (obr.2, pozice 5).

&

Po nahiati na nastavenou teplotu kontrolka
zhasne (piikon spottebice bude nulovy).
Pokud je nastavena teplota 480°C (max.
teplota), kontrolka bude slabé blikavé svitit
stale i pfi pokojové teploté a udrzovaci
miiZe pajka nepfetrzité dohfivat i pfi nasta-
veni nizsi pajeci teploty nez pii 480°C.
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KOMPENZACE
(REKALIBRACE) TEPLOTY

* Funkce kompenzace (rekalibrace) teploty
jenutnd v piipadé, kdyz je pouzivan vétsi
pajeci hrot (nstroj) z divodu vétsich ztrat
tepla a na hrotu (ndstroji) je pak nizsi teplota,
nez je nastavena na pdjce.

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

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

Pro pfistup ke kalibracnimu Sroubu vyjméte
plastovou krytku (obr.2, pozice 4), pod kterou
je kalibracni Sroub. K otaceni Sroubu pouZzijte
Sroubovék ,+". Je-li teplota na pajecim hrotu
teplotu za sledovéni teploty méfené kontakt-
nim teplomérem, pii poufiti tenkého pjeci-
ho hrotu je nutné teplotu kalibracnim Srou-
bem sniZit. Smér otéceni Sroubku pro zvyseni
nebo snizeni provedte praktickou zkouskou
vzhledem k mozné zméné ve vyrobé.

VYPNUTI PAJKY
A ODSTAVENI Z PROVOZU

* Péjku vypnéte stisknutim tlacitka (obr.2,
pozice 2) a pajku nechte zcela vychladnout
odloZenou na stojénku.

VI. Prostredky k pajeni

* Tato hrotovad pajka je urcena k tzv. mékkému
pajeni-tj. zejména k vytvareni dobfe elektric-
ky vodivych spojti s pouzitim mékkych paje-
cich slitin na bazi cinu, antimonu, médi, stfi-
bra, zinku, (tzv. pajeci kovy) a tavidla (pdjeci
pasty) pfi pracovni teploté do cca 450°C.
Jedna se zejména o spojeni vodicti za Gicelem
prenosu elektrického proudu, u nichz se
neocekava odolnost viici mechanickému
namahani.

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

Péjeci kov je dostupny v riiznych forméch
a tloustkach podle velikosti vytvareného
spoje, nejcastéji jako drt navinuty na civce.

Tavidla zamezuji vytvaeni oxiddi kovii na
povrchu roztavenych kovd. Oxidy kovi se na
horkém povrchu kovu vytvérejiihned a zame-
zuji vytvoreni kvalitniho spoje, protoZe pajeci
kov nemiize vytvoiit homogenni spojeni se
spojovanym kovem, proto je nutné pro vyro-
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bu kvalitniho spoje tavidlo pouzivat. Pokud
nebude tavidlo pouzivano, miize v dlsledku
$patného spojeni vzniknout spoj, ktery
$patné vede el. proud a mize dojit k poruse
provozu elektrického zafizeni.

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

VII. Pajeni

A\ UPOZORNENI

 Béhem péjeni zajistéte kvalitni odvétravani
prostoru a proudéni vzduchu, protoze pfi
pajeni vznikaji vypary tékavych latek, jejichz
vdechovani je zdravi Skodlivé. Pokud nemiize
byt zajisténo prirozené odvétravani, je nutné
zajistit umélé odsavani vypard. Pii pouzivani
péjecich kovil a tavidel se fidte bezpecnostni-
mi pokyny uvedenymi v bezpecnostnim listu
pajecich kovi a tavidel a pouZivejte doporu-
cené osobni ochranné prostredky.

]

Kt

A\ UPOZORNENI

o Pred pajenim povrch spojovaného materidlu
ocistéte, zbavte jej mechanickych neistot,
odmastéte a piipadnou chemickou povrcho-
vou Upravu odstraiite. Pokud k odmasténi
pouzivte hoflava organicka rozpoustédla,
musi byt pred pajenim dokonale odparena,
aby nedoslo ke vzniceni par ¢i hoflavé kapa-
liny. Pokud byl povrch mokry, pred pajenim
musi byt dokonale suchy.
Pokud se pajenim spojuji dva konce vodici,
odizolované konce vodici mezi prsty stisknéte
amimé potocte, aby jednotliva kovova vldkna
byla spojend. Postup péjeni a rizné pouzitelné
prosttedky (tavidla a pajeci kovy) jsou uvede-
ny vinstruktaznich videich s pajeci tematikou
na internetovém videokandlu You Tube.
V ndsledujicim textu je popsan obecny princip.

1) Spi¢ku 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.

EXTOLPREMIUM cz



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

5) Roztaveny pajeci kov s tavidlem na
horkém hrotu pfeneste na misto s jiz
nanesenym tavidlem.

6

Misto s nanesenym pajecim kovem
atavidlem pajecim hrotem dostatecné
prohfejte, aby se smés na pajeném
misté prohfala, roztekla se a doslo

tak ke sliti (spojeni). Prohiati je velice
dulezité, aby nedoslo k vytvoieni tzv.
studeného spoje, viz dale.

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

8) Nakonecoba dily spojte tak, Ze konec
dilus nanesenym pajecim kovem pfiloz-
te na misto naneseného pajeciho kovu
druhého piipojovaného dilu, poté paje-
ci hrot ponoite do tavidla, nasledné do
mista spoje vloite konec pajeciho dratu
a pajecim hrotem nahfivejte konec
pajeciho dratu, aby doslo k dokonalému
zaliti mista spojovanych casti pajecim
kovem a misto spoje hrotem diikladné
prohiejte, aby doslo ke sliti kovii viech
spojovanych ¢asti. Po prohfati pajku
vlozte zpét do stojanku a pfipojované
dily bez pohnuti pfidrzujte do ztuhnuti
pajeciho kovu. Pro diikladné piitisknuti
pouiijte klesté, svérky, ci svérak.

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

* Pokud se jako tavidlo pouziva kalafuna
v roztoku lihu, pfed nanesenim péjeciho
kovu se musi misto kontaktu s nanesenym
roztokem také nahfat horkou $pickou
pajeciho hrotu, jinak nedojde k odstrané-
ni oxidové vrstvy na kovu.

9) Povychladnutiz pajeného spoje odstran-
te zbytky tavidla (pajeci pasty) fedidlem.
* V piipadé pouziti kalafuny nebyva potieb-
né jeji zbytky odstraniovat.

SVAROVANI/REZANIi 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.
polyethylen, polypropylen typu PP-H, PP-B,
PP-R, polyester (PES), polystyren, PVC, nylon

cz EXTOLPREMIUM

atd. (na daném materidlu by typ plastu mél
byt uveden).

Plasty typu termosety nelze tepelné opraco-
vavat, protoZe bude dochézet k jejich spékani
(napf. bakelit, pryz, guma).

VYPALOVANI DO DREVA

= Pro vypalovani symbolii do dieva
nastavte v ramci moZnosti pajeci sta-
nice teplotu v rozsahu 300-420°C.

* Pro vypalovani znakii do dieva pfizplsobte
rychlost vedeni pajeciho hrotu po povrchu
dreva hloubce vypalovani vzhledem k nasta-
vené teploté. Pi pridrzeni hrotu v jednom
misté bude dochdzet k ¢im dal hlubsimu
zanofovani pajeciho hrotu do dfeva.
Doporucujeme tento zpiisob poufiti i pre-
dem vyzkou3et na vzorku dfevéného materi-
dlu. V zavislosti na typu dievéného materidlu
piipadné snizte teplotu.

A\ UPOZORNENI

* Pii vypalovéni do dfeva vznika intenzivni
dym, a proto tento druh cinnosti provadéjte
v dobfe vétranych prostorech a dym nevde-
chujte.

CISTENI PAJECIHO HROTU

* Horky péjeci hrot otfete o povrch mokré
cistici houby urcené pro péjeci stanice (blizsi
informace k houbé jsou v odstavi Cistici
houba; kapitola V.. Cistici houba musi byt
mokrd, jinak horky hrot by suchou houbicku
poskodil.

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

VIII. Bezpecnostni

pokyny pro praci

s pajkou

* Pied pipojenim 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.

* Pii manipulaci s horkym nastavcem dbejte na
to, aby nedoslo k popaleni jinych osob i zvifat.

* Péjeného mista se nedotykejte, nebezpeci
popaleni.

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

* Nikdy horkou pajku nepfendsejte. Pfed pie-
nasenim ji nechte vychladnout na stojanku.
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* Horkou péjku vZdy vklddejte do stojanku
a vidy zajistéte, aby se horké casti niceho
nedotykaly. Nikdy horkou pajku neodkladejte
tak, aby se horkymi ¢astmi néceho dotykala,
o by mohlo vést k pozéru.

Po ukonceni prdce vzdy pajku vypnéte
anapdjeci kabel odpojte od zdroje el. proudu.
Nikdy nenechdvejte horkou pajku bez dozoru.

Péjku nikdy neumistujte v blizkosti snadno
vznétlivych latek, materidld apod. z diivodu
nebezpedi pozaru.

Dbejte na to, aby nemohlo dojit k poskozeni
izolace vlastniho napdjeciho kabelu. Kabel
udrzujte v bezpecné vzdalenosti od mista
pajeni. Dojde-li k tepelnému poskozeni napa-
jeciho kabelu, ihned ukoncete préci s pajkou,
vypnéte piivod proudu do zasuvky a napdjeci
kabel odpojte od zdroje el. proudu a zajistéte
vyménu kabelu stanice v autorizovaném
servisu znacky Extol®.

PFi préci 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 prostfedi se zvjSenym
nebezpecim pozaru ¢i vybuchu.

Pajku chrante pred vniknutim vody a vysokou
vlhkosti.

Nikdy pajeci hrot nechladte ponofenim do vody.

Norma EN 60335-2-45 vyZaduje, aby v ndvodu
k pouZiti bylo uvedeno nésledujici sdéleni,
nechdvame vsak na rozumném zvézeni rodici
(i dohliZejicich odpovédnych osob, zda necha-
ji své détinebo vy3e uvedené indisponované
osoby tento vyrobek pouzivat.

Zamezte pouzivani pfistroje osobam (véetné
déti), jimz fyzicka, smyslové nebo mentalni
neschopnost ¢i nedostatek zkusenosti

a znalosti zabrariuje v bezpecném pouzivani
spotfebice bez dozoru nebo pouceni. Déti si
se spotiebicem nesméji hrét.

Obecné se nebere v vahu pouzivani pfistroje
velmi malymi détmi (vék 0-3 roky vcetné)

a pouzivani mladsimi détmi bez dozoru (vék
nad 3 roky a pod 8 let). Pfipousti se, Ze téZce
hendikepovani lidé mohou mit potieby mimo
Giroven stanovenou normou (EN 60335-2-45).
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IX. Cisténi,
udrzba, servis

A\ UPOZORNENI

o Pfed ¢iSténim ¢i udrzbou odpojte pFivodni
kabel pajky od zdroje el. proudu.

* Pro Cisténi plastového téla pajecky nepouzi-
vejte agresivni Cistici prostredky a organickd
rozpoustédla napf. na bazi acetonu, nebot
by to plast poskodilo. K ciSténi pouijte napf.
vlhkou textilii navlhcenou v roztoku sapona-
tu, zamezte vsak vniknuti vody do pfistroje.

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

* K opravé musi byt z bezpecnostnich divodi
pouZity pouze origindIni dily vyrobce.

 Opravu vyrobku smi provadét pouze autorizo-
vany servis znacky Extol®.

NAHRADNI DiLY K ZAKOUPENI
V PRIPADE POTREBY:

Néhradni Objednavaci
prislusenstvi/dil cislo
Péjeci hroty 900M-T-3,2D,
900M-T-LB (sada 2 ks)

8794520A
Sada rlznych pajecich
hrot 900 M, 10 ks 87945208
(slozeni sady viz obr.1A)
Topné télisko 8894511B

Tabulka 1
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X. Vyznam znaceni
na Stitku

EXTOL 8894511 . -~ c E
70W/16W | 100-480°C X A

220-240V ~50Hz | 62 g wem—-
Mty MatalBlas »Prim.sinaPiuky 24474001 i

Pied pouzitim pajky si prectéte
cely ndvod k poufiti.

Spliiuje pfislusné harmonizacni
pravni predpisy EU.

Elektroodpad, viz dle.

0 | N D

Chranite pred destém a vniknu-
/ tim vody.

Horky povrch. Nebezpeci popaleni.
Pred manipulaci nechte
vychladnout.

e

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

Tabulka 2

XI. Skladovani

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

XIl. Likvidace odpadu

OBALOVE MATERIALY

* QObalové materidly vyhodte do pfislusného
kontejneru na tfidény odpad.

ELEKTROZARIZENI
S UKONCENOU ZIVOTNOSTI

* Dle smérnice (EU) 2012/19 nesmi byt nepou-
Zitelné elektrozafizeni vyhazovano do komu-
nalniho odpadu z diivodu obsahu nebezpec-
nych latek pro Zivotni prostredi, ale musi byt
odevzdano k ekologické likvidaci do zpétného
sbéru elektrozafizeni.
Informace o shérnych mistech
elektrozafizeni a podminkdch
sbéru obdrzite na obecnim
Gifadé nebo u prodavajiciho.

cz EXTOLPREMIUM

XIll. Zarucni lhita
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 zarucni opravu zbozi
se obratte na obchodnika,
u kterého jste zbozi zakoupili.
Pro pozérucni opravu se miizete také obratit
na nds autorizovan)’l servis.
nawww.extol.cz.
V pripadé dotazti Vém poradime
na servisni lince 222 745 130
e-mail: servis@madalbal.cz
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PRISLUSENSTVO Z PONUKY EXTOL®

Hroty, suprava 10 ks

lidhi

obj. & popis

Y

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

Drot spajkovaci trubic-
kovy Sn 99,3 %/0,7 % Cu

bezolovnaty

variant,

pracovna
teplota 227 °C

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

Drét spajkovaci Sn30/Pb70

s tavivom (Zivica; obsah 2 %),
bod tavenia 260 °C

obj. ¢ popis obj. & popis
8732003 &1 mm, 1009 9945 &1 mm, 1009
8732007 &1 mm, 2509 9947 & 1mm, 2509

-} Drot spajkovaci
A trubickovy Sn60/Pb40

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

s tavivom (Zivica; obsah 2 %), el

bod tavenia 188 °C
obj. ¢ popis

I odpajaci/odsavaci knot

=
=)
=
X
]

obj. ¢. popis

8832003 1 mm, 100g

8832023 5.2,5mm/1,5m,

8832007 < 1mm,2509g

-11 -
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Uvod

Vazeny zékaznik,

dakujeme za doveru, ktord ste prejavili znacke Extol® kipou tohto vyrobku. Vyrobok bol podrobeny
testom spolahlivosti, bezpecnosti a kvality predpisanym normami a predpismi Eurdpskej tnie.

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

www.extol.sk

Fax: +421 221292091 Tel.: +421 2212920 70

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, Ceska republika

Datum vydania: 29.7.2022

I. Charakteristika - ucel pouzitia

Hrotova spajkovacka Extol® Premium 8894511 je urcend na makké
spajkovanie, ktoré vyzaduje presnost a kontrolu teploty hrotu, najma

v elektronike a v bizutérii. K spajkovacke je mozné dokupit sipravu
spéjkovacich hrotov Extol® Industrial 87945208 (obr. 1A a 1B) (900 M;
vonkajsi/vnitorny & stopky 6,5/3,9 mm). S pouzitim vhodného spdjko-
vacieho hrotu je mozné spajkovacku pouZit aj na drobné rezanie ¢i
spajanie plastov a takisto na vypalovanie symbolov do dreva.

v Nastavitelnd teplota regula¢nym kolieskom v rozsahu 100 — 480 °C. }

v Rychle schladnutie z vy33ej teploty na nizsiu na rychlu pracu

pri zmene teploty na nizsiu.

v" P(B (keramické) ohrievacie teleso.

CERAMIC
HEATER

T=T.

v" Manudlna kalibracia teploty vzhladom na velkost spajkovacieho hrotu. RECALI-

v ESD ochrana proti vyboju statickej elektriny.

v Kvalitnd izolacia proti vysokej teplote.

v Silikénova tchopova cast na prijemné drzanie pri praci.

Il. Technicka Specifikacia

BRATION

ANTISTATIC
PROTECTION

ESD

Oznacenie modelu/objednavacie cislo

8894511

Napéjacie napatie

Maximélny prikon

Udrziavaci prikon pri 480 °C*

Funkcia spanku

Nastavitelny teplotny rozsah

(as nahriatia na teplotu 350 °C

Teplotnd stabilita

Typ spéjkovacich hrotov

Vonkajsi/vnitorny @ stopky spajkovacieho hrotu
Typ upinacej hlavy spajkovacieho hrotu

Priemer tchopovej casti spajkovacky
Hmotnost bez kabla (s dodavanym typom hrotu)
Odpor na spéjkovacom hrote

Napétie na spajkovacom hrote

Funkcia ESD

Trieda ochrany

Priemer dodavaného spéjkovacieho hrotu

Dizka napéjacieho kabla

220 - 240 V~/50 Hz
0w

16W

NIE

100 - 480 °C
33s

+5°C

900 M
6,5mm/3,9 mm
GP4

19,5mm

629

<20

<2mV

ANO

|

Tmm
cca135em

*) Prinastaveni na maximalnu teplotu spajkovacka neustéle dohrieva pri udrziavacom prikone 16 W
aj priizbovej teplote, co je signalizované slabo svietiacou blikajicou kontrolkou. Pri niz3ej teplote oko-
liamoze spajkovacka nepretrzite dohrievat aj pri nastaveni niz3ej spajkovacej teploty nez pri 480 °C.
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lll. Sucasti

a ovladacie prvky
Obr. 2, pozicia - popis

1
2
3
4) Krytka kalibracnej skrutky
5) LED kontrolka

6) Silikonova tichopovd cast

Napéjaci kabel
Tlacidlo na zapnutie/vypnutie

Regulacné koliesko na nastavenie teploty

7) Upinacia hlava spajkovacieho hrotu
s prirubou (stprava)

8) Spajkovaci hrot

IV. Priprava

spajkovacky

na pouzitie

A\ vVsTRAHA

* Spéjkovaci hrot vymienajte pri odpojenom
napajacom kabli spajkovacky od zdroja el.

pridu a ak sd vietky casti vychladnuté, inak
hrozi nebezpecenstvo popélenia.

VLOZENIE/VYMENA
SPAJKOVACIEHO HROTU (OBR. 3)

* Na vymenu spajkovacieho hrotu odskrutkujte
prirubu upinacej hlavy a hlavu odoberte.
Spajkovaci hrot odoberte z ohrievacieho telesa
a na ohrievacie teleso nasufite iny spajkovaci
hrot (obr. 3). Potom nasurite spat upinaciu
hlavu a riadne ju zaistite utiahnutim priruby.

PRIPRAVA STOJANCEKA (OBR. 4)

* Spéjkovacku z bezpecnostnych dovodov
pred nahrievanim a pocas pouzivania vzdy
usadte do doddvaného stojanceka. Stojancek
si pripravte zdvihnutim stredovej casti.
Spdjkovacka usadend v stojanceku je tak
zaistend v stabilnej polohe proti neziaducemu
pohybu s rizikom popélenia ¢i neziaducemu
kontaktu s predmetmi.

NASTAVENIE TEPLOTY

* Teplotu nastavte regulacnym kolieskom (obr.
2, pozicia 3) podfa poZadovanej teploty.

pouZivajte destilovanii vodu, pretoze mine-
raly nachddzajuice sa vo vode budd po odpareni
vody na spajkovacom hrote a negativne to
ovplyvni spéjkovanie. Je to délezité hlavne
vtedy, ak je voda vo vodovodnej sieti tvrdd.

V. Zapnutie/vypnutie
spajkovacky

A vYSTRAHA

* Pred uvedenim pristroja do prevadzky si
precitajte cely ndvod na pouZitie a ponechajte
ho prilozeny pri vyrobku, aby sa s nim obsluha
mohla oboznamit. Ak vyrobok komukolvek
poZiciavate alebo ho predavate, prilozte
k nemu aj tento navod na pouzitie. Zamedzte
poskodeniu tohto ndvodu. Vyjrobca nenesie
zodpovednost za Skody Ci zranenia vzniknuté
pouzivanim pristroja, ktoré je v rozpore
s tymto ndvodom. Pred pouZitim pristroja
sa obozndmte so v3etkymi jeho ovlddacimi
prvkami a sticastami a tiez so spdsobom
vypnutia pristroja, aby ste ho mohli ihned
vypntt'v pripade nebezpecnej situacie. Pred
pouZitim skontrolujte pevné upevnenie
vsetkych sucasti a skontrolujte, ¢i nejaké Casti
pristroja, ako napr. bezpecnostné ochranné
prvky, nie st poskodené, i zle nainstalované
alebo ¢ nechybajui na svojom mieste. Za
poskodenie sa takisto povazuje poskodend
alebo narusend izolacia privodného kabla i
poskodend zasuvkova vidlica privodného kabla.
Pristroj s poskodenymi alebo chybajicimi
Castami nepouzivajte a zaistite jeho opravu
¢i ndhradu v autorizovanom servise znacky
Extol® — pozrite kapitolu Servis a idrzba alebo
webové stranky v tvode navodu.

A vVsTRAHA

* Zaistite, aby napdjaci kabel spajkovacky bol
celou svojou dlzkou polozeny na pracovnom
stole a udrzujte ho tak, aby nemohlo dojst
k neimyselnému zvrhnutiu kabla z pracovné-
ho stola, inak by tiazou volne visiaceho napa-
jacieho kabla mohlo dojst k zvrhnutiu horticej
spajkovacky a mohlo by dojst k popaleniu
0sob alebo zvierat a k hmotnym Skoddm.

1) Pred zapnutim nahrievania spajkovacku vidy
umiestnite najprv do stojanceka podla obr. 4.

¢ISTIACA HUBA 2) Pfed zasungtlm vidlice napajaqeho kaf)lﬁ do
zasuvky najprv overte, ¢i hodnota napétia

* Aksa cistiaca huba nedoddva so spajkovackou v zasuvke zodpoveda hodnote v rozmedzi
alebo je opotrebovand, je mozné ju kipit 220 - 240V ~ 50 Hz a skontrolujte stav
v obchode so spéajkovacimi potrebami (napr. vidlice napajacieho kabla.
eshopr (ISi{IaCf [,]Ubyvl,”e spajkoYac|e S'Eanlce). 3) Vidlicu napéjacieho kabla zasurite do zasuv-
Huba je dole7itd na Cistenie spajkovacieho ks el. nanéitim
hrotu pri spéjkovani. Pred spajkovanim hubu ys €l napatim.
namotte do destilovanej vody prebytocna 4) Nahrievanie zapnite stlaCenim tlacidla (obr.
vodu vyzmykajte (huba musi byt mokra, nie 2, pozicia 2).
celkom nasiaknuté vodou). Na namocenie huby
-13 - EXTOLPREMIUM SK



5) Proces nahrievania je signalizovany svietia-
cou LED kontrolkou (obr. 2, pozicia 5).

&

Po nahriati na nastavend teplotu kontrolka
zhasne (prikon spotrebica bude nulovy). Ak
je nastavend teplota 480 °C (max. teplota),
kontrolka bude slabo blikavo svietit stéle

aj priizbovej teplote a udrZiavaci prikon bude
cca 16 W. Pri niz3ej teplote okolia méze spéj-
kovacka nepretrzite dohrievat aj pri nastaveni
nizSej spajkovacej teploty ne pri 480 °C.

KOMPENZACIA
(REKALIBRACIA) TEPLOTY

* Funkcia kompenzacie (rekalibracie) tep-
loty je nutnd v pripade, ked'sa pouZiva vacsi
strét tepla a na hrote (ndstroji) je potom nizsia
teplota, nez je nastavend na spéjkovacke.
Kontaktnym meranim teploty — pouzitim
napr. multimetra s dotykovou teplotnou son-
dou zmerajte teplotu na spajkovacom hrote.
Na meranie teploty nepouZivajte bezkontakt-
né 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, zvyste alebo
znizte teplotu podla potreby dalej uvedenym
postupom rekalibracie (kompenzécie) teploty.

Na pristup ku kalibracnej skrutke vyberte
plastovi krytku (obr. 2, pozicia 4), pod ktorou je
kalibra¢nd skrutka. Na otacanie skrutky pouzite
skrutkovac ,+". Ak je teplota na spajkovacom
hrote nizsia, je nutné kalibracnou skrutkou
zvysit teplotu za sledovania teploty meranej
kontaktnym teplomerom, pri pouZiti tenkého
spajkovacieho hrotu je nutné teplotu kalibrac-
nou skrutkou zniZit. Smer otacania skrutky na
zvy3enie alebo zniZenie zistite praktickou skas-
kou vzhladom na moznti zmenu vo vyrobe.

VYPNUTIE SPAJKOVACKY
A ODSTAVENIE Z PREVADZKY

* Spéjkovacku vypnite stla¢enim tlacidla (obr.
2, pozicia 2) a spajkovacku nechajte celkom
vychladnut odloZend na stojanceku.

VI. Prostriedky

na spajkovanie

* Této hrotovd spajkovacka je urcend na tzv.
mékké spajkovanie — t. j. najma na vytvdra-
nie dobre elektricky vodivych spojov s pou-
7itim mékkych spajkovacich zliatin na baze
cinu, antimonu, medi, striebra, zinku (tzv.
spajkovacie kovy) a taviva (spajkovacie pasty)
pri pracovnej teplote do cca 450 °C.
Ide najmé o spojenie vodicov s ciefom prenosu
elektrického pradu, pri ktorych sa neocakéva
odolnost proti mechanickému naméahaniu.

SK EXTOLPREMIUM

* Teplota tavenia spajkovacieho kovu musi
byt niz3ia, nez je teplota tavenia spajaného
materidlu.

* Spajkovaci kov je dostupny v roznych forméach
a hrabkach podfa velkosti vytvaraného spoja,
najcastejsie ako drot navinuty na cievke.

* Tavivd zamedzuj vytvaraniu oxidov kovov
na povrchu roztavenych kovov. Oxidy kovov
sa na horticom povrchu kovu vytvarajd ihned
azamedzujd vytvoreniu kvalitného spoja,
pretoze spajkovaci kov neméze vytvorit
homogénne spojenie so spajanym kovom,
preto je nutné na vyrobu kvalitného spoja
tavivo pouZivat. Ak sa nebude tavivo pouzi-
vat, méze v dosledku zIého spojenia vzniknit
spoj, ktory zle vedie el. prid a moze dojst
k poruche prevadzky elektrického zariadenia.
Ako tavivo sa pouZiva spajkovacia pasta na
mékké spajkovanie (zmes napr. chloridu
zinocnatého a aménneho s organickymi
tukmi) alebo kolofdnia (t. j. synteticka Zivica).
Kolofonia sa méze na spoj nanasat aj vo
forme roztoku v liehu a pod.

Tavivd na makké spajkovanie su uréené pre
teplotny rozsah spajkovania 200 — 450 °C.

VII. Spajkovanie

A\ uPOZORNENIE

* Pocas spajkovania zaistite kvalitné odvetra-
vanie priestoru a prddenie vzduchu, pretoze
pri spajkovani vznikaju vypary prchavych
1atok, ktorych vdychovanie je zdraviu
Skodlivé. Ak sa nemoze zaistit prirodzené
odvetrdvanie, je nutné zaistit umelé odsava-
nie vyparov. Pri pouzivani spajkovacich kovov
ataviv sa riadte bezpecnostnymi pokynmi
uvedenymi v karte bezpecnostnych tdajov
spéjkovacich kovov a taviv a pouZivajte
odport¢ané osobné ochranné prostriedky.

f

Kt

A\ uPoZORNENIE

* Pred spjkovanim povrch spéjaného materia-
luocistite, zbavte ho mechanickych necistot,
odmastite a pripadnt chemickd povrchovi
Upravu odstraiite. Ak na odmastenie pouzi-
vate horlavé organické rozpustadla, musia
sa pred spajkovanim dokonale odparit, aby
nedoslo k vznieteniu par i horlavej kvapali-
ny. Ak bol povrch mokry, pred spajkovanim
musi byt dokonale suchy.
Ak sa spajkovanim spdjaju dva konce vodicov,
odizolované konce vodicov medzi prstami
stlacte a mierne potocte, aby jednotlivé kovo-
vé vldkna boli spojené. Postup spajkovania
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arozne pouZitelné prostriedky (tavivd a spaj-
kovacie kovy) st uvedené v instruktaznych
videdch so spajkovacou tematikou na interne-
tovom videokandli YouTube. V nasledujicom
texte je opisany vieobecny princip.

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

2

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

3

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

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

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

6) Miesto s nanesenym spajkovacim kovom
a tavivom dostatocne prehrejte spaj-
kovacim hrotom, aby sa zmes na spaj-
kovanom mieste prehriala, roztiekla sa
a doslo 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
spajkovacieho kovu druhého pripa-
janého dielu, potom spajkovaci hrot
ponorte do taviva, nasledne do miesta
spoja vlozte koniec spajkovacieho
drotu a spajkovacim hrotom nahrie-
vajte koniec spajkovacieho drotu, aby
doslo k dokonalému zaliatiu miesta
spajanych casti spajkovacim kovom
amiesto spoja hrotom dokladne
prehrejte, aby doslo k zliatiu kovov
vsetkych spajanych casti. Po prehriati
spajkovacku vlozte spat do stojanceka
a pripajané diely bez pohnutia pridr-
Ziavajte do stuhnutia spajkovacieho
kovu. Na dokladné pritlacenie pouzite
klieste, svorky i zverak.
= Pokial miesto spoja nebude dobre pre-

hriate v dosledku kratkeho kontaktného
Casu alebo nizkej teploty spajkovania,
ddjde k vzniku tzv. studeného spoja, ¢o je
spoj, ktory sa prejavuje zlym zmacanim
spéjaného materidlu, hrubym povrchom
alebo zrnitym vzhladom a v kone¢nom
dasledku horSou vodivostou el. pridu.

-15-

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

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

« \ pripade poufitia kolofénie 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 opracovavat
iba termoplastické materialy ako napr. poly-
etylén, polypropylén typu PP-H, PP-B, PP-R,
polyester (PES), polystyrén, PVC, nylon atd. (na
danom materiali 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 v ramci moznosti spajkovacej
stanice teplotu v rozsahu 300 - 420°C.

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

V zévislosti od typu dreveného materidlu
pripadne znizte teplotu.

A\ UPOZORNENIE

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

CISTENIE SPAJKOVACIEHO HROTU

* Hortci spajkovaci hrot utrite o povrch mokrej
Cistiacej huby urcenej pre spajkovacie stanice
licom sa istiacej huby; kapitola IV.). Cistiaca
huba musi byt mokra, inak by hortci hrot
suchu hubku poskodil.

* Spdjkovaci hrot vzdy cistite hortici o mokru ¢is-
tiacu hubku. Hrot nikdy necistite mechanicky-
mi prostriedkami, napr. ocelovou kefou a pod.
Hrot vZdy vycistite pred ukoncenim prace.

EXTOLPREMIUM SK



VIII. 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.

* Ak je to mozné, na ochranu pred popalenim
pouzivajte vhodné kozené ochranné rukavice.

* Pri manipuldcii s horticim ndsadcom dbajte na
to, aby nedoslo k popaleniu inych osob ¢i zvierat.

* Spajkovaného miesta sa nedotykajte
— nebezpecenstvo popalenia.

* Ak déjde k popaleniu, postihnuté miesto
intenzivne chladte a podfa zdvaznosti zvézte
osetrenie lekdrom.

Nikdy hortcu spajkovacku neprenésajte. Pred pre-
nésanim ju nechajte vychladnit na stojanceku.

Horticu spajkovacku vzdy vkladajte do stojan-
Ceka a vidy zaistite, aby sa hortce Casti nicoho
nedotykali. Nikdy hordcu spajkovacku neod-
kladajte tak, aby sa horticimi ¢astami niecoho
dotykala, ¢o by mohlo viest k poZiaru.

Po ukondeni préace vzdy spajkovacku vypnite
anapdjaci kabel odpojte od zdroja el. pridu. Nikdy
nenechdvajte hortcu spajkovacku bez dozoru.

Spajkovacku nikdy neumiestiiujte v blizkosti
fahko zdpalnych latok, materidlov a pod.
zdovodu nebezpecenstva poZiaru.

Dbajte na to, aby nemohlo déjst k poskodeniu
izoldcie vlastného napdjacieho kabla. Kabel
udrZujte v bezpecnej vzdialenosti od miesta
spajkovania. Ak dojde k tepelnému poskode-
niu napdjacieho kabla, ihned' ukon¢ite pracu
so0 spajkovackou, vypnite privod pridu do
zésuvky a napdjaci kabel odpojte od zdroja
el. pridu a zaistite vymenu kabla stanice

v autorizovanom servise znacky Extol®.

Pri praci so spéjkovackou zaistite informovanost
0s6b v okoli, aby nemohlo dojst k zakopnutiu

o napéjaci kdbel a popaleniu osob. Hlavne

je nutné venovat zvysent pozornost u deti.
Takisto kabel udrzujte tak, aby sa minimalizova-
lo riziko zakopnutia a padu hordcej spajkovacky.

Spajkovacku nepoutzivajte v prostredi so zvy-
Senym nebezpecenstvom poZiaru ¢i vybuchu.

Spajkovacku chrdnite pred vniknutim vody
avysokou vlhkostou.

Nikdy spajkovaci hrot nechlad'te ponorenim
do vody.

Norma EN 60335-2-45 vyZaduje, aby v ndvode
na pouZitie bol uvedeny nasledujici oznam,
nechdvame viak na rozumnom zvazeni
rodicov i dozerajlcich zodpovednych osob,

¢i nechaju svoje deti alebo vyssie uvedené
indisponované osoby tento vyrobok pouzivat.

SK EXTOLPREMIUM

Zabraiite pouZivaniu pristroja osobdm (vra-
tane deti), ktorym fyzickd, zmyslova alebo
mentélna neschopnost ¢i nedostatok skdse-
nosti a znalosti bréni v bezpe¢nom pouZivani
spotrebica bez dozoru alebo poucenia. Deti sa
50 spotrebicom nesmd hrat.

V3eobecne sa neberie do tvahy pouZivanie pristro-
ja velmi malymi detimi (vek 0 — 3 roky vrétane)
apouzivanie mladsimi detmi bez dozoru (vek nad
3roky a menej ako 8 rokov). Priptista sa, Ze tazko
hendikepovani fudiamézu mat potreby mimo
Girovne stanovenej normou (EN 60335-2-45).

IX. Cistenie,
udrzba, servis

A\ uPozORNENIE
* Pred Cistenim alebo Udrzbou odpojte privod-
ny kabel spajkovacky od zdroja el. pridu.

* Na Cistenie plastového tela spajkovacky nepou-
Zivajte agresivne cistiace prostriedky a organic-
ké rozpistadla napr. na baze acetonu, pretoze
by to plast poskodilo. Na Cistenie pouZite napr.
vlhka textiliu navihéent v roztoku sapondtu,
zamedzte vSak vniknutiu vody do pristroja.

* V pripade potreby zdrucnej opravy sa obrétte
na obchodnika, u ktorého ste vyrobok zakupi-
li a ktory zaisti opravu v autorizovanom servi-
se znacky Extol®. Pre pozdrucni opravu sa
obrétte priamo na autorizovany servis znacky
Extol® (servisné miesta ndjdete na webovych
strankach v tvode navodu).

* Na opravu sa musia z bezpecnostnych ddvo-
dov poufit iba originalne diely vjrobcu.

* Opravu vyrobku smie vykonavat iba autorizo-
vany servis znacky Extol®.

NAHRADNE DIELY NA ZAKUPENIE

V PRIPADE POTREBY:
Nahradné Objednavacie
prislusenstvo/diel Gislo
Spdjkovacie hroty 900M-T-3,2D,
900M-T-LB (stiprava 2 ks)
8794520A
Stiprava roznych spajkova-
C|chvhro'tov'900 M, 10 ks 87945208
(zloZenie supravy pozrite
naobr. 1A)
Ohrievacie teliesko 8894511B
Tabulka 1
-16 -

X.Vyznam
oznacenia na stitku

EXTOL 8894511 . = c 6
T0W/16W | 100-480°C X A

220-240V~50Hz | 62 g e
MadebyMada ala s +Prm 26na Piluky 24 276001 i

Pred pouZitim spéjkovacky si
precitajte cely ndvod na poufitie.

@

Splfia prislusné harmonizacné
prévne predpisy EU.

q

X

Elektroodpad, pozrite dalej.

W Chrarite pred dazdom
il avniknutim vody.

Hordci povrch. Nebezpecenstvo
popalenia. Pred manipuldciou
nechajte vychladnut.

A

o: Na vyrobku je uvedeny rok a mesiac

vyroby a oznacenie vyrobnej série.

Tabulka 2

XI. Skladovanie

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

XIl. Likvidacia
odpadu

OBALOVE MATERIALY

* Obalové materidly vyhodte do prislusného
kontajnera na triedeny odpad.

ELEKTROZARIADENIE
S UKONCENOU ZIVOTNOSTOU

* Podla smemice (EU) 2012/19 sa nesmie nepo-
uzitelné elektrozariadenie vyhadzovat do
komundlneho odpadu z dévodu 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 predavajiiceho.
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Xlll. Zaruéna lehota
a podmienky
(zodpovednost

za chyby)

 Navyrobok sa vztahuje zaruka
(zodpovednost'za chyby) 2 roky od
datumu predaja. Ak o to kupujuci
poiiada, je predavajiici povinny
kupujticemu poskytnut zéruéné
podmienky (prava z chybného pine-
nia) v pisomnej forme podla zakona.

ZARUCNY A POZARUCNY SERVIS

Pre uplatnenie préva na zarucnd opravu tovaru
sa obrétte na ohchodnika,
uktorého ste tovar zakupili.

Pre opravu po uplynutizaruky sa tiez
mézZete obratit na nas autorizovany servis.
NajbliZsie servisné miesta néjdete na
www.extol.sk.

V pripade, Ze budete potrebovat
dalsie informdcie, poradime Vam na:
Fax: +4212 21292091
Tel.: +4212 21292070
E-mail: servis@madalbal.sk

EXTOLPREMIUM SK



TARTOZEKOK AZ EXTOL®® KINALATABAN

E Forrasztocsucsok, 10 db-os készlet

it

rend. szam leirds

|
|

8794520B 900M, kiils6 atméré: 6,5 mm

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

6lommentes
valtozat,
tizemi
hémérséklet
©227°C

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

rend. szam leirds

Forrasztodrot Sn30/Pb70

folyasztészerrel
(gyanta; tartalom 2%),
olvadasi pont 260°C
rend. szam leirds

8732003 & 1mm, 100g

9945 & 1mm, 100g

8732007 < 1mm, 2509

9947 & 1mm, 2509

E Forrasztodrot Sn60/Pb40

acin és 6lom keve-
rési aranyanak
koszonhetéen

az lizemi
hémérséklet 188°C

E Leolvaszté/elszivé kandc

Bevezeto
Tisztelt Vevo!

Koszonjiik Onnek, hogy megvésarolta az Extol® marka termékét! A terméket az idevonatkozo eurd-
pai eléirdsoknak megfelelden megbizhatdsagi, biztonsagi és mindségi vizsgélatoknak vetettiik ald.

Kérdéseivel forduljon a vevdszolgélatunkhoz és a tanacsadd kozpontunkhoz:

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

Gyarto: Madal Bal a. s., Primyslova zona Piiluky 244, 760 01 Zlin Cseh Koztarsasag
Forgalmazo: Madal Bal Kft., 1173 Budapest, Régivam koz 2. (Magyarorszag)
Kiadas datuma: 2022.7. 29.

I. A késziilék jellemzoi és rendeltetése

Az Extol® Premium 8894511 forrasztépakat olyan lagyforrasztasokhoz
lehet haszndlni, ahol pontosan kell bedllitani a forrasztocstics hémér-
sékletét, példéaul elektronikai elemek vagy bizsuk forrasztasahoz.
Aforrasztopékahoz kiilon lehet megvasérolni az Extol® Industrial
87945208 forrasztocstics készletet (1A. és 1B. abrak) (900 M; szar kiilso/
belsé & 6,5/3,9 mm). A forrasztopakaval, megfelel forrasztocstcs
beszerelésével, miianyagokat is lehet vagni és forrasztani, valamint
feliratokat lehet faanyagokba égetni.

v Kerékkel bedllithatd hdmérséklet tartomany 100-480°C. CERAMIC

v Gyors hiilés alacsonyabb hémérséklet beallitasa esetén. HEATER

v P(B (keramia) ftdtest. T=T
RECALI-

V" Kézi hémérséklet kalibralds, eltéré méreti forrasztdcstics hasznlatéhoz. BRATION
v' ESD védelem (elektromos kisiilés ellen).

ANTISTATIC
PROTECTION

ESD

v Kivélé hészigetelés, magas hdmérsékletek ellen.

v Szilikon fogantyd, kényelmesen foghato.

Il. Miiszaki specifikacio

folyasztoszerrel .

(gyanta; tartalom 2%), X "“"“""} 3\
olvadasi pont 188°C i
rend. szam leiras rend. szam leiras

8832003 < 1mm, 100g 8832023 sz62,5mm/1,5
8832007 & 1mm, 2509 m, réz

HU EXTOLPREMIUM -18-

Tipusszam / rendelési szam 8894511
Tapfesziiltség 220-240 V~50 Hz
Maximalis teljesitményfelvétel 70w
Folyamatos fiités 480°C-nal* 16w

Alvds izemmod nem
Bedllithatd hdmérséklet tartoméany 100-480°C
Felmelegedési idd 350°C-ra 33 mésodperc
Homérséklet stabilitds +5°C
Forrasztdcsics tipusa 900 M
Forrasztdcsucs szar kiilso/belsé @ 6,5mm/3,9 mm
Forrasztdcsics befogé fej tipusa GP4

Atmérd a fogés helyén 19,5mm
Tomeg (vezeték nélkiil), a mellékelt forrasztécstcesal 629
Forrasztdcstics ellenéllds <2Q
Forrasztdcsics fesziiltség <2mV

ESD védelem igen

Védelmi osztaly |

Mellékelt forrasztocstics atmérgje 1mm
Tapvezeték hossza kb. 135 cm

*) Maximalis hémérséklet bedllitasa esetén, a forrasztopaka szobahdmérsékleten is folyamatosan
flit 16 W-os teljesitményfelvétellel, amit a LED kis fénnyel valé villogdsa jelez ki. Ha a kdrnye-
zeti hémérséklet alacsonyabb, akkor a forrasztépaka 480°C-nal kisebb hdmérséklet bedllitasa

esetén is folyamatosan fiithet.

-19- EXTOLPREMIUM
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Ill. A késziilék részei
és miikodteto elemei
2. abra. Tételszamok és megnevezések

1)

2) Be- éskikapcsold gomb

3)

4) Kalibralo csavar fedél

5) LED kijelz6

6) Szilikon fogantyu (megfogés helye)

Hélézati vezeték

Homérséklet beallitd kerék

7) Forrasztécsics rogzitd fej

8) Forrasztdcsics

IV. A forrasztopaka
elokészitése
a hasznalathoz

A FIGYELMEZTETES!

* Aforrasztocstcsot az elektromos halézatrél
levélasztott és teljesen lehlt késziiléken
szabad csak kicserélni, ellenkezd esetben
égési sériilés érheti.

A FORRASZTOCSUCS
BEHELYEZESE/CSEREJE (3. ABRA)

* Acseréhez aforrasztdcstics rogzitd fejet csava-
rozza és hizza le. A forrasztcsticsot a fiitdtestrdl
hiizza le és hiizzon fel mésik forrasztdcsticsot.
Hizza fel a rogzitd fejet és jol hizza meg.

AZ ALLVANY ELOKESZITESE (4. ABRA)

* Biztonsagi okokbdl a forrasztopakat a fel-
melegités el6tt és a hasznélat kdzben is
amellékelt &llvanyban térolja. Az dllvanynak
hajtsa ki a kozépsd részét. Az dllvanyban
tdrolt forrasztopdka stabil helyzetben rogzil,
aforrd cstics nem ér hozza targyakhoz és
megeldzhetd az égési sériilés is.

HOMERSEKLET BEALLITAS

o Akivant hdmérsékletet a kis kerékkel (2. abra
3-as tétel) dllitsa be.

TISZTITO SZIVACS

* Ha a késziilékhez nincs szivacs mellékelve, vagy
elhaszndlédott, akkor vasaroljon dj szivacsot
(pl. forrasztd szerszamokat forgalmazo iizlet-
ben vagy webaruhdzban).

A szivacsot a forrasztocstcs tisztitdsdhoz kell
hasznalni. A forrasztas megkezdése eldtt a szi-
vacsot mértsa desztillalt vizbe és csavarja ki (@
szivacs legyen nedves, de nem vizes). Ajanljuk,
hogy a szivacsot desztillalt vizzel nedvesitse
be, mert a csapviz az elparolgdsa utan dsvanyi
anyagokat hagy vissza, ami negativan befoly-
asolhatja a forrasztasi technoldgiat. Ez kiilono-
sen fontos akkor, ha Onknél a viz tal kemény.

HU EXTOLPREMIUM

V. A forrasztopaka
be- és kikapcsolasa

A FIGYELMEZTETES!

* Ahaszndlatba vétel el6tt a jelen Gtmutatot
olvassa el és a késziilék kozelében tarolja, hogy
afelhaszndldk barmikor el tudjék olvasni.
Amennyiben a terméket eladja vagy kélcsonadja,
akkor a termékkel egyiitt a jelen haszndlati
(tmutatdt is adja at. A hasznélati Gtmutatét
védje meg a sériilésektdl. A gyarté nem vallal
felelésséget a termék rendeltetésétdl vagy
ahasznélati itmutatotél eltérg haszndlata miatt
bekdvetkez6 karokeért. A késziilék els6 bekapcso-
lésa eldtt ismerkedjen meg alaposan a miikod-
tetd elemek és a tartozékok haszndlataval,
akésziilék gyors kikapcsoldsaval (veszély esetén).
Ahaszndlatba vétel el6tt mindig ellendrizze
le a késziilék és tartozékai, valamint a védd és
biztonsagi elemek sériilésmentességét, a kés-
ziilék helyes dsszeszerelését. A halozati vezeték
szigetelésének a sériilése, vagy a vezeték felho-
lyagosodésa, tovabba a csatlakozédugd sériilése
is sériilésnek szamit. Amennyiben sériilést vagy
hidnyt észlel, akkor a késziiléket ne kapcsolja be.
Akésziiléket Extol® markaszervizben javittassa
meg, illetve itt vésarolhat a késziilékhez
pétalkatrészeket (Iasd a karbantartds és szerviz
fejezetben, tovabbd a weblapunkon).

A FIGYELMEZTETES!

* Aforrasztopaka vezetékét tigy tarolja a mun-
kaasztalon, hogy az ne ldgjon le és ne lehessen
véletleniil se lerdntani az asztalrdl a forrasztd-
pakat. A leloga vezeték sajat stlya az allvanybol
kihtzhatja a forrasztépakat és a forr6 cstics
égési sériilést vagy anyagi kdrokat okozhat.

1) Afelmelegités el6tt a forrasztopakét helyez-
ze az dllvanyba (ldsd a 4. dbrat).

A elektromos haldzathoz val6 csatlakoz-
tatdsa el6tt ellendrizze le, hogy a halzati
fesziiltség megfelel-e a tipuscimkeén feltiin-
tetett tapfesziiltségnek (220-240 V~50 Hz).

A csatlakozddugot dugja az elektromos
hdldzat aljzataba.

L)

@

=

A felmelegités bekapcsoldsahoz nyomja
meg a gombot (2. dbra 2-es tétel).

Kol

A melegités folyamatat a LED didda vildgita-
sa jelzi ki (2. dbra 5-0s tétel).

&

Abedllitott hémérséklet elérése utan a LED
didda elalszik (a késziilék teljesitmény-
felvétele nulla). Maximalis h6mérséklet
(480°C) bedllitasa esetén, a forrasztopaka
szobahdmérsékleten is folyamatosan fiit 16
W-os teljesitményfelvétellel, amit a LED kis
fénnyel vald villogdsa jelez ki. Ha a kornyezeti
hémérséklet alacsonyabb, akkor a forraszto-
paka 480°C-nél kisebb hémérséklet bedllitdsa
esetén is folyamatosan fiithet.
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HOMERSEKLET KOMPENZALAS
(KALIBRALAS)

* Ahémérséklet kompenzalas (kalibralas)
funkcidt abban az esetben kell hasznalni, ha
nagyobb forrasztécsticsot haszndl (nagyobb
a héveszteség), ami miatt a hémérséklet
kisebb lesz, mint a bedllitott érték.

Frintds hémérdvel mérje meg a forrasztocstics
hémérsékletét. A méréshez ne hasznéljon
érintés nélkiili hémérést, mert ez pontatlan
eredményt ad (a forrasztdcstcs kis mérete
miatt). Amennyiben a forrasztdcstcs homér-
séklete eltér a bedllitott homérséklettdl, akkor
az aldbbiak szerint hajtson végre hémérséklet
kompenzalast (kalibrélast), csokkentse vagy
novelje a forrasztdcstcs hdmérsékletét.

Akalibrald csavarhoz valé hozzaféréshez
amianyag fedelet (2. dbra 4-es tétel) vegye
kia. A csavart keresztcsavarhizoval lehet for-
gatni. Ha a forrasztdcsticson mért hdmérséklet
alacsonyabh, mint a bedllitott érték, akkor

a csavarral novelje a hdmérsékletet (kozben
folyamatosan mérje a hdmérsékletet az érintds
hémérével). Vékonyabb forrasztécsticshoz alac-
sonyabb hémérsékletet kell bedllitani. A csavar
forgatdsiirdnyat (a hdmérséklet noveléséhez
vagy csokkentéséhez) és mértékét gyakorlati
tapasztalatok alapjan hatérozza meg.

A FORRASZTOPAKA
LEKAPCSOLASA ES TAROLASA

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

VI. A forrasztashoz
hasznalt anyagok

* Ajelen forrasztépékat tn. lagy forrasztashoz
lehet hasznalni, a késziilékkel elsésorban
elektromosan vezetd kotéseket lehet Iétrehozni
kiilonhoz6 forrasztéanyagok (cink, antimon, réz,
eziist, on stb.) és folyasztoszerek (pl. forraszto
zsir) felhaszndlasaval (450°C hémérsékletig).

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

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

A forrasztoanyag kiilonbzd forméakban és
méretekben vasarolhaté meg, a leggyakra-
bban hasznalt forma a drottekercs.

Afolyasztoszerek megakadalyozzak
amegolvadt fémek oxidalodasat. A fémek
feliilete azonnal oxidlddik, ahogy a felsé
réteget valamilyen médszerrel (pl. mechanikus
csiszoldssal) eltavolitjuk, ezért a megfeleld
mindséq(i forrasztashoz folyasztészereket kell

-21-

haszndIni. Ha nem haszndl folyasztészert, akkor
aforrasztasi kotés nem lesz megfeleld mingsé-
g(i, rossz lesz az elektromos vezetéképesség.

A lagyforrasztashoz haszndlt folyasztészer
forrasztd zsir (cinkklorid-ammaniumklorid
és szerves zsirok pasztaszer(i keveréke)

vagy kollofonum (szintetikus gyanta) lehet.
A gyanta alkoholban oldott véltozata foly-
adék formaban hordhaté fel a kotés helyére.
A lagyforraszté anyagok olvaddsi hémér-
séklete 200 és 450°C kozott tallhato.

VII. Forrasztas

A\ FIGYELMEZTETES!

o Aforrasztasi munkak soran biztositsa
amunkateriileten a levegd elszivasat vagy
a szelléztetést, mert a forrasztas kozhen
egészséget kdrositd illéanyagok szabadulnak
fel. Amennyiben nincs lehetdség természetes
szell6ztetés vagy a levegd elszivasanak
a biztositasdra, akkor helyi elszivést kell
alkalmazni. A forrasztd fémek és folyasztos-
zerek hasznélata kozben tartsa be a forraszté
fémek és folyasztoszerek biztonsagi adatla-
pjaiban leirt utasitasokat és viseljen megfe-
lel6 munkavédelmi eszkdzoket.

]

Kt

A\ FIGYELMEZTETES!

o Aforrasztas megkezdése el6tt a forrasztando
anyagokat tisztitsa meg, zsirtalanitsa, illetve
afeliiletvédelmet tévolitsa el. Amennyiben
a zsirtalanitashoz gylékony szerves oldo-
szereket hasznal, akkor a forrasztas eldtt
vérja meg az oldészer tokéletes elpdrolgdsat,
ellenkezd esetben az meggyulladhat.
Afeliilet legyen tokéletesen szdraz.

Ha vezetékeket forraszt dssze, akkor a veze-
tékeket nyomja egymasra és finoman tekerje
egymasha. A forrasztasi technoldgidkrol és

a felhaszndlhatd anyagokrdl a You Tube-n
talal bemutat és oktat videokat. Az alabbi
szoveq az altalénos forrasztasi [épéseket
tartalmazza

1) Aforré forrasztécsticsot dugja
afolyasztészerbe, majd emelje ki
aforrasztocsticsot.

2) Aforrasztdcsiicson maradt folyasztészert
hordja fel a forrasztas helyére (pl. a nya-
klap vezeté feliiletére és a forrasztando
alkatrész labara). A forrasztas helyét
alaposan melegitse fel.

3) Aforrasztocsiicsot érintse hozza

aforrasztéanyaghoz (pl. dréthoz) és kis
mennyiséget olvasszon meg.
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4) Amegolvad forrasztéanyagot is
tartalmazo csticsot ismét martsa bele
a folyasztészerbe (pl. gyantaba).

5) Aforrasztocsucson talalhato 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
aforrasztéanyagot (pl. két drdt ossze-
forrasztasa esetén).

&

Afelhordott forrasztéanyagot olvassza
meg, allitsa be a forrasztandé anyagok
kolcsonas helyzetét és a forraszté-
csuccsal egyenletesen igazitsa el
afolyékony forrasztéanyagot. A kotés
akkor lesz j6 mindségi, ha a forrasztda-
nyag megfolyik a feliileten (nem képez
csomot vagy gombot). Aforrasztopakat
vegye el a kotés helyétdl, és a forrasztott
targyakat addig ne mozditsa meg, amig
aforrasztéanyag meg nem dermed.
Javasoljuk, hogy a forrasztandé targy-
akat fogja be (satuba, szoritoba stb.).

= Amennyiben a forrasztéanyag és
aforrasztandd helyek nincsenek kellg
mértékben felmelegitve akkor a kotés
nem lesz jo mindségd, ezt ltalaban
a forrasztoanyag durva és szemcsés
feliilete, csomdsoddsa, domboru alakja
stb. mutatja. Ez természetesen hatassal
van az oldhatatlan kotés elektromos
paramétereire is.

 Amennyiben a forrasztas helyére az alko-
holban oldott gyantat cseppentével vagy
kis ecsettel hordja fel, akkor a forraszts
megkezdése eldtt ezt a cseppet a forraszto-
csticesal fel kell melegiteni, ellenkezd eset-
ben a tisztitd hatds nem kévetkezik be.

9) Aforrasztas befejezése utan a foly-
asztoszer maradékot tavolitsa el (pl.
megfeleld olddszerrel).

* Gyanta hasznalata esetén a maradvanyo-
kat nem sziikséges eltavolitani.

MUANYAGOK HEGESZTESE
ES VAGASA
= Amiianyagok megmunkalasahoz
(a miianyagtol fiiggden) allitsa be
ahémérsékletet 150 és 200°C kozé.
o Akésziilékkel kizdrélag csak a hdre lagyulé
(termoplasztikus) mdanyagokat (pl. polieti-
1én, polipropilén (PP-H, PP-B, PP-R), poliészter
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(PES), polisztirén, PV, nejlon stb.) lehet meg-
munkaélni (az adott anyagon altaldban fel van
tiintetve, hogy milyen mdanyagrél van szd).
A hére keményedd méianyagokat (és hasonlé
anyagokat) nem lehet a késziilékkel megmu-
nkalni, mivel azok megégnek a hé hatdsara
(pl. bakelit, gumisth.).

FELIRATOK FABA EGETESE

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

* Amikor valamilyen feliratot faba kivan
beégetni, akkor a forrasztocstcs vezetési
sebességét a fa fajtajatol, az égetendd mély-
séqtdl, a bedllitott hmérséklettdl fiiggden
vélassza meg (tapasztalat alapjan). Ha
aforrasztdcstcsot sokdig egy helyen tartja,
akkor a fa az adott helyen tul mélyen ég be.
Javasoljuk, hogy egy probadarabon elgbb
mindig végezzen probabeégetést. A fa tipu-
satol és anyagatol fiiggden a homérsékletet
véltoztassa meg.

A FIGYELMEZTETES!

* Afdba égetés soran erds filist keletkezik, ezért
azilyen munkat csak jol szelldztetett helyen
végezze (afiistot ne Iélegezze be).

A FORRASZTOCSUCS TISZTITASA

* Aforrasztdcsticsot tordlje meg a benedvesitett
szivaccsal (tovabbi informdcidk a szivacsrél a V.
fejezetben). A szivacs legyen nedves, ellenkezé
esetben a cstics a szivacsot megégeti.

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

VIIl. Biztonsagi
utasitasok

a forrasztopaka
hasznalatahoz

e Ahdldzathoz csatlakoztatds el6tt ellendrizze
le a forrasztdcstcs behelyezését és megfeleld
rogzitését a befogdba.

* Halehetséges, akkor viseljen bor véddkesztyit,
amivel megvédheti a kezét az égési sériilésektdl.

* Aforrasztopdka mozgatdsa sordn iigyeljen
arra, hogy a forrd forrasztdcsticcsal ne érjen
hozza senkihez se.

* Aforrasztott helyet ne fogja meg, égési
sériilés érheti.

vizzel hiitse le, stlyosabb esetben forduljon
orvoshoz.
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o Aforrd forrasztépakat ne hordozza. A moz-
gatds eldtt varja meg a forrasztdpaka teljes
kihdilését (az dllvanyban).

* Amikor a forrasztopakat az llvanyba helyezi,
ligyeljen arra, hogy a forrasztécstics semmi-
hez se érjen hozza. A forrasztopakat nem sza-
bad tgy lehelyezni, hogy a csticsa barmihez
hozzaérjen (tiizet okozhat).

A munka befejezése utdn a forrasztépakét

kapcsolja le és a hdlézati vezetéket is hizza
ki a fali aljzathdl. A forr6 forrasztopakat ne
hagyja feliigyelet nélkiil.

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

Ugyeljen arra, hogy munka kbzben a késziilék
haldzati vezetéke (szigetelése) ne sériiljon
meg. A hdldzati vezetéket tartsa tavol
aforrasztas helyétdl. Amennyiben a késziilék
halozati vezetéke (szigetelése) megsériilt,
akkor a forrasztopakat ne kapcsolja be és ne
csatlakoztassa a fali aljzathoz. A késziiléket
Extol® mdrkaszervizben javittassa meg.

Forrasztds el6tt tegyen meg mindent annak
érdekében, hogy a haldzati vezetékbe senki
se tudjon meghotolni (égési sériilés lehet

a kovetkezménye). Kiilondsen évatosan
hasznalja a késziiléket, ha a kozelben
gyerekek tartozkodnak. A hélézati vezetéket
biztonsdgosan helyezze le, elzze meg

a vezetékben valé megbotlast, illetve a forré
forrasztopaka leesését.

A forrasztopakat robbands- és tlizveszélyes
kérnyezetben ne haszndlja.

Aforrasztépakat védje viztdl és pards levegdtal.

A forrasztopékat vizbe mértani tilos.

Az EN 60335-2-45 szabvény elGirdsai meg-
kovetelik, hogy a késziilék hasznalati itmu-
tatéjaban benn legyen az alabbi utasitds,
azonban mi a sziil6kre vagy a feleldsséget
vallalé feliigyeld személyekre bizzuk annak
az eldontését, hogy a késziiléket engedi-e
gyerekeknek és az aldbbi korlatozasok ald esd
személyeknek hasznélni.

A késziiléket nem hasznalhatjak olyan

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

Altalaban feltételezziik, hogy a késziilékhez
kisgyerekek (0 és 3 év kozott) nem férnek
hozz4, illetve nagyobb gyerekek (3 és

8 év kozott), feliigyelet nélkiil nem fogjak
hasznalni. Eléfordulhat, hogy silyosabb testi
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vagy szellemi fogyatékos személyek nem
felelnek meg az EN 603335-2-45 szabvény
kovetelményeinek.

IX. Tisztitas,
karbantartas, szerviz

A FIGYELMEZTETES!

o Akésziilék tisztitasa és karbantartésa el6tt
a hdlézati vezetéket hiizza ki az aljzathdl.

o Akésziilék hdzanak a tisztitdshoz szerves
oldészereket (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
ruhéval térdlje 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 javitdst az Extol® mérkaszerviznél
rendeli meg. A termék garancia utani javi-
tdsait az Extol® markaszervizeknél rendelje
meg. A szervizek jegyzékét a honlapunkon
taldlja meg (Idsd az Gtmutato elején).

o Akésziilék javitdsahoz (biztonsagi okokbdl)
csak eredeti alkatrészeket szabad felhasznalni.

* Akésziiléket kizarélag csak Extol® mérkaszer-
viz javithatja meg.

VASAROLHATO POTALKATRESZEK

Rendelési
szam

Potalkatrész/tartozék

Forrasztécsticsok
900M-T-3,2 D, 900M-T-LB
(2 darabos készlet)

8794520A

Kiilonbozd forrasztocsticsok
készlet 900 M, 10 db

(a készlet Gsszetételét lasd
az 1A. dbrdn)

87945208

88945118
1. tablazat

Fiit6test
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X. A cimkén
talalhato jelolések
magyarazata

EXTOL smsn)gv, i
T0W/16W | 100-480°C

220-240V ~50Hz | 62 g wem—-
Mty Matalglas +Prim. mnam’muym-nz 4001l

Ahasznélatba vétel el6tt olva-
ssa el a hasznalati Gtmutatot.

C E Megfelel az EU vonatkozo
harmonizélé jogszabdlyainak.

[ ]
Akésziiléket nedvességtél,
viztél és es6tdl ovja.

Elektromos hulladék (1&sd lent).

Forré feliilet! Eqési sériilés
veszélye! Megérintés el6tt varja
meg a leh(ilését.

Aterméken fel van tiintetve
SN a gyartds éve és hénapja, vala-

mint a termék gyartdsi szdma.
2. tablazat

XI. Tarolas

* Amegtisztitott késziiléket szraz helyen,
gyerekektdl elzdrva, 40 °C-ndl alacsonyabb
hdmérsékleten tarolja. A késziiléket dvja
asugarzé hétdl, a kozvetlen napsiitéstdl,
nedvességtdl és es6tdl.

HU EXTOLPREMIUM

XIl. Hulladék
megsemmisités
CSOMAGOLO ANYAG

* A csomagoldst az anyagénak megfeleld hulla-
dékgy(jté konténerbe dobja ki.

LEJART ELETCIKLUSU
ELEKTROMOS KESZULEKEK

* Az elektromos és elektronikus hulladékokrol
52616 2012/19/EU sz&m eurdpai irdnyelv,
valamint az idevonatkoz6 nemzeti torvények
szerint az ilyen hulladékot (amelyek a kdrnye-
zetiinkre veszélyes anyagokat tartalmaznak),
alapanyagokra szelektélva szét kell bontani,
és a kornyezetet nem kérosité
médon Ujra kell hasznositani.
Aszelektalt és elektromos
hulladék gydjtéhelyekrdl
a polgérmesteri hivatalban
kaphat tovabbi informaciokat.

XIll. Garancia és
garancialis feltételek

GARANCIALIS IDO

A mindenkori érvényes, vonatkozd jogszaba-
lyok, torvények rendelkezéseivel dsszhangban
aMadal Bal Kft. az On altal megvésarolt
termékre a jotallasi jegyen feltiintetett garanci-
aiddt ad. A termék javitasat a Madal Bal Kft.-vel
szerzddéses kapcsolatban &l16 szakszerviz

a garancialis iddszakban dijmentesen végzi el.

GARANCIALIS IDO ALATTI
ES GARANCIALIS IDG UTANI
SZERVIZELES

Atermékek javitdsat végzd szakszervizek cime,
ajavitas igymenetével kapcsolatos informaciok
awww.madalbal.hu weboldalon taldlha-
toak meg, illetve a szakszervizek felsoroldsa
atermék vasarldsanak helyén is beszerezhetd.
Tandcsadassal a (1)-297-1277 iigyfélszolgalati
telefonszamon éllunk iigyfeleink rendelkezésére.
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ZUBEHOR AUS DEM ANGEBOT VON EXTOL®

(Hl i

8794520B 900M, AuBBendurchmesser: 6,5mm

| Rohrférmiger Lotdraht
4 Sh 99,3%/0,7%Cu

bleifreie
=57 Variante,
S Arbeits-
@ temperatur
S 227°C

mit Flussmittel (Harz; Gehalt 2%),

E Létdraht Sn30/Pb70

mit Flussmittel (Harz; Gehalt 2%),

Schmelzpunkt 270°C, RoHS Schmelzpunkt 260°C

Best.-Nr. Beschreibung Best.-Nr. Beschreibung
8732003 < 1mm, 100g 9945 & 1mm, 100g
8732007 < 1mm, 2509 9947 & 1mm, 2509

Sn60/Pb40

Rohrformiger Lotdraht

=
o
=
X
0

durch das Verhiltnis
von Zinn und Blei
mit der niedrigsten
erreichbaren Arbeit-
stemperaturvon 188°C

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

Best.-Nr. Beschreibung Best.-Nr.

Beschreibung

Entlot-/Absaugdocht

8832003 & Tmm, 100g

8832023 B.2,5mm/1,5m,

8832007 & 1mm, 250g

Kupfer
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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 Qualitétstests unterzo-
gen, die durch Normen und Vorschriften der Europaischen 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., Primyslové zona Piluky 244, 76001 ZIin, Tschechische Republik
Herausgegeben am: 29.7.2022

I. Charakteristik - Verwendungszweck

€

Lotkolben Extol® Premium 8894511 ist zum Weichloten bestimmt, das
Prézision und Temperaturiiberwachung der Lotspitze erfordert, insbe-
sondere im Bereich Elektronik und Bijouterie. Zum Lotkolben kann ein Set
von Létspitzen Extol® Industrial 87945208 (Abb. 1A a 1B) (900 M;
AuBen/Innen & Schaft 6,5/3,9 mm) kduflich erworben werden. 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.

—
v Einstellbare Temperatur mit dem Temperaturregler zwischen 100-480°C.  CERAMIC
v Schnelles Abkiihlen von hoheren auf niedrige Temperaturen fiir schnelles HEATER
Arbeiten bei Temperaturwechsel auf eine niedrigere Temperatur.

v' P(B (Keramik) Heizelement. ;!I-E:A.Ll;z
v" Manuelle Temperaturkalibrierung entsprechend der GroRe der Lotspitze. ~ BRATION
v ESD-Schutz gegen elektrostatische Entladung.

) , ANTISTATIC
v Hochwertige Isolierung gegen hohe Temperaturen. PROTECTION

v Silikon-Griffteil fiir angenehmen Griff bei der Arbeit.

ESD

Il. Technische Spezifikation

Modellbezeichnung/Bestell-Nr. 8894511

Versorgungsspannung 220-240 V~50 Hz
Maximale Leistung 0w
Erhaltungsleistung bei 480°C* 16W
Schlaffunktion NEIN
Einstellbarer Temperaturbereich 100-480°C
Aufwérmezeit auf Temperatur 350°C 33s
Temperaturstabilitat +5°C

Art der Létspitzen 900 M
AuBen/Innen @ Schaft der Lotspitze 6,5mm/3,9mm
Art des Spannkopfes der Lotspitze GP4
Durchmesser des Létkolben-Griffteiles 19,5 mm
Gewicht ohne Netzkabel (mit gelieferter Spitzenart) 629
Widerstand an der Lotspitze <20
Spannung an der Lotspitze <2mV
ESD-Funktion JA

Schutzklasse |
Durchmesser der gelieferten Lotspitze Tmm

Lénge des Netzkabels . 135am

*) Bei Einstellung auf Maximaltemperatur heizt der Lotkolben auch bei Raumtemperatur mit
einer Erhaltungsleistung von 16 W kontinuierlich auf, was durch eine schwach leuchtende
Kontrollleuchte signalisiert wird. Bei einer niedrigeren Umgebungstemperatur kann der
Létkolben auch bei einer niedriger eingestellten Lottemperatur als 480°C dauerhaft aufheizen
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lll. Bestandteile und
Bedienungselemente

Abb. 2, Position — Beschreibung

1
2
3
4) Abdeckung der Kalibrierungsschraube

5) LED-Kontrollleuchte

6) Griffteil aus Silikon

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

Netzkabel
Taste zum Ein- und Ausschalten

Temperaturregler zur Temperatureinstellung

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.

AUFSETZEN/AUSTAUSCH
DER LOTSPITZE (ABB.3)

* 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
Lotspitze auf das Heizelement (Abb.3). Dann
setzen Sie den Spannkopf wieder ein und
sichern diesen durch Festziehen des Flansches.

VORBEREITUNG DES STANDERS
(ABB. 4)

o Stellen Sie den Lotkolben aus
Sicherheitsgriinden vor dem Aufheizen
und wéhrend des Gebrauchs immer in den
mitgelieferten Stander. Bereiten Sie den
Stander durch Anheben des Mittelteiles vor.
Der im Sténder sitzende Lotkolben ist somit
lagestabil gegen ungewolltes Bewegen
mit Verbrennungsgefahr oder ungewolltes
Beriihren von Gegensténden gesichert.

TEMPERATUREINSTELLUNG

o Stellen Sie die Temperatur mit dem
Temperaturregler (Abb.2, Position 3) entspre-
chend der gewiinschten Temperatur ein.

REINIGUNGSSCHWAMM

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

V. Ein-/Ausschalten
des Lotkolbens

A warnuNG

* Lesen Sie vor der Inbetriebnahme die komplette
Bedienungsanleitung und halten Sie diese in der
Nahe des Gerates, damit sich der Bediener mit
ihrvertraut 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 Gerétes 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 Gerdtes vertraut,
um esim 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 Beschédigung wird auch als beschadi-
gte oder morsche Isolierung des Netzkabels oder
beschadigter Stecker des Netzkabels angesehen.
Benutzen Sie kein Gerdt mit beschédigten 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.

A warnuNG

o Achten Sie darauf, dass das Netzkabel des
Lotkolbens in seiner ganzen Lange auf dem
Arbeitstisch aufliegt 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 kinnte.

1) Stellen Sie den Lotkolben vor dem Aufheizen
immer zuerst in den Stander gemaB Abb. 4.

2) Bevor Sie den Stecker des Netzkabels in die
Steckdose stecken, vergewissern Sie sich
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zuerst, ob der Spannungswert der Steckdose
dem Wert von 220-240 V~50 Hz entsp-
richt und iiberpriifen Sie den Zustand des
Steckers des Speisekabels.

3) Stecken Sie den Netzkabelstecker in die
Stromsteckdose.

4) Schalten Sie das Aufheizen ein, indem Sie
die Taste driicken (Abb.2, Position 2).

5) Der Aufheizvorgang wird mit einer leuchtenden
LED-Kontrollleuchte signalisiert (Abb.2, Position 5).

6) Nach dem Aufheizen auf die gewiinschte
Temperatur erlischt die Kontrollleuchte (der
Stromverbrauch des Gerats ist Null). Ist die
Temperatur auf 480°C (max. Temperatur)
eingestellt, blinkt die Kontrollleuchte auch
bei Raumtemperatur kontinuierlich und die
Erhaltungsleistung betrdgt ca. 16 W. Bei einer
niedrigeren Umgebungstemperatur kann der
Latkolben auch bei einer niedriger eingestellten
Lottemperatur als 480°C dauerhaft aufheizen.

KOMPENSATION (REKALIBRIERUNG)
DER TEMPERATUR

* Die Funktion der Kompensation
(Rekalibrierung) der Temperatur ist notwen-
dig, wenn eine grofere Lotspitze (Werkzeug) ver-
wendet wird und aufgrund von Wérmeverlusten,
da die Temperatur an der Lotspitze (Werkzeug)
niedriger als die eingestellte Temperatur ist.
Kontakttemperaturmessung — z.B. mit einem
Multimeter mit Temperatursensor 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 knnen.
Wenn Sie einen Unterschied zwischen der
Temperatur an der Lotspitze (Werkzeug) und
der am Lotkolben eingestellten Temperatur
feststellen, erhohen oder verringen Sie die
Temperatur nach Bedarf durch die beschriebene
Rekalibrierung (Kompensation) der Temperatur.

Um an die Kalibrierungsschraube zu gelangen,
entfernen Sie die Kunststoffabdeckung (Abb.2,
Position 4), unter der sich die Kalibrierungsschraube
befindet. Verwenden Sie einen Schraubendreher
zum Drehen der Schraube ,+". Ist die
Temperatur an der Létspitze niedriger, muss

die Temperatur mit der Kalibrierungsschraube
erhoht werden, wahrend die Temperatur mit
einem Kontaktthermometer iiberwacht wird,

bei Verwendung einer diinnen Létspitze muss

die Temperatur mit der Kalibrierungsschraube
verringert werden. Machen Sie einen praktischen
Test der Drehrichtung der Schraube auf Erhdhung
oder Verringerung der Temperatur aufgrund einer
maglichen Produktionsanderung.
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AUSSCHALTEN/
AUSSERBETRIEBSETZUNG
DES LOTKOLBENS

* Schalten Sie den Ldtkolben durch Driicken der
Taste (Abb. 2, Position 2) aus und lassen Sie
den Ldtkolben auf dem Sténder vollsténdig
abkiihlen.

VI. Lotmittel

* Dieser Lotkolben ist vor allem zum sog.
weichen Léten 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. Lotmetall)
und Flussmittel (Lotpaste) bei einer
Betriebstemperatur bis 450°C.

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

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

Lotmetall ist in verschiedenen Formen und
Stérken erhdltlich, je nach GroRe der zu
erstellenden Verbindung, am meisten als
Lotdraht in Spulen.

Flussmittel verhindern die Bildung von
Metalloxiden auf der Oberfléche 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 Gerate
kénnen 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 Ldsung in Alkohol usw. auf die
Verbindung aufgetragen werden.

Flussmittel zum Weichldten sind fiir den
Lottemperaturbereich von 200-450°C bestimmt.

VIIl. Loten

A ninwEers

* Sorgen Sie wahrend des Lotens fiir eine gute
Raumbeliiftung und gute Luftstromung,
denn beim Loten entstehen Dampfe von
fliichtigen Stoffen, die gesundheitsschadi-
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gend sind. Wenn keine natiirliche Liiftung
gesichert werden kann, miissen Sie eine kiin-
stliche Dampfabsaugung sichern. Beachten
Sie bei der Verwendung von Lotmetallen

und Flussmitteln die Sicherheitshinweise im
Sicherheitsdatenblatt der Lotmetalle und
Flussmittel und verwenden Sie die empfohle-
ne Personenschutzausriistung.

]

*

A HiNnwEIs

* Vor dem Loten reinigen Sie die zu verbindenden
Stellen vom mechanischen Schmutz, entfetten
Sie die Stellen und entfernen Sie die eventuelle
chemische Oberfléchenbehandlung. 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 Oberfldche nass war, muss sie
vor dem Léten vollstandig trocken sein.

Wenn durch Loten zwei Leiterenden verbunden
werden, driicken Sie die abisolierten Leiterenden
zwischen lhren Fingern und drehen Sie sie leicht,
um die einzelnen Metallfasern zu verbinden.

Der Létvorgang und die verschiedenen Mittel
(Flussmittel und Lotmetalle) werden in den
Videos zum Thema Léten auf dem Internet-
Videokanal YouTube gezeigt. Im folgenden Text
wird das allgemeine Prinzip beschrieben.

1) Tauchen Sie die heie 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 heiB8en Lotmetall
das Lotzinn vom Draht oder einer ande-

ren Lieferform ab.

4) Tauchen Sie die heiBBe Lotspitze mit
geschmolzenem Létmetall wieder ins
Flussmittel ein.

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

6) Mit derLotspitze 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
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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.

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 die Lotspitze in das
Flussmittel tauchen, und dann das Ende des
Lotdrahts an die Verbindungsstelle setzen
und mit der Lotspitze den Lotdraht aufwar-
men, um eine perfekte Lotstelle zu erre-
ichen und die Lotstelle mit der Lotspitze
sorgfaltig aufzuwarmen, damit alle Teile
perfektverbunden werden. Stellen Sie
denLotkolben nach dem Aufheizen wieder
in den Stéander und halten Sie die verbun-
denen Teile ohne sie zu bewegen, bis das
Lotmetall aushértet. Zum griindlichen
Zusammendriicken benutzen Sie eine
Zange, Zwinge oder einen Schraubstock.

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

o Falls als Flussmittel Kolophonium in
Alkohollgsung angewendet wird, muss die
Kontaktstelle mit aufgetragenem Lotmetall
auch mit der heiB3en Spitze des Lotkolbens
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°C
je nach Art des Kunststoffs ein.

© Thermisch kdnnen bis zu einer bestimmten
Temperatur nur thermoplastische Kunststoffe
wie z. B. Polyathylen, 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
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nicht thermisch verarbeitet werden, da sie
zum Sintern neigen (z. B. Bakelit, Gummi).

AUSBRENNEN IM HOLZ

= Zum Ausbrennen von Symbolen in Holz
stellen Sie im Rahmen der
Mdglichkeiten der Lotstation die Tem-
peratur im Bereich von 300-420°C ein.

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

A ninwers

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

REINIGUNG DER LOTSPITZE

* Wischen Sie die heiRe Lotspitze an der Oberfléche
des nassen Reinigungsschwammes ab, der fiir
Lotstationen bestimmt ist (ndhere Informationen
zum Schwamm im Absatz Reinigungsschwamm;
Kapitel IV.). Der Reinigungsschwamm muss nass
sein, sonst wiirde die heiBe Lotspitze den trocke-
nen 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.

VIIl. Sicherheitshinweise
fiir die Arbeit
mit dem Lotkolben

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

* Sofern es mdglich ist, benutzen Sie zum
Schutz vor Verbrennungen geeignete
Lederschutzhandschuhe.

* Achten Sie bei der Handhabung des heil3en
Aufsatzes darauf, dass es zu keinen Verbrennungen
von anderen Personen oder Tieren kommt.

* Lotstelle nicht beriihren, Verbrennungsgefahr.

* Kommt es zu einer Verbrennung, kiihlen Sie
die betroffene Stelle intensiv ab und je nach
Triftigkeit der Verletzung erwagen Sie einen
arztliche Behandlung.

* Transportieren Sie den Lotkolben niemals,

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

Nach der Beendigung der Arbeit schalten Sie
immer den Lotkolben aus und trennen Sie das
Speisekabel 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 Lotstelle. Sofern es zur
thermischen Beschadigung des Speisekabels
kommt, beenden Sie sofort die Arbeit mit dem
Latkolben, schalten Sie die Stromzufuhr zur
Steckdose ab und trennen Sie das Speisekabel
von der Stromquelle und organisieren Sie den
Austausch des Kabels der Létstation 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 positio-
nieren, dass eine Stolpergefahr oder Fall des
heiBen Létkolbens minimiert wird.

Benutzen Sie den Létkolben nicht in einem Milieu
mit erhohter Brand- und Explosionsgefahr.

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

Kiihlen Sie nie die Lotspitze durch Eintauchen
ins Wasser ab.

Die EN 60335-2-45 verlangt, dass der folgende
Hinweis in die Gebrauchsanweisung aufge-
nommen wird, aber wir iberlassen es dem
verniinftigen Ermessen der Eltern oder veran-
twortlichen Aufsichtspersonen, ob sie ihre
Kinder oder die oben genannten behinderten
Personen dieses Produkt verwenden lassen.
Verhindern Sie die Benutzung des Gerétes durch
Personen (inklusive Kinder), denen ihre kér-
perliche, sensorische oder geistige Unfahigkeit
oder Mangel an ausreichenden Erfahrungen

und Kenntnissen keine sichere Anwendung des
Gerdtes ohne Aufsicht oder Belehrung ermégli-
chen. Kinder diirfen nicht mit dem Gerat spielen.
Im Allgemeinen wird die Verwendung des
Gerats durch sehr kleine Kinder (einschlie-
lich 0-3 Jahre) und die unbeaufsichtigte
Verwendung durch jiingere Kinder (Alter iiber
3 Jahre unter 8 Jahre) nicht beriicksichtigt.

Es wird anerkannt, dass schwerbehinderte
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Menschen mdglicherweise Bediirfnisse
haben, die iiber die in der Norm festgelegten
Standards (EN 60335- 2- 45) hinausgehen.

IX. Reinigung,
Instandhaltung, Service

A HinwEs

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

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

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

Sie das Gerat 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 Gerates darf nur von einem
autorisierten Extol®-Servicecenter repariert
werden.

FUR DEN BEDARFSFALL
ERHALTLICHE ERSATZTEILE:

X. Bedeutung
der Kennzeichen
auf dem Schild

EXTOL 8894511 . = c 6
T0W/16W | 100-480°C X A

220-240V~50Hz | 62 g e
Madeby Mot ala s +Prm 26naPioky 244 C276001 i

Lesen Sie vor dem Gebrauch
des Lotkolbens die komplette
Gebrauchsanleitung.

@

Entspricht den einschldgigen
EU-Harmonisierungsrechtsvo
rschriften.

e

X

Elektroabfall, siehe weiter.

ffwb Schiitzen Sie vor Regen
il und Eindringen von Wasser.

HeiBe Oberflache.
Verbrennungsgefahr Vor
Handhabung abkiihlen lassen.

A

Auf dem Produkt sind das
Produktionsjahr und -monat

Bestell-

Ersatzzubehaor/-teil nummer

Lotspitzen 900M-T-3,2D,
900M-T-LB (Set 2 St.)

8794520A

Set verschiedener
Lotspitzen 900 M, 10 St.
(Set-Inhalt siehe Abb.1A)

87945208

Heizkorper 8894511B

Tabelle 1
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o: und die Kennzeichnung der
Produktionsserie angefiihrt.
Tabelle 2
Xl. Lagerung

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

XIl. Abfallentsorgung

VERPACKUNGSMATERIALIEN

 Werfen Sie die Verpackungen in den entspre-
chenden Container fiir sortierten Abfall.

ELEKTROGERAT
MIT ABGELAUFENER LEBENSDAUER

 Nach der Richtlinie (EU) 2012/19 diirfen
unbrauchbare Elektrogerdte aufgrund ihrer
umweltgefahrdenden Inhaltsstoffe nicht
tiber den Hausmiill entsorgt werden, sondern
miissen zur umweltgerechten Entsorgung
einer Riicknahmestelle fiir Elektrogerate
iibergeben werden.
Informationen iiber die
Sammelstellen und -bedingun-
gen erhalten Sie bei dem
Gemeindeamt oder beim
Héndler.
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ACCESSORIES FROM THE EXTOL® PRODUCT RANGE

Tlps, set 40pcs

lithiiA1

partno. description

|
l

8794520B 900M, external diameter: 6.5 mm

Sn 99.3%/0.7%Cu

E Cored solder wire

lead-free
variant,
working
temperature
©227°C

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

Solder wire Sn30/Pb70

with flux

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

8732003 & 1mm, 100g

9945 & 1mm, 100g

8732007 < 1mm, 2509

9947 & 1mm, 2509

Cored solder wire Sn60/
Pb40

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

part no. description

thanks to the tin
to lead ratio, there
is a lower working
temperature of
188°C

sron

CRITES

De-soldering/suction
braid

part no. description

8832003 J 1mm, 100g

8832023 5.2,5mm/1,5m, méd

8832007 < 1mm, 2509
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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., Priimyslova zéna Priluky 244, 76001 Zlin, Czech Republic.
Date of issue: 29.7.2022

I. Description - purpose of use

7

Soldering iron Extol® Premium 8894511 is intended for soft soldering,
that requires accuracy and temperature control of the soldering tip,
particularly in electronics and costume jewellery. A set of soldering tips
Extol® Industrial 87945208 (fig. 1A and 1B) (900 M; external/internal
& stems 6.5/3.9 mm) is available for purchase. With the use of an appro-
priate tip, the soldering iron can also be used for small cutting and joining
tasks on plastics and also for pyrography (burning symbols into wood).

v Adjustable temperature using a control knob in the range 100-480°C.

—=

v Rapid cool down from a higher temperature to a lower temperature ~ CERAMIC

for fast work when temperature is set to a lower level. HEATER
v i i =

PCB (ceramic) heating element. T=T,
v . atin G RECALI-

Manual temperature calibration to correspond to the soldering tip size. BRATION
v’ ESD electrical static discharge protection.

ANTISTATIC

v Quality insulation against high temperature. PROTECTION

ESD

v Silicone grip part for pleasant holding during work.

Il. Technical specifications

Model/order number 8894511
Supply voltage 220-240V ~50 Hz
Maximum power input 70W
Maintaining current at 480°C * 16W

Sleep function NO

Adjustable temperature range 100-480 °C
Heat up time to 350°C 335
Temperature stability +5°C

Soldering tip type 900 M
External/inner @ of soldering pin stem 6.5mm/3.9mm
Type of soldering tip clamping head GP4

Grip diameter of soldering iron 19.5mm
Weight without the power cord (with the supplied tip type) 629

Resistance on the soldering tip <20

Voltage on the soldering tip <2mV

ESD function ANO

Protection class |
Diameter of the supplied soldering tip Tmm

Length of power cord approx. 135cm

*) When the maximum temperature is set, the soldering iron continuously heats up at a maintai-
ning power input of 16 W even at room temperature, which is indicated by a weak flickering
indicator light. At a lower ambient temperature, the soldering iron may heat up continuously
even when a soldering temperature is set lower than at 480°C.
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Ill. Parts and
control elements
Fig. 2, position-description

1)

2) On/0ff button
)

3) Temperature adjustment knob

Power cord

4) Calibration screw cover

5) LED indicator

6) Silicone grip part

7) Soldering tip clamping head with flange (set)
8) Soldering tip

IV. Preparing the
soldering iron for use

A warNING

* Only replace the soldering tip with the sol-
dering iron’s power cord disconnected from
the el. power source and only when all the
parts have cooled down, otherwise there is
adanger 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.

PREPARING 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
middle part. In this way, the soldering iron pla-
ced in the stand is secured in a stable position
against unwanted movement that could lead to
burns or unwanted contact with other items.

SETTING THE TEMPERATURE

* Set the required temperature using the cont-
rol knob (fig. 2, position 3).

CLEANING SPONGE

* In the 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
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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.

V. Turning the
soldering iron on/off

A warNING

* Prior to putting the power tool into opera-
tion, carefully read the entire user’s manual
and keep it with the power tool 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 manufacturer takes no responsibility for
damages or injuries arising from use that is
in contradiction to this user’s manual. Before
using this power tool, 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 situation 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 power tool 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.

A warnING

* 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.

1) Prior to turning on the heating of the
soldering iron, first place it into the stand
according to fig. 4.

o

Prior to inserting the power cord plug into

a power socket, check that the voltage in the
socket corresponds to the value in the range
220-240 V~50 Hz and check the condition of
the power cord plug.

3

Insert the power cord plug into an el. power
socket.
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4) Turn on the heat by pressing button
(fig. 2, position 2).

5

The heating up process is indicated by the
LED indicator (fig. 2, position 5) being lit.

(o))

When it has reached the set temperature, the
indicator will turn off (power input into the
appliance will be zero). If the temperature

is set to 480°C (max. temperature) then the
indicator will flicker constantly even at room
temperature and the maintaining power
input will be approximately 16 W. At a lower
ambient temperature, the soldering iron may
heat up continuously even when a soldering
temperature is set lower than 480°C.

TEMPERATURE COMPENSATION
(RECALIBRATION)

* 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 following recalibration (compensation)
procedure to increase or decrease the tempe-
rature as required.

To gain access to the calibration screw,
remove the plastic cover (fig. 2, position 4)
underneath which the calibration screw is
located. Use a ,+" screwdriver to turn the
screw. If the temperature on the soldering
tip is lower, then it is necessary to increase
the temperature using the calibration screw
whilst viewing the temperature measured
using a contact thermometer. When using

a thin soldering tip, it is necessary to reduce
the temperature using the calibration screw.
Due to possible factory changes, determine
the rotation direction of the screw for
increasing or decreasing the temperature by
performing a practical test.

TURNING OFF THE SOLDERING IRON
AND PUTTING IT OUT OF OPERATION

* Turn off the soldering iron by pressing button
(fig. 2, position 2) and allow the soldering
iron to cool down completely in the stand.
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VI. 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, antimony, copper, silver, zing, (so-called
soldering metals) and fluxes (soldering
pastes) at a working 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 crea-
tion of a quality joint because the soldering
metal cannot create a homogeneous conne-
ction with the metal being connected, and
therefore it is necessary to use flux to produce
a quality joint. In the event that solder is not
used, then as a result of a poor connection,

a joint 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. a blend of zinc chloride and ammo-
nium 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.

VII. 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 damaging to health. When natural ven-
tilation 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 recommended personal
protective equipment.
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A ATTENTION

* Prior to soldering, clean the surface of the
soldered 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 metal strands
connect properly. The soldering process

and the various products used (fluxes and
soldering metals) are described in instruction
videos on soldering at the internet video cha-
nnel 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 mix-
ture 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.

7) Using the same procedure, apply the
flux and the soldering metal to the
connection location of the second
connected part.

8) Finally join both the parts by placing
the part with the applied soldering
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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 location 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 sti-
ffens. 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).

WOOD PYROGRAPHY

= For burning symbols into wood,
based on the situation, set the tem-
perature 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
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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.

VIII. 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.

Ifitis 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
carrying it.

Always place the hot soldering iron into the
stand and always ensure that the hot parts
are not touching anything. Never put the hot
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
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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 itin 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). It is conceded that seriously handi-
capped persons may have needs outside the
level specified by the norm (EN 60335- 2- 45).

0
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IX. 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-3,2 D, 900M-T-LB
(2-piece set)
87945204
Set of various soldering
tips 900 M, 10 pcs 87945208
(for set contents, see fig. 1A)
Heating element 88945118
Table 1
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V. Meanings of
markings on the label

EXTOL 8894511 . R c €
70W/16W | 100-480°C X A

220-240V ~50Hz | 62 g we—-
MedebyMatalBlas »Prim.sinaPiuky 24474001 i

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

It meets the respective EU
harmonisation legal directives.

Electrical waste, see below.

B4 n D

Protect against rain and the
ingression of water.

L

illF

Hot surface. Danger of burns.
Allow it to cool down before
handling it.

e

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

Table 2

XI. Storage

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

XIl. Waste disposal

PACKAGING MATERIALS

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

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 environ-
ment, but rather must be handed over for
ecological disposal at an electrical equipment
waste collection point. You
can find information about
electrical equipment collecti-
on points and collection condi-
tions at your local town coun-
il office or at your vendor.
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