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Uvod

Vazeny zdkazniku,

dékujeme za diivéru, kterou jste projevili znacce Extol® zakoupenim tohoto vyrobku.
Vyrobek byl podroben testiim spolehlivosti, bezpecnosti a kvality predepsanych normami a predpisy Evropské unie.

S jakymikoli dotazy se obratte na nade zékaznické a poradenské centrum:

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

Vyrobce: Madal Bal a. s., Primyslova zéna Priluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika

Datum vydani: 2. 3.2018

I. Charakteristika a ucel pouziti

v \lykonna mikroprocesorova péjeci stanice Extol® Industrial 8794520
e D @

s teplotnim rozsahem 200-450°C, s LED displejem a jemnou regu-

laci teploty +1°Cje urcena predeviim k mékkému pajeni vyzadujicim  200-450°C +1°¢ ~ LED
preciznost a presnou requlaci teploty pdjeni — zejména v elektronice

a bizuterii, kde se neklade pfilisny pozadavek na odolnost viici mechanickému namahani, ale na presnost prove-
deni. Stanici je mozné také pouzit k drobnému fezani i spojovani plasti a také k vypalovani symbolti do dreva.

o Pdijedistanice zajistuje velice rychlé vyhfati
450°C pdjeciho hrotu na nastavenou teplotu. Na
(2 6 S) max. teplotu 450°Cza 26 .

@ Mikroprocesorova elektronika neustale
snima teplotu pajeciho hrotu a okamzité
TE%OPNE%%'{,TRE reaguje na zmény teploty (+/-), ¢imz
spolecné s keramickym topnym télesem
CERAMIC udrZuje konstantni teplotu, aniz by dochd-
HEATER  zelo k teplotnim vykyviim, coz je dilezité
pro pajeni citlivych soucastek.

Pajeci stanice ma vysokou ochranu
ELECTRIC PFed nebezpeénym dotykovym
SAFETY napétim:
- Pokud v zasuvce pdjeci stanice neni pfipojeno pdjeci
pero, zdsuvka neni pod napétim, pokud je stanice
v provozu (hl&eni ,5-E" na displeji).
- Pristupné kovové st elektrotechnickym provede-
nim nemohou byt pod napétim.
- Pokud je pdjeci pero pfipojeno ke stanici, je napajeno
bezpecnym malym napétim 24 V AC.

ESD ochrana zamezuje elektrostatickym
ES vybojlim mezi pdjecim hrotem a pajecimi
PROTECTION  squéastmi.
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=T, V pifipadé pouZiti jiného typu pajeciho hrotu
RECALI- Ize zjiStény rozdil mezi dosazenou teplotou
BRATION na hrotu a nastavenou teplotou na displeji
vyrovnat funkei rekalibrace.

v Péjetka umoziiuje provadét presné pajeci prace diky
zplsobu drzeni pajecky jako psaci nacini a pouziti
adekvétniho péjeciho hrotu vzhledem k druhu prova-
déné pajeci prace. Pogumovana rukojet pajecky zajis-
tuje piijemné drzeni pfi praci a zamezuje sklouzavani
prsti pfi drzeni.

v Soudasti dodavky jsou dva typy pajecich hrotd
T-3,2DaT-LB a v pipadé potieby Ize zakoupit sadu
riiznych typd pdjecich hrotl Extol® Industrial
87945208B.

v Soucasti stojanku na odlozeni pajecky je lozny
prostor se zasobnikem na vodu pro zvlhcenti Cistici
houbicky pro vyssi t¢innost citéni a del3i Zivotnost
houbicky.

v’ Ipisobem provedeni lze mit péjeci stanici trvale
umisténou na pracovnim stole.
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Sada pajecich hrotii

Il. Technicka specifikace

Objednavaci cislo 8794520
Napadjeci napéti/frekvence 220-240V~50 Hz
Max. pfikon 70W

Jmenovity piikon 60 W
Regulovatelnd teplota v rozsahu: 200-450°C
Nastavitelnd teplota a nepfesnost +1°C

Napéjeci napéti pajeciho pera 24V AC
Keramické topné téleso ANO

Ochrana ESD ANO

Doba nahféti na 450°C 26

Délka napdjeciho kabelu stanice 2m

Délka kabelu od stanice k pajecce 1,02m

Délka x priimér téla pajeciho hrotu 42,8%6,5mm
Priimér hrotu 1,06 mm
Rozméry pajeci stanice (V x S x H) 9,4%x11,3% 14,0 m
Trida ochrany |

Kryti IPX0

Hmotnost pajecky (bez kabelu) 43¢

Hmotnost celé stanice bez kabeli 1,3kg
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Extol ® Industrial 8794520B

Pajeci stanice Extol® Industrial 8794520

Obr. 1
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lll. Soucasti a ovladaci prvky

Obr. 2, Popis-pozice V. P|“-|’prava

. Piivodni kabel pajeci stanice k pouziti
A VYSTRAHA
3 o Pfed pouZzitim si prectéte cely ndvod k pouZiti a ponech-
te jej pilozeny u vyrobku, aby se s nim obsluha mohla
4. LED displej seznamit. Pokud vyrobek komukoli pdjcujete nebo jej
prodévate, pfilozte k nému i tento ndvod k pouziti.
Zamezte poskozeni tohoto ndvodu. Vyrobce nenese
odpovédnost za Skody ¢i zranéni vznikla pouzivanim
pristroje, které je v rozporu s timto navodem. Pred pou-
Zitim pristroje se seznamte se vSemi jeho ovldadacimi
prvky a soucastmi a také se zplisobem vypnuti pfistroje,
abyste jej mohli ihned vypnout pfipadé nebezpecné
situace. Pfed pouZitim zkontrolujte pevné upevnéni
vSech soucdsti a zkontrolujte, zda néjaka cast pfistroje
jako napf. bezpecnostni ochranné prvky nejsou posko-
zeny, Ci Spatné nainstalovany ¢i zda nechybi na svém
misté. Pfistroj s poskozenymi nebo chybgjicimi ¢astmi
nepouZivejte a zajistéte jeho opravu ¢i ndhradu v auto-
rizovaném servisu znacky Extol®- viz kapitola Servis
a (drzba nebo webové stranky v tvodu navodu.

2. Provozni spina¢

. Regulace teploty

5. Krytka Sroubu pro rekalibraci

6. Konektor napdjeciho kabelu pajecky
7. (Cistici houbicka v dlozném prostoru
8. Uchopova tast pajecky

9. Ulozny prostor pajecich hroti

10. Stojanek péjecky

* Pfed vyménou i instalaci pdjeciho hrotu, ¢isténim
apod. odpojte napdjeci kabel pdjeci stanice od zdroje el.
proudu a pokud je hrot horky, pockejte, az vychladne.
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VLOZENI/VYMENA PAJECIHO HROTU

* Odsroubuijte pirubu na upinaci trubicce pajeciho
hrotu (obr.3, pozice 1) a trubicku odejméte, ¢imz dojde
k uvolnéni pdjeciho hrotu (obr.3, pozice 2) a pdjeci hrot
vyméiite za jiny (nebo novy). Pro zajisténi pajeciho
hrotu postupujte v opaéném poradi kroki. Cast 3 na
obr.3 je keramické topné téleso.

Pajeci hroty, které jsou dodavany s pajeci stanici Ize
zakoupit v sadé 2 ks s objedndvacim cislem 8794520A.
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Obr.3

PRIPRAVA CISTiCi HOUBICKY

1) Celou Cistici houbicku véetné jejiho stfedu namocte
do vody a pfebytecnou vodu z ni vyméacknéte (houbi¢-
ku nepekrucujte, aby se neposkodila).

2) Do pfislusného tlozného prostoru nalijte pfiméfené
maly objem vody, aby houbicka nebyla presycend vodou,
ale aby se zdroven neposkodila o horky pajeci hrot.

INSTALACE STOJANKU NA PAJECI STANICI
PRO ODLOZENIi PAJECKY

* Stojanek pro odloZeni (zasunuti) pajecky umistéte
pobliZ mista prace pro snadnou dostupnost. Pdjecku
s hrotem zasuiite do stojanku (viz. obr.4).

Obr.4
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ZAPNUTI/VYPNUTI PAJECi STANICE

1. Ovéite, zda hodnota napéti v zasuvce odpovida
hodnoté v rozmezi 220-240 V~50 Hz a zkontro-
lujte stav vidlice napajeciho kabelu.
Zkontrolujte napajeci kabel pajeci stanice
a napajeci kabel pajecky, zda nemaji posko-
zenou izolaci ¢i nejsou-li jinak poskozeny. Za
poskozeni se povaZuje i zpuchteld izolace napa-
jeciho kabelu. Rovnéz zkontrolujte, zda cely
pristroj jako takovy neni poskozeny.

V piipadé poskozeni pfistroj nepouzivejte a zajistéte
jeho opravu v autorizovaném servisu znacky Extol®.

2. Konektor napdjeciho pfivodu péjeciho pera zasuiite
do zasuvky (obr.2, pozice 6).

3. Pdjeci stanici zapnéte prepnutim provozniho spinace
(obr.2, pozice 2) do pozice ,I". Pro vypnuti tentyz
spina¢ prepnéte do pozice ,OFF".

A UPOZORNENI

* Pokud pdjeci pero nebude pfipojeno k péjeci stanici, na
displeji bude zobrazeno hlaseni ,5-E", coz signalizuje, Ze
zasuvka neni pod napétim. Hlasenf ,5-E” bude zobra-
zeno na displeji také v pipadé, pokud péjeci pero bude
pripojeno k pajeci stanici, ale doslo-li k poruse elektro-
niky uvnitf pajeciho pera. V takovém piipadé je nutnd
oprava v autorizovaném servisu znacky Extol®.

NASTAVENI TEPLOTY-SIGNALIZACE
NA DISPLEJI

* Regulacnim koleckem (obr.2, pozice 3) nastavte poza-
dovanou teplotu s hodnotou zobrazenou na displeji.
= Pokud u zobrazené hodnoty v pravém dolnim rohu

displeje sviti nepferusované tecka, dochézi k vyhfi-
vani hrotu na nastavenou teplotu.

= Pokud tecka blika, hrot dosahl nastavené teploty.

= Pokud v rohu displeje nesviti ani neblika tecka, doché-
zi ke zchlazovani teploty hrotu z plivodné vyssi teploty
na nastavenou nizsi teplotu (po ochlazeni na nastave-
nou teplotu bude v pravém dolnim rohu blikat tecka).

REKALIBRACE TEPLOTY PAJECI STANICE

* Rekalibrace teploty pdjeci stanice neni nutnd v pfipadé
pouzivani tenkého 3picatého pdjeciho hrotu.
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V pitipadé, Ze je pouzivan pajeci hrot s velikou plochou
(jako je napf. na obr.5), kvili které dochazi k rychlému
ochlazovani okolnim prostredim, je nutné provést rekalib-
raci teploty na péjeci stanici z diivodu rozdilné teploty na
pajecim hrotu a na displeji dle niZe uvedeného postupu.

tak dlouho, dokud na pajecim hrotu nebude stejna

teplota jako na displeji. s

Obr. 6

VI. Prace

pajeci stanici/pajeckou

A UPOZORNENI

B&hem pouZivani pajecky zajistéte kvalitni odvétravani
prostoru a proudéni vzduchu, protoZe pi pajeni vznikaji
vypary tékavych latek, které jsou zdravi Skodlivé. Pokud
nemize byt zajisténo pfirozené nebo nucené odvétrd-
vani, je nutné zajistit umélé odsavani vypard.

PAJENI

A UPOZORNENI

te do ztuhnuti pajky. Pro diikladné pritisknuti
pouzijte klesté, svérky, ci svérak.

= Pokud misto spoje nebude dobre prohfaté
v dlisledku kratké kontaktni doby nebo nizké tep-
loty péjeni, dojde ke vzniku tzv. studeného spoje,
€0z je spoj, ktery se projevuje Spatnym smacenim
spojovaného materiélu, hrubym povrchem nebo
zritym vzhledem a v konecném diisledku horsi
vodivostiel. proudu.

* Pokud se jako tavidlo pouziva kalafuna v roztoku
lihu, pred nanesenim pdjky se musi misto kontaktu
s nanesenym roztokem také nahtat horkou Spickou
pdjeciho néstavce, jinak nedojde k odstranéni oxi-

* Pied pajenim povrch spojovaného materidlu ocistéte,
zbavte jej mechanickych nedistot, odmastéte a chemic-
kou povrchovou tpravu odstrarite. Pokud k odmasténi
pouzivate hoflava organickd rozpoustédla, musi byt pred
pajenim dokonale odparena, aby nedoslo ke vzniceni par
Ci hotlavé kapaliny. Mokry povrch pred pajenim osuste.

dové vrstvy na kovu.

3) Vpiipadé, Ze se pajeci hrot vyméni za stan-
dardni typ nebo jiny typ, je nutné opét provést
rekalibraci teploty na jiny typ pajeciho hrotu.

Obr.5

9) Po vychladnutiz pajeného spoje odstraiite

Postup pfi rekalibraci teploty: zbytky tavidla (pajeci pasty) redidlem.

1) Zméite teplotu na pajecim hrotu vhodnym
presnym teplomérem.

* \/ pfipadé poufiti kalafuny nebyva potfebné jeji

V. Prostiedky k pajeni

2)

Z dlivodu pfesného méfeni doporucujeme pouzit kon-
taktni teplomér s teplotni sondou umoziujici méfit
teplotu do 450°C. Obycejné bezkontaktni teploméry
mohou byt s ohledem na méfeny povrch hrotu velmi
nepresné vzhledem k presnosti pajeci stanice.

Pokud namérena teplota na hrotu bude odlisna
od teploty nastavené na displeji, provedte reka-
libraci teploty na pajeci stanici nize uvedenym

* Tato pdjeci stanice je urcena k tzv. mékkému pdjeni-tj. 1
zejména k vytvareni dobfe elektricky vodivych spoji
s pouzitim mékkych pdjecich slitin na bazi cinu, antimo-
nu, médi, stfibra, zinku- tzv. ,pajek” a tavidla (pjeci 2
pasty) pfi pracovni teploté do 450°C.
Jedna se zejména o spojeni vodici za ticelem prenosu
elektrického proudu, u nichZ se neocekédva odolnost viici 3
mechanickému namahani.
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* Teplota taveni pajky musi byt niZsi, nez je teplota taveni

Spicku horkého hrotu pajecky ponoite do tavi-
dla a na Spicku naberte trochu tavidla.

Rozteklé tavidlo na 3picce hrotu preneste na
povrch materialu, ke kterému se prostiednic-
tvim pajky pfipoji dalsi predmét (vodic).
Spickou horkého hrotu odeberte pajku z dratu
Ci jiné dodavané formy.

zhytky odstrafovat.

SVAROVANI/REZANIi PLASTU

= Pro tepelné opracovani plastii nastavte teplo-
tu vrozsahu 150-200°C dle druhu plastu.

* Tepelné Ize do urcité teploty opracovdvat pouze termo-

plastické materily jako napf. polyethylen, polypropylen
typu PP-H, PP-B, PP-R, polyester (PES), polystyren,
PVC, nylon atd. (na daném materidlu by typ plastu mél

postupem (nepresnost pajeci stanice je +/- 1°C): ovandh ” 4) Horky hrot s roztavenou pajkou znovu ponoite byt uveden).

* Po vyjmuti plastové cepicky z otvoru nad textem sp(.)Jov.ane o material do tavidla. Plasty typu termosety nelze tepelné opracovévat,
,CAL” na panelu pajeci stanice Sroubovakem velmi * Pajkaje d'ostupna v ,’f‘zn}’(h forrpach itlmvl's't.kach ] 5) Roztavenou pajku s tavidlem na horkém hrotu protoze bude dochdzet k jejich spékani (napf. bakelit,
jemné poototte regulacnim Sroubkem (obr. 6) podle velikosti vytvdreného spoje, nejcastéji jako drét pieneste na téze misto s jiz nanesenym tavidlem. pryZ, guma).
tako: v pripad, Ze je na displej paject stanice navnuyna e 6) Misto s nanesenou pajkou a tavidlem prohiejte AN{ R

5 ¥ acno xeans Y VYPALOVANI DO DREVA
nastavens teplota napr. 350°C a teploota namerena * Tavidla odstraniuji z pajeného povrchu oxidy kov, kte- aby se péjka mirné roztekla po pajeném mist. o o
[1a pdjecim hrot,t.I Je’ pouz.e.na!)r. '338 C, Iiallbracnlm rymi se kovy pokryvaji, cim zamezuji spojeni s pajkou, = Pro vypalovani symbolii d(: dreva nastavte
s'roubken]vna PaJECI stanici Tm,]e pootocte fioprava, protoze pajka nemiize pronikat do zakladového materi- 7) Téie postupem naneste pajku na misto pfipoje- teplotu v rozsahu 300-420°C.
E;)g:\%::ﬁe';: eglobtégsn?:g:ﬁl hlgl;;a:::;éni dlu. Oxidy kovi se na horkém povrchu vytvafi ined po ni druhého pfipojovaného dilu. * Pro vypalovani znakii do dfeva prizpiisobte rychlost
ploty pie) predchozim odstranéni jinym zpiisobem, nez tavidlem, 8) Nakonec oba dily spojte tak, ze konec dilu vedeni péjeciho hrotu po povrchu dfeva hloubce vypa-

(bude zobrazeno stéle 350°C) a poté opét zméfte
teplomérem teplotu na pajecim hrotu, zda teplota
dosdhla 350°C. V piipadé, Ze kalibra¢nim Sroubkem
bylo pootoceno vice, nez bylo nutné a teplota paje-
ciho hrotu je vyssi nez 350°C, je nutné kalibracnim
Sroubkem pfiméFené pootocit doleva pro snizeni
teploty na pajecim hrotu. Nasledné opét zmérte
teplotu na pajecim hrotu a v rekalibraci postupujte
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napf. mechanickym obrousenim, proto je nutné pro
vyrobu kvalitniho spoje tavidlo pouZivat.

Jako tavidlo se pouZiva pdjeci pasta pro mékké pajeni
(smés napt. chloridu zinecnatého a amonného s organicky-
mi tuky) nebo kalafuna (tj. organickd pryskyfice). Kalafuna
miiZe byt na spoj nanasena i ve formé roztoku v lihu.
Tavidla pro mékké pdjeni jsou urcena pro teplotni roz-
sah pdjeni 200-450°C.

n = = E®m = B0 EHEn=
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s nanesenou pajkou pfilozte na misto nanese-
né pajky druhého pfipojovaném dilu a pajku

v daném misté dobie prohrejte Spickou
horkého hrotu tak, aby doslo ke slévani kovii,
coZ je nutné pro kvalitni spojeni obou dilti. Po
nataveni pajky horkou pajecku vlozte zpét do
stojanku a pfipojovany dil bez pohnuti pfidrzuj-

[ ] u [ ] u
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lovéni vzhledem k nastavené teploté. Pfi pfidrzeni hrotu
v jednom misté bude dochdzet k ¢im dél hlub3imu
zanorovani pajeciho hrotu do dfeva.

Doporucujeme tento zpdisob pouZiti si predem vyzkou-
Set na vzorku dfevéného materidlu. V zdvislosti na typu
drevéného materidlu pipadné sniZte teplotu.
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A UPOZORNENI

* Pi vypalovani do dfeva vznikd intenzivni dym, a proto
tento druh cinnosti provadéjte venku a dym nevde-
chujte.

CISTENI PAJECIHO HROTU

* Horky péjeci hrot otfete o povrch mokré Cistici houbicky
ulozené v pfislusném tlozném prostoru ve stojanu pro
odloZent pajecky. Cistici houba musi byt mokra, jinak
horky hrot by suchou houbicku poskodil.

Vykrojend stfedni ¢ast houbicky slouZi pouze k lep3imu
Cisténi hrotu o hranu houbicky, kdyz se prstem vykro-
jend cast houbicky stlaci, tak Ize hrot ocistit o odkrytou
hranu velké houbicky, viz obr.6.

* Pdjeci hrot vzdy Cistéte horky o mokrou cistici houbu.
Hrot nikdy necistéte mechanickymi prostredky, napf.
ocelovym kartdcem apod.. Hrot vZdy vycistéte pred
ukoncenim préce.

Obr.7

VIl. Bezpecnostni pokyny
pro praci s pajeckou

* Pred pipojenim pajeci stanice ke zdroji el. proudu se ujis-

téte, Ze je pdjeci hrot spravné umistén a zajistén v pajecce.

* Je-li to mozné, pro ochranu pied popalenim pouZivejte
vhodné ochranné rukavice.

* Pfi manipulaci s horkymi ¢astmi péjecky dbejte na to,
aby nedoslo k popélent jinych osob ¢ zvifat.
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* Péjeného mista se nedotykejte.

* Dojde-li k popdleni, postiZzené misto intenzivné chladte
a podle zavaznosti zvazte osetfeni [ékafem.

* Nikdy horkou pjecku nepfendsejte. Pfed pfendSenim ji
nechte vychladnout.

* Horkou pajecku vzdy vkladejte do stojanku a vzdy
zajistéte, aby se horky néstavec niceho nedotykal. Nikdy
horkou péajecku neodkladejte tak, aby se horkymi ¢ast-
mi néceho dotykala, co by mohlo vést k pozdru.

* Po ukonceni préce vzdy pajeci stanici vypnéte pfepnu-
tim provozniho do pozice ,0” a napdjeci kabel odpojte
od zdroje el. proudu. Nikdy nenechdvejte horkou péjec-
ku bez dozoru.

* Dbejte na to, aby nemohlo dojit k poskozeni izolace
vlastniho napdjeciho kabelu. Kabel udrZujte v bezpecné
vzdélenosti od mista pajeni. Dojde-Ii k tepelnému posko-
zeni napdjeciho kabelu, ihned ukoncete préci s pajeci
stanici, vypnéte piivod proudu do zasuvky a napdjeci
kabel odpojte od zdroje el. proudu a zajistéte vyménu
kabelu stanice v autorizovaném servisu znacky Extol®.

o Pri praci s pajeckou zajistéte informovanost osob
v okoli, aby nemohlo dojit k zakopnuti o napdjeci kabel
a popéleni osob. Zejména je nutné vénovat zvy3enou
pozornost u déti. RovnéZ kabel udrZujte tak, aby se
minimalizovalo riziko zakopnuti a padu horké pdjecky ¢i

o Péjecku nepouzivejte v prostiedi se zvySenym nebezpe-
¢im pozaru a vybuchu.

o Pdjecku chrafite pred vniknutim vody do pfistroje
a vlhkosti.

* Nikdy péjeci hrot nechlad'te ponofenim do vody.

* Zamezte pouzivani pfistroje osobdm (vcetné déti), jimz
fyzickd, smyslova nebo mentélni neschopnost ¢i nedo-
statek zkusenosti a znalosti zabranuje v bezpecném
pouZivéni spotfebice bez dozoru nebo pouceni. Déti si
se spotfebicem nesméji hrét.

Obecné se nebere v tvahu pouzivni pfistroje velmi
malymi détmi (vék 0-3 roky vcetné) a pouzivani mlad-
$imi détmi bez dozoru (vék nad 3 roky a pod 8 let).
Pripousti se, Ze tézce hendikepovani lidé mohou mit
potieby mimo troven stanovenou touto normou (EN
60335-2-45).

] u u u u
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VIII. Cisténi, udrzba, servis

A UPOZORNENI
* Pfed CiSténim ci Gdrzbou odpojte pfivodni kabel od
zdroje el. proudu.

* Pro Cisténi plastového téla pajecky nepouZivejte agre-
sivni Cistici prostfedky a organickd rozpoustédla napf.
na bézi acetonu, nebot by to plast poskodilo. K cisténi
pouZzijte napf. vihkou textilii navihéenou v roztoku
saponatu, zamezte v3ak vniknuti vody do pfistroje.

* UdrZujte Cisté vétraci otvory pjeci stanice. Zanesené
otvory brani proudéni vzduchu, coZ miiZe vést k posko-
zenf pfistroje ¢i dokonce k pozaru v dlisledku nedosta-
tecného chlazeni proudem vzduchu.

e V pfipadé potteby zaru¢ni opravy se obratte na
obchodnika, u kterého jste vyrobek zakoupili a ktery
zajisti opravu v autorizovaném servisu znacky Extol®.
Pro pozdrucni opravu se obratte pfimo na autorizovany
servis znacky Extol® (servisni mista naleznete na webo-
vych strankéch v tvodu ndvodu).

* K opravé musi byt z bezpecnostnich divodd pouzity
pouze originlni dily vyrobce.

NAHRADNI DILY K ZAKOUPENI
V PRIPADE POTREBY:

* V/ piipadé sporu mezi kupujicim a prodavajicim ve vzta-
hu kupni smlouvy, ktery se nepodafilo mezi stranami
urovnat pfimo, md kupujici pravo obratit se na obchod-
ni inspekci jako subjekt mimosoudniho fedeni spotfe-
bitelskych spord. Na webovych strankach obchodni
inspekce je odkaz na z&lozku , ADR-mimosoudni feSeni
spord”.

IX. Odkazy na stitek

a symboly

EXTOL 8794520

Max. 7T0W /Rated 60 W (@w c € G
200-450°C | 1,3kg v X

INPUT:220-240V ~50 Hz )
OUTPUT: 24V-50H; IR
Made by Madal Bala.s. Primslova zona Priluky 244 - CZ-760 01 ZLin

Pred pouZitim si prectéte navod
k pouziti.

Splfuje piislusné harmonizacni
prévni predpisy EU.

Pro pouZiti ve vnitinich prostorech.
Chrarite pfed destém, vysokou
vlhkosti a vniknutim vody.

Nahradni pfisluenstvi/dil | Objednavaci ¢islo

Pdjeci hroty T-3,2 D; T-LB,
které jsou soucdsti dodavky 8794520A
péjeci stanice

Symbol elektroodpadu, viz dale.

< > '~ |D

Sada rlznych pdjecich hrotdi, 10ks | 87945208

Nahradni pdjecka s kabelem 1,0m | 8794520D

Topné télisko 8794520F

Tabulka 1

= Bezplatna zarucni oprava se vztahuje pouze
na vyrobni vady vyrobku (skryté a vnéjsi)
a nevztahuje se na opottebeni vyrobku
v diisledku nadmérné zatéze ¢i bézného
pouzivani nebo na poskozeni vyrobku zpi-
sobené nespravnym pouzivanim.
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Tabulka 2
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X. Skladovani

* Vychladlou péjecku zbavenou necistot skladujte na
suchém misté mimo dosah déti. Chraite ji pfed vihkos-
ti, sdlavym teplem a pfimym slune¢nim zafenim.

XI. Likvidace odpadu

OBALOVE MATERIALY

* Obalové materidly vyhodte do pfislusného kontejneru
na tfidény odpad.

ELEKTROZRIZENI

* NepouZitelny vyrobek nevyhazujte do smésného odpa-
du, ale odevzdejte jej k ekologické likvidaci. Dle smérni-
ce 2012/19 EU nesmi byt elektrozafizeni
vyhazovano do smésného odpadu, ale
odevzdano k ekologické likvidaci do
sbéru elektrozafizeni. Informace o shér-
nych mistech a podminkdch shéru elek-
trozafizeni obdrZite na obecnim ufadé.

cz

Xll. Zaruéni lhita
a podminky
(prava z vadného plnéni)

* Na vyrobek se vztahuje zaru¢ni doba dle zékona.
Pozada-1i o to kupujici, je prodavajici povinen mu
poskytnout prdva z vadného plnéni (zarucni podminky)
v pisemné formé.

ZARUCNI A POZARUCNI SERVIS

Pro uplatnéni préva na zarucni opravu zboZi se obratte
na obchodnika, u kterého jste zbozi zakoupili.
Pro pozarucni opravu se miizete také obratit
na nds autorizovany servis.
V pripadé dotazii Vam poradime
na servisni lince 222 745 130.

] u u u u
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EU Prohlaseni o shodé
Vyrobce Madal Bal a.s. - BartoSova 40/3, 760 01 Zlin - 1C0: 49433717

prohlasuje,
Ze nasledné oznacené zafizeni na zakladé své koncepce a konstrukce,
stejné jako na trh uvedené provedeni, odpovidaji pfislusnym pozadavkiim Evropské unie.
Pfi ndmi neodsouhlasenych zméndach zafizeni ztrdci toto prohlaseni svou platnost.
Toto prohldseni o shodé se vyddvé na vyhradni odpovédnost vyrobce.

Extol® Industrial 8794520
Mikroprocesorova pajeci stanice s LED displejem 70 W

je ve shodé s nize uvedenymi harmonizovanymi normami, véetné jejich vydanych priloh, pokud existuji:

EN 60335-1:2012, EN 60335-2-45:2002, EN 55014-1:2017, EN 55014-2:2015,
EN IEC 61000-3-2:2019, EN 61000-3-3:2013, EN IEC 63000:2018.

a harmonizacnimi predpisy:

2014/35EU
2014/30EU
2011/65 EU

Ve Zliné: 25.7.2017
—

é —
4 l/\7
Martin Senky¥
Clen pfedstavenstva spolecnosti vyrobce
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Uvod

Vazeny zakaznik,

dakujeme za déveru, ktord ste prejavili znacke Extol® kiipou tohto vyrobku.
Vyrobok bol podrobeny testom spolahlivosti, bezpe¢nosti a kvality predpisanym normami a predpismi Eurdpskej tnie.

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

www.extol.sk Fax:+421221292091 Tel.: +421221292070

Distribiitor pre Slovenski republiku: Madal Bal s.r.0., Pod gastanmi 4F, 821 07 Bratislava

Vyrobca: Madal Bal a. s., Primyslovd zona PFiluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika

Datum vydania: 2. 3.2018

I. Charakteristika a ucel pouzitia

v \lykonnd mikroprocesorova spdjkovacia stanica Extol® Industrial
8794520 s teplotnym rozsahom 200 — 450 °C, s LED displejom O

—~ °
@

a jemnou regulaciou teploty + 1°C je uréend predovietkym 200-450°c - +1°c  LED
na makké spajkovanie vyzaduijtice preciznost a presnd regulaciu teploty

spajkovania — najma v elektronike a bizutérii, kde sa nekladie priliSna poziadavka na odolnost proti mechanické-
mu naméhaniu, ale na presnost vyhotovenia. Stanicu je mozné tiez pouzit na drobné rezanie ¢i spajanie plastov

a tiez na vypalovanie symbolov do dreva.

on SPdjkovacia stanica zaistuje velmi rychle
450°C vyhriatie spajkovacieho hrotu na nastavend
(26 S) teplotu. Na max. teplotu 450 °Cza 26 s.

@ Mikroprocesorova elektronika neustale sni-
ma teplotu spajkovacieho hrotu a okamzite
TE?J,UPNE%TAAT’HRE reaguje na zmeny teploty (+/—), &im spolu
s keramickym ohrievacim telesom udrziava
CERAMIC konStantni teplotu bez toho, aby dochdd-
HEATER  Zzalo k teplotnym vykyvom, o je doleZité na
spajkovanie citlivych siciastok.

Spajkovacia stanica ma vysoku
ELECTRIC ©ochranu pred nebezpeénym

SAFETY  dotykovym napatim:

- Ak v zdsuvke spdjkovacej stanice nie je pripojené
spajkovacie pero, zasuvka nie je pod napatim, ak je
stanica v prevadzke (hlasenie ,5-E“ na displeji).

- Pristupné kovové casti elektrotechnickym vyhotove-
nim nemozu byt pod napatim.

- Ak je spéjkovacie pero pripojené k stanici, je napdja-
né bezpecnym malym napdtim 24 V AC.

ESD ochrana zamedzuje elektrostatickym
ESD vybojom medzi spajkovacim hrotom a spéj-
PROTECTION - kovacimi siicastami.

SK

= V pripade pouzitia iného typu spéjkovacieho

=T o ;

RECALI- hrotu je mozné zisteny rozdiel medzi do-

BRATION siahnutou teplotou na hrote a nastavenou
teplotou na displeji vyrovnat funkciou
rekalibracie.

v’ Spéjkovacka umoziiuje vykonavat presné spajkovacie
prdce vdaka spdsobu drzania spajkovacky ako pisacie
nacinie a pouZzitie adekvatneho spajkovacieho hrotu
vzhladom na druh vykondvanej spajkovacej prace.
Pogumovand rukovat spajkovacky zaistuje prijemné
drZanie pri praci a zabrariuje zoSmykovaniu prstov
pri drzani.

v’ Sticastou dodavky st dva typy spajkovacich hrotov
T-3,2D a T-LB a v pripade potreby je mozné kupit
stipravu roznych typov spajkovacich hrotov Extol®
Industrial 8794520B.

v Stcastou stojanceka na odlozenie spajkovacky je
Glozny priestor so zasobnikom na vodu na zvlhcenie
Cistiacej hubky pre vy3siu Gcinnost cistenia a dlhSiu
Zivotnost hubky.

v Sposobom vyhotovenia je mozné mat spéjkovaciu
stanicu trvalo umiestnent na pracovnom stole.

] u u u u
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Il. Technické udaje

Suprava spajkovacich hrotov
Extol ® Industrial 8794520B

Objednavacie ¢islo 8794520

Napdjacie napétie/frekvencia 220 - 240V~ 50 Hz
Max. prikon 70W

Menovity prikon 60 W

Regulovatelna teplota v rozsahu: 200 — 450 °C
Nastavitelna teplota a nepresnost +1°C

Napdjacie napétie spajkovacieho pera 24V AC

Keramické ohrievacie teleso ANO

Ochrana ESD ANO

Cas nahriatia na 450 °C 25

Dizka napjacieho kabla stanice 2m

Dizka kabla od stanice k spajkovacke 1,02m

Dizka x priemer tela spéjkovacieho hrotu 42,8%x6,5mm
Priemer hrotu 1,06 mm

Rozmery spajkovacej stanice (Vx Sx H) 9,4%11,3% 14,0 m
Trieda ochrany |

Krytie IPX0

Hmotnost spajkovacky (bez kabla) 48¢

Hmotnost celej stanice bez kéblov 13 kg

[ ] u [ ] u
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Spajkovacia stanica Extol® Industrial 8794520

Obr. 1
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Ill. SGcasti a ovladacie prvky * Pred vymenou ¢i instalaciou spajkovacieho hrotu, ¢istenim ~ ZAPNUTIE/VYPNUTIE SPAJKOVACEJ STANICE
apod. odpojte napdjaci kabel spajkovacej stanice od zdroja 1, Qverte, ¢i hodnota napitia v zasuvke zodpo-
el. pradu a pokial'je hrot hortici, pockajte, az vychladne. veda hodnote v rozmedzi 220 — 240 V~ 50 Hz
VLOZENIE/VYMENA SPAJKOVACIEHO HROTU a skontrolujte stav vidlice napajacieho kabla.
Skontrolujte napajaci kabel spajkovacej stanice
a napajaci kabel spajkovacky, ¢i nemaju posko-
denii izolaciu alebo i nie st inak poskodené. Za
poskodenie sa povazuje aj popraskana izolacia
napajacieho kabla. Takisto skontrolujte, ¢i cely
pristroj ako taky nie je poskodeny.
V pripade poskodenia pristroj nepouZzivajte a zaistite

* Odskrutkujte prirubu na upinacej trubicke spajkovaci-
eho hrotu (obr. 3, pozicia 1) a trubicku odoberte, ¢im
dojde k uvolneniu spajkovacieho hrotu (obr. 3, pozicia 2)
a spajkovaci hrot vymeiite za iny (alebo novy). Na zais-
tenie spajkovacieho hrotu postupuijte v opatnom poradi
krokov. Cast 3 na obr. 3 je keramické ohrievacie teleso.

Spdjkovacie hroty, ktoré sa doddvaju so spajkovacou jeho opravu v autorizovanom servise znacky Extol®.
zlt;nz;z rJ: irgr;t;znsezézkuplt Vsprave 2 ks s objedndva- 2. Konektor napdjacieho privodu spajkovacieho pera
’ zasuiite do zasuvky (obr. 2, pozicia 6).
3. Spdjkovaciu stanicu zapnite prepnutim prevddzko-
p— I ‘:_ vého spinaca (obr. 2, pozicia 2) do pozicie ,I“. Pre
) vypnutie ten isty spina¢ prepnite do pozicie ,OFF”.
A UPOZORNENIE
0 * Ak spdjkovacie pero nebude pripojené k spajkovacej stani-
Obr. 2, Popis — pozicia |V. P"’ p rava ci, na displeji bude zobrazené hldsenie ,5-E", ¢o signalizuje,
sik i st . Ze zdsuvka nie je pod napdtim. Hldsenie ,5-E“ bude zob-
1. Privodny kabel Spaj O\‘I'a C.EJ stanice . B Obr.3 razené na displeji aj v pripade, ak spajkovacie pero bude
) brevéddkont soinat nha pouzitie PRIPRAVA CISTIACEJ HUBKY pripojené k spajkovacej stanici, ale ak doslo k poruche
- Frevadzkovy spinac 1) Celd Cistiacu hubku vrdtane jej stredu namocte do elektroniky vnutri spéjkovacieho pera. V takom pripade je
3. Reguldcia teploty A VYSTRAHA vody a prebytocnt vodu z nej vytlacte (hubku nepre- nutnd oprava v autorizovanom servise znacky Extol®.
o * Pred pouZitim si precitajte cely ndvod na pouzitie kricajte, aby sa neposkodila). )
4, LED dlSple] a pOnE(hath ho priloieny p" Vymbku, aby sasnim T ) ) ) NASTAVENIE TEPLOTY - SIGNALIZACIA
o PER AN \ 2) Do prislusného tlozného priestoru nalejte primerane NA DISPLEJI
5. Kryt skrutky na rekalibraciu obsluha mohla oboznamit. Pokial vyrobok komukolvek 1V obiem vody abv hubka nebola presytens vod L B 5
posiciavate alebo ho predavate, prilozte k nemu aj tento maly objem vody, aby hubka nebola presytena vodou, * Regulacnym kolieskom (obr. 2, pozicia 3) nastavte poza-
6. Konektor napdjacieho kabla spajkovacky navod na pouZitie. Zabraite poskodeniu tohto navodu. ale aby sa zérovefinepoSkodila o hordcispdjkovaciot. - dovaniteplotu s hodnotou zobrazenou na displeji.
7. Cistiaca hubka v dloznom priestore Vyrobea nenesie zoqpove,dno§t’za 5"?‘?3’ Gi zranenia INSTALACIA STOJANCEKA NA SPAJKOVACE) = Pokial pri zobrazenej hodnote v pravom dolnom
8. Uchonova cast sodikovack vzrjlknutelpouzwamm pr'StrfJ?' ktore Je.v fozpore ) STANICI NA ODLOZENIE SPAJKOVACKY rohu displeja svieti neprerusovane bodka, dochddza
- Uchopova cast spajkovacky s tymto navodom. Pred pouzitim pristroja sa obozndm- L L o k whrievani p
’ : ’ o . 3 yhrievaniu hrotu na nastavend teplotu.
9. Ulozn priestor spajkovacich hrotov te so vSetkymi ovladacimi prvkami a sticastami a tiez so Sto;alncek n'a odloz?me (za?unultle) spaJkova’cky Hm|esEn|
spdsobom vypnutia pristroja, aby ste ho mohliv pripa- te blizko mles{a prace pl:e lavhku dostl{pnost. Spajkovacku = Pokial' bodka blika, hrot dosiahol nastavend teplotu.
10. Stojancek spajkovacky de nebezpecnej situdcie ihned vypniit. Pred pouzitim s hrotom zasufite do stojanceka (pozrite obr. 4).

= Pokial'v rohu displeja nesvieti ani neblikd bodka, dochdd-

sko n.tmIEJte .pev,nve u;')ev,nenl.e vsetkjch sicasti a skont: za k ochladzovaniu teploty hrotu z pdvodne vys3ej teploty
rolujte, ¢i nejaka Cast pristroja, ako napr. bezpecnostné

ochranné prvky nie si poskodené, i zle nainstalované
alebo ¢i nechybaji na svojom mieste. Pristroj s posko-

teplotu bude v pravom dolnom rohu blikat bodka).

denymi alebo chybajlicimi castami nepouZivajte a zais- REKALIBRACIA TEPLOTY

tite jeho opravu ¢i ndhradu v autorizovanom servise SPAJKOVACEJ STANICE

znatky Extol® — pozrite kapitolu Servis a tdrzba alebo * Rekalibracia teploty spajkovacej stanice nie je nutna
webové stranky v vode ndvodu. v pripade pouivania tenkého 3picatého spajkovacieho

Obr. 4 hrotu.
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V pripade, Ze sa pouZiva spajkovaci hrot s velkou
plochou (ako je napr. na obr. 5, kvoli ktorej dochddza

k rychlemu ochladzovaniu okolitym prostredim, je nut-
né vykonat rekalibrdciu teploty na spajkovacej stanici
zddvodu rozdielnej teploty na spajkovacom hrote a na
displeji podla nizsie uvedeného postupu.

Obr. 5

Postup pri rekalibrdcii teploty:

1) Zmerajte teplotu na spajkovacom hrote vhod-
nym presnym teplomerom.
Z ddvodu presného merania odpordcame pouzit
kontaktny teplomer s teplotnou sondou umoziujticou
merat teplotu do 450 °C. Obycajné bezkontaktné teplo-
mery mdzu byt vzhladom na merany povrch hrotu velmi
nepresné vzhladom na presnost spajkovacej stanice.

2) Pokial'bude teplota namerana na hrote odli$na
od teploty nastavenej na displeji, vykonajte
rekalibraciu teploty na spajkovacej stanici
nizsie uvedenym postupom (nepresnost spajko-
vacej stanice je +/-1°C):

* Po vybrati plastovej ¢iapocky z otvoru nad textom
,CAL" na paneli spéjkovacej stanice skrutkovacom
velmi jemne pootocte regulacnou skrutkou (obr.

6) takto: v pripade, Ze je na displeji spajkovacej
stanice nastavend teplota napr. 350 °Ca teplota
namerana na spajkovacom hrote je iba napr. 338 °C,
kalibracnou skrutkou na spéjkovacej stanici mierne
pootocte doprava, t. j. pre zvy3enie teploty na spéj-
kovacom hrote, avsak hodnota teploty zobrazend
na displeji sa nezmeni (bude zobrazené stale 350
°C) a potom opat zmerajte teplomerom teplotu

na spajkovacom hrote, i teplota dosiahla 350 °C.

V pripade, Ze sa kalibracnou skrutkou pootoilo
viac ako bolo nutné a teplota spajkovacieho hrotu

SK

je vyssia ako 350 °C, je nutné kalibracnou skrutkou
primerane pootocit dolava pre znizenie teploty na
spajkovacom hrote. Ndsledne opét zmerajte teplotu
na spajkovacom hrote a v rekalibracii postupujte tak
dlho, kym na spdjkovacom hrote nebude rovnaké
teplota ako na displeji.

Obr. 6

3) Vpripade, Ze sa spajkovaci hrot vymeni za
Standardny typ alebo iny typ, je nutné opat
vykonat rekalibraciu teploty na iny typ spajko-
vacieho hrotu.

V. Prostriedky
na spajkovanie

* Této spdjkovacia stanica je uréend na tzv. mékké spajkova-
nie —t.j. najmad na vytvdranie dobre elektricky vodivych
spojov s pouzitim makkych spéjkovacich zliatin na béze
cinu, antiménu, medi, striebra, zinku — tzv. ,spajok” a tavi-
va (spajkovacej pasty) pri pracovnej teplote do 450 °C.

Ide najma o spojenie vodicov s cielom prenosu elek-
trického prddu, pri ktorych sa neocakava odolnost voci
mechanickému naméhaniu.

* Teplota tavenia spajky musi byt nizsia, ako je teplota
tavenia spajaného materidlu.

* Spdjka je dostupnd v roznych forméch a hrdbkach podlfa
velkosti vytvaraného spoja, najcastejsie ako drdt navi-
nuty na cievke.

* Tavivd odstranuju zo spajkovaného povrchu oxidy kovov,
ktorymi sa kovy pokryvaju, ¢im zamedzuju spojeniu so
spajkou, pretoZe spajka neméze prenikat do zdkladového
materidlu. Oxidy kovov sa na horticom povrchu vytvaraji
ihned'po predchédzajiicom odstréneni inym spdsobom,
ako tavidlom, napr. mechanickym obrdsenim, preto je
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nutné na vyrobu kvalitného spoja tavidlo pouzivat.

Ako tavidlo sa pouZiva spajkovacia pasta na makké spajkova-
nie (zmes napr. chloridu zino¢natého a aménneho s organic-
kymi tukmi) alebo kolofénia (t. j. organickd Zivica). Kolofénia
sa moze na spoj nandsat aj vo forme roztoku v liehu.

Tavidld na mdkké spajkovanie sd urcené pre teplotny
rozsah spajkovania 200 — 450 °C.

VI. Prace so spajkovacou
stanicou/spajkovackou

A UPOZORNENIE

* Pocas pouzivania spajkovacky zaistite kvalitné odve-
trdvanie priestoru a pridenie vzduchu, pretoZe pri
spajkovani vznikajt vypary prchavych latok, ktoré sd
zdraviu Skodlivé. Pokial'sa nemoze zaistit prirodzené
alebo nuitené odvetravanie, je nutné zaistit umelé
odsdvanie vyparov.

SPAJKOVANIE

A UPOZORNENIE

* Pred spdjkovanim povrch spojovaného materidlu
ocistite, zbavte ho mechanickych necistét, odmastite
a chemickd povrchovt dpravu odstréite. Ak na odmas-
tenie pouzivate horlavé organické rozpustadla, musia
sa pred spajkovanim dokonale odparit, aby nedoslo
k vznieteniu pdr ¢i horlavej kvapaliny. Mokry povrch
pred spajkovanim osuste.

1) Spicku horticeho hrotu spajkovacky ponorte do
taviva a na Spicku naberte trochu taviva.

2) Roztecené tavivo na Spicke hrotu preneste na
povrch materialu, ku ktorému sa prostrednic-
tvom spajky pripoji dalsi predmet (vodic).

3) Spickou horiiceho hrotu odoberte spajku
z drotu ¢i inej dodavanej formy.

4) Horuci hrot s roztavenou spajkou znovu ponor-
te do taviva.

5) Roztaventi spajku s tavidlom na horticom hrote pre-
neste na to isté miesto s uz nanesenym tavidlom.

6) Miesto s nanesenou spajkou a tavivom prehrej-
te, aby sa spajka mierne roztiekla po spajkova-
nom mieste.

H H B &= [ I T I |
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7) Tym istym postupom naneste spajku na miesto
pripojenia druhého pripajaného dielu.

8

=

Nakoniec oba diely spojte tak, Ze koniec dielu

s nanesenou spajkou prilozte na miesto nanese-
nej spajky druhého pripajaného dielu a spajku
v danom mieste dobre prehrejte Spickou hor-
ticeho hrotu tak, aby doslo k zlievaniu kovov, co
je nutné na kvalitné spojenie oboch dielov. Po
nataveni spajky horticu spajkovacku vloite spat
do stojanceka a pripajany diel bez pohnutia
pridrZujte do stuhnutia spajky. Na dokladné
pritlacenie pouzite klieste, svorky i zverak.

= Pokial' miesto spoja nebude dobre prehriate
v dosledku kratkeho kontaktného asu alebo
nizkej teploty spajkovania, dojde k vzniku tzv.
studeného spoja, Co je spoj, ktory sa prejavuje
zlym zmdcanim spdjaného materidlu, hrubym
povrchom alebo zrnitym vzhladom a v kone¢nom
dosledku horSou vodivostou el. prudu.

* Ak sa ako tavivo pouziva kolofdnia v roztoku liehu,
pred nanesenim spajky sa musi miesto kontaktu
s nanesenym roztokom takisto nahriat horticou
$pickou spajkovacieho nésadca, inak nedojde
k odstraneniu oxidovej vrstvy na kove.

9) Po vychladnuti zo spajkovaného spoja odstran-
te zvysky taviva (spajkovacej pasty) riedidlom.

o V pripade poufZitia kolofonie nebyva potrebné jej
zvysky odstranovat.

ZVARANIE/REZANIE PLASTOV

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

* Tepelne je mozné do urcitej teploty opracovévat iba ter-
moplastické materidly ako napr. polyetylén, polypropy-
Ién typu PP-H, PP-B, PP-R, polyester (PES), polystyrén,
PVC, nylon atd:. (na danom materidli by typ plastu mal
byt uvedeny).

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

VYPALOVANIE DO DREVA

= Pre vypalovanie symbolov do dreva nastavte
teplotu v rozsahu 300 — 420 °C.
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* Pre vypalovanie znakov do dreva prispdsobte rychlost
vedenia spajkovacieho hrotu po povrchu dreva hibke
vypalovania vzhladom na nastavenu teplotu. Pri pri-
drzani hrotu v jednom mieste bude dochadzat k ¢oraz
hib3iemu zandraniu spajkovacieho hrotu do dreva.
Odporti¢ame tento sposob poufitia si vopred vyskdsat
na vzorke dreveného materidlu. V zavislosti od typu
dreveného materidlu pripadne zniZte teplotu.

A UPOZORNENIE

o Pri vypalovani do dreva vznikd intenzivny dym, preto
tento druh cinnosti vykondvajte vonku a dym nevdy-
chujte.

CISTENIE SPAJKOVACIEHO HROTU

* Hortici spajkovaci hrot utrite o povrch mokrej istiacej
hubky uloZenej v prisluSnom dloznom priestore v sto-
jane na odlozenie spajkovacky. Cistiaca huba musi byt
mokra, inak by hortci hrot sucht hubku poskodil.
Vykrojend strednd cast hubky slizZi iba na lepsie Cistenie
hrotu o hranu hubky, ked'sa prstom vykrojend cast
hubky stlaci, je mozné hrot ocistit o odkrytd hranu
velkej hubky, pozrite obr. 6.

* Spdjkovaci hrot vzdy cistite hortici o mokru istiacu
hubku. Hrot nikdy necistite mechanickymi prostriedka-
mi, napr. ocelovou kefou a pod. Hrot vZdy vycistite pred
ukoncenim préce.

Obr.7
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VIl. Bezpecnostné pokyny
na pracu so spajkovackou

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

* Ak je to mozné, na ochranu pred popdlenim pouZivajte
vhodné ochranné rukavice.

* Pri manipuldcii s hordcimi ¢astami spajkovacky dbajte
na to, aby nedoslo k popaleniu inyich 0sdb ¢i zvierat.

* Spéjkovaného miesta sa nedotykajte.

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

* Nikdy horticu spajkovacku neprenasajte. Pred prendsa-
nim ju nechajte vychladnut.

* Hordcu spajkovacku vzdy vkladajte do stojanceka a vzdy
zaistite, aby sa hordci ndsadec nicoho nedotykal. Nikdy
horticu spajkovacku neodkladajte tak, aby sa hordcimi
Castami niecoho dotykala, co by mohlo viest k poziaru.

* Po ukonceni préce vzdy spajkovaciu stanicu vypnite
prepnutim prevadzkového spinaca do pozicie ,0”
a napdjaci kabel odpojte od zdroja el. prddu. Nikdy
nenechdvajte hordcu spajkovacku bez dozoru.

* Dbajte na to, aby nemohlo dojst k poskodeniu izolacie
vlastného napdjacieho kabla. Kabel udrZujte v bez-
pecnej vzdialenosti od miesta spajkovania. Ak dojde
k tepelnému poskodeniu napdjacieho kabla, ihned
ukoncite pracu so spajkovacou stanicou, vypnite privod
pridu do zésuvky a napdjaci kabel odpojte od zdroja el.
pridu a zaistite vymenu kébla stanice v autorizovanom
servise znacky Extol®.

* Pri préci so spajkovackou zaistite informovanost osob
v okoli, aby nemohlo dojst k zakopnutiu o napdjaci
kébel a popéleniu 0sdb. Hlavne je nutné venovat
zvysent pozornost u deti. Takisto kabel udrZujte tak,
aby sa minimalizovalo riziko zakopnutia a padu hordcej
spajkovacky.

* Spéjkovacku nepouZivajte v prostredi so zvysenym
nebezpecenstvom poZiaru a vybuchu.

* Spéjkovacku chrdiite pred vniknutim vody do pristroja
a vlhkostou.
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* Nikdy spajkovaci hrot nechlad'te ponorenim do vody.

* Zabréiite pouZivaniu pristroja osobdm (vratane deti),
ktorym fyzickd, zmyslovd alebo mentaina neschopnost ¢i
nedostatok skuisenosti a znalosti zabrafuje v bezpecnom
pouZzivani spotrebica bez dozoru alebo poucenia. Deti sa
50 spotrebicom nesmu hrat.

Vieobecne sa neberie do tivahy pouZivanie pristroja
velmi malymi detmi (vek 0 — 3 roky vrétane) a pouZivanie
mladsimi detmi bez dozoru (vo veku od 3 do 8 rokov).
Pripasta sa, Ze tazko hendikepovani ludia mozu mat
potreby mimo drovne stanovenej touto normou (EN
60335-2-45).

VIIL. Cistenie, idrzba, servis

A UPOZORNENIE
* Pred Cistenim ¢i ddrzbou odpojte privodny kébel od
zdroja el. prddu.

* Na distenie plastového tela spajkovacky nepouZivajte
agresivne Cistiace prostriedky a organické rozpistadla
napr. na bdze aceténu, pretoze by to plast poskodilo.
Na cistenie pouZite napr. vihk textiliu navihéend
v roztoku saponatu, zamedzte vSak vniknutiu vody do
pristroja.

* UdrZujte Cisté vetracie otvory spajkovacej stanice.
Zanesené otvory brénia prideniu vzduchu, co méze
viest k poskodeniu pristroja ¢i dokonca k poziaru
v dosledku nedostatocného chladenia prddom vzduchu.

* \/ pripade potreby zarucnej opravy sa obratte na
obchodnika, u ktorého ste vyrobok zakupili a ktory
zaisti opravu v autorizovanom servise znacky Extol®. Pre
pozéru¢nd opravu sa obratte priamo na autorizovany
servis znacky Extol® (servisné miesta ndjdete na webo-
vych strankach v Gvode névodu).

* Na opravu sa musia z bezpecnostnych dovodov pouzit
iba origindIne diely vyrobcu.
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NAHRADNE DIELY NA ZAKUPENIE
V PRIPADE POTREBY:

Néhradné prislusenstvo/ Objednavacie ¢islo
diel

Spdjkovacie hroty T-3,2 D; T-LB,
ktoré sti sticastou doddvky 8794520A
spajkovacej stanice

Stiprava roznych spajkovacich

hrotov, 10 ks 87945208
Néhradna spjkovacka

skablom 1,0m 87945200
Ohrievacie teliesko 8794520F

Tabulka 1

= Bezplatna zaruéna oprava sa vztahuje iba
na vyrobné chyby vyrobku (skryté a vonka-
jsie) a nevztahuje sa na opotrebenie vyrob-
ku v désledku nadmernej zataze ci bezného
pouzivania alebo na poskodenie vyrobku
spdsobené nespravnym pouzivanim.

* V pripade sporu medzi kupujticim a predévajticim
vo vztahu kdpnej zmluvy, ktory sa nepodarilo medzi
stranami urovnat priamo, ma kupujtci prévo obratit
sa na obchodnd inSpekciu ako subjekt mimostidneho
rieSenia spotrebitelskych sporov. Na webovych strén-
kach obchodnej inSpekcie je odkaz na zalozku ,ADR
— mimostdne rieSenie sporov”.
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IX. Odkazy na stitku
a symboly

EXTOL 8794520
AL O S

INPUT: 220-240V ~50 Hz
OUTPUT: 24V~50H,  IAAd

Made by Madal Bala.s. - Primslova zona Pfiluky 244 - CZ-760 01 Zlin

Pred pouZitim si precitajte
ndvod na pouZitie.

Spifia prisluiné harmonizaéné
pravne predpisy EU.

Na pouZitie vo vnitornych priesto-
roch. Chrérite pred dazdom, vysokou
vlhkostou a vniknutim vody.

Symbol elektroodpadu,
pozrite dalej.

14| > ||

Tabulka 2

X. Skladovanie

* Vychladnutu spajkovacku zbavend necistdt skladujte na
suchom mieste mimo dosahu deti. Chrérite ju pred vih-
kostou, sélavym teplom a priamym slnecnym Ziarenim.
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XI. Likvidacia odpadu

OBALOVE MATERIALY

* Obalové materialy vyhodte do prislusného kontajnera
na triedeny odpad.

ELEKTRICKE ZARIADENIE

* NepouZitelny vyrobok nevyhadzujte do zmesového
odpadu, ale odovzdajte ho na ekologickd likviddciu.
Podla smernice 2012/19 EU sa nesmie
elektrozariadenie vyhadzovat do zme-
sového odpadu, ale sa musi odovzdat na
ekologicku likvidaciu do zberu elektro-
zariadeni. Informécie o zbernych mies-
tach a podmienkach zberu elektrozaria-
deni dostanete na obecnom urade.

Xll. Zaruéna lehota
a podmienky
(prava z chybného pinenia)

* Na vyrobok sa vztahuje zarucnd lehota podla zdkona.
Ak o to poziada kupujuci, je preddvajiici povinny mu
poskytnit prava z chybného plnenia (zarucné podmien-
ky) v pisomnej forme.

ZARUCNY A POZARUCNY SERVIS

Pre uplatnenie prava na zdru¢nd opravu tovaru

sa obratte na obchodnika, u ktorého ste tovar zakupili.

Pre opravu po uplynuti zaruky sa tiez mozete obrétit

na nds autorizovany servis.
V pripade, ze budete potrebovat dalSie informacie,
poradime Vam na:
Fax: +421221292091 Tel.: +4212212 92070
E-mail: servis@madalbal.sk
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EU Vyhlasenie o zhode

Vyrobca Madal Bal a.s. - BartoSova 40/3, 760 01 Zlin - 1C0: 49433717

vyhlasuje,
Ze nasledne oznacené zariadenia na zaklade svojej koncepcie a konstrukcie,
rovnako ako na trh uvedené vyhotovenia, zodpovedaju prislusnym poziadavkdm Eurépskej tinie.
Pri nami neodstihlasenych zmendch zariadenia straca toto vyhldsenie svoju platnost.
Toto vyhldsenie o zhode sa vyddva na vyhradnt zodpovednost vyrobcu.

Extol® Industrial 8794520
Mikroprocesorova spajkovacia stanica s LED displejom 70 W

je v zhode s nizsie uvedenymi harmonizovanymi normami vratane ich vydanych priloh, pokial existuju:

EN 60335-1:2012, EN 60335-2-45:2002, EN 55014-1:2017, EN 55014-2:2015,
EN IEC61000-3-2:2019, EN 61000-3-3:2013, EN IEC 63000:2018.

a harmonizacnymi predpismi:

2014/35EU
2014/30EU
2011/65 EU

VZline: 25.7.2017
—
é —
4 l/\7
Martin Senky¥
¢len predstavenstva spolo¢nosti vyrobcu
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Bevezeto

Tisztelt Vev!

Kaszonjiik Onnek, hogy megvasdrolta az Extol® marka termékét! A terméket az idevonatkozo eurdpai el6irasoknak meg-

feleléen meghizhatdsagi, biztonségi és mindségi vizsgalatoknak vetettiik ald.

Kérdéseivel forduljon a vevdszolgalatunkhoz és a tandcsadd kozpontunkhoz:

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

Gyarto: Madal Bal a. 5., Priimyslovd zéna Piiluky 244, 760 01 Zlin Cseh Koztérsasdg

Forgalmazo: Madal Bal Kft., 1173 Budapest, Régivam koz 2.

Kiadas datuma: 2018.3. 2.

(Magyarorszag)

I. A késziilék jellemzo6i és rendeltetése

v" ALED kijelzével és finom hémérséklet szabalyozassal (+1°C) Py 5
ellatott Extol® Industrial 8794520 forrasztd késziilékkel és forraszto- O (’)
pakaval elsésorban nagyobb pontosségot és pontosan beallithato 200-450C +1°c  LED
forrasztasi homérsékletet (200-450°C) igényl6 lagyforrasztasokat
lehet végezni, pl. elektronikai munkakhoz vagy bizsukészitéshez. A lagyforrasztas olyan oldhatatlan kdtés, ame-
lyet nem lehet nagy erdvel megterhelni vagy mechanikus hatasoknak kitenni. A forrasztépakaval mdanyagokat
is lehet végni és forrasztani, valamint feliratokat lehet faanyagokba égetni.

op Forraszto késziilék gondoskodik a forraszto-
450°C pdka gyors felmelegitésérdl (a bedllitott
( S) hémérsékletre). A 450°C-os maximalis

homérsékletre pl. 26 mdsodperc alatt.
@ A mikroprocesszoros elektronikaval szerelt

késziilék a forrasztocstics hdmérsékletét
TE?J,UPNE%TAAT’HRE folyamatosan méri, azonnal reagal a hémér-
séklet valtozasokra (+/-), igy a forraszto-
CERAMIC  ¢stics bedllitott hdmérsékletét a keramia
HEATER  flitdtest (kis hatdrértéken) beliil dllandé
értéken tartja, ami az érzékeny alkatrészek
és anyagok esetében kiilondsen fontos.
Aforraszto késziilék tobbszorosen
ELECTRIC Vvéd aveszélyes érintési fesziiltség

SAFETY ellen:

- ha az egység aljzatéhoz nincs forrasztdpaka csatla-
koztatva és a késziilék be van kapcsolva, akkor az alj-
zaton nincs fesziiltség (,5-E” hibaiizenet a kijelzon).

- akésziilék elektromos kivitelének kdszonhetden, a késziilék
megfoghatd fém részei nem keriilhetnek fesziiltség ala,

- aforrasztépaka tapfesziiltsége 24 V AC (nem veszély-
es torpefesziiltség).

HU

Az ESD védelem meggatolja, hogy
ESD a forrasztdcstics és a forrasztando alkatrés-
PROTECTION - zek kiizott elektromos kisiilés jojjon létre.

T=1 Mas forrasztdcstics haszndlata esetén,

1= 1 L (o

RECALI- @ forrasztocstics tényleges hdmérséklete

BRATION ésa kijelz6n bedllitott hémérséklet kozti
kiilonbséget az ujrakalibralas funkcio-
val lehet beszabalyozni.

v Aforrasztépaka vékony csticsanak (a kiilonbozo
forrasztécsticsoknak), és a forrasztépaka (golydstoll
fogdsahoz hasonld) fogasanak kdszonhetden a péka
rendkiviil finom munkakhoz is hasznalhaté. A gumis
fogantyd kényelmesen foghatd, a kéz nem cstiszik
meg munka kozben.

V" Akésziilékhez két forrasztocsticsot adunk (T-3,2 D és
T-LB tipust), de a késziilékhez kiilon is lehet vdsarolni
forrasztdcstics készletet: Extol® Industrial 8794520B.

v Aforrasztépaka allvanyba egy szivacstartd is be van
épitve, amelybe vizet lehet dnteni. A tisztitds igy
hatékonyabb, a szivacs élettartama pedig hosszabb.

v' Akésziilék és a forrasztopaka allandoan a munka-
asztalon lehet.
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Forrasztocsucs készlet
Extol © Industrial 87945208

Il. Miiszaki adatok

Rendelési szam 8794520
Tapfesziiltség / frekvencia 220-240V~50 Hz
Max. teljesitményfelvétel 70W

Névleges teljesitményfelvétel 60 W

Bedllithaté hdmérséklet tartomdny: 200-450°C
Bedllithatd hmérséklet pontossdga +1°C
Forrasztépaka tapfesziiltség 24V AC

Kerdmia fit6test igen

ESD védelem igen
Felmelegedési idd 450°C-ra 26 masodperc
Halézati vezeték hossza 2m
Forrasztopaka vezeték hossza 1,02m
Forrasztdcstics hosszlisdg X dtmérg 42,8%x6,5mm
Cstics dtmérd 1,06 mm
Késziilék mérete (ma X sz X mé) 9,4x11,3% 14,0 cm
Védelmi osztaly |

Védettség IPX0
Forrasztopaka tomege (vezeték nélkiil) 48¢

Késziilék tomege (vezeték nélkil) 13 kg
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Extol® Industrial 8794520 forraszto késziilék

1. abra
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ll. A késziilék részei és mikodteto elemei

2. abra. A késziilék részei

1. Hélézati vezeték

2. Mikddtet6 kapcsold

3. Héfokszabdlyzé

4. LED kijelz6

5. Ujrakalibralé csavar sapka
6. Forrasztépaka aljzat

7. Tisztitd szivacs, tartéban
8. Forrasztépaka markolat

9. Forrasztdcsics tarold

10. Allvany

HU

IV. A forraszto
késziilék elokészitése
a hasznalathoz

A FIGYELEM!

o A termék hasznélatha vétele el6tt a jelen Gtmutatdt
olvassa el, és azt a termék kdzelében tarolja, hogy mds
felhasznéldk is el tudjak olvasni. Amennyiben a termé-
ket eladja vagy kolcsonadja, akkor a termékkel egyiitt
a jelen haszndlati Utmutatot is adja at. A haszndlati
Gtmutatét védje meg a sériilésektél. A gydrtd nem
vallal felel6sséget a termék rendeltetésétdl vagy
a haszndlati itmutat6tol eltérg haszndlata miatt
bekovetkezd karokeért. A késziilék elsé bekapcsoldsa
eltt ismerkedjen meg alaposan a miikddtetd elemek
és a tartozékok haszndlatéval, a késziilék gyors kikap-
csoldsdval (veszély esetén). A haszndlatba vétel el6tt
mindig ellendrizze le a késziilék és tartozékai, valamint
a véda és biztonsagi elemek sériilésmentességét,

a késziilék helyes dsszeszerelését. Amennyiben sériilést
vagy hidnyt észlel, akkor a késziiléket ne kapcsolja be.
A késziiléket Extol® mdrkaszervizben javitassa meg,
illetve itt vdsdrolhat a késziilékhez pétalkatrészeket
(I4sd a karbantartds és szerviz fejezetben, tovébba

a weblapunkon).
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* Aforrasztdcstcs cseréje, tisztitds vagy karbantartds
sth. megkezdése eldtt a halozati vezetéket hizza ki az
aljzatbdl, és vdrja meg a paka lehdilését.

A FORRASZTOCSUCS BEHELYEZESE/CSEREJE

* (savarozza le a rogzitd perselyt (3. dbra 1-es tétel),
majd hizza le. A forrasztécsdcsot (3. dbra, 2-es tétel)
htizza le és cserélje ki (vagy hizzon fel j forraszté-
¢stcsot). Az Uj forrasztocstics rogzitéséhez a fent leirt
Iépéseket forditott sorrendben hajtsa végre. A 3-as tétel
a 3. dbrdn a kerdmia fiit6test.

A késziilékhez mellékelt forrasztocsticsokkal azonos
tipusd potcsticsok 2 darabos készletben, 8794520A
rendelési szamon vasdrolhatok meg.

—=s — - | -

3.dbra

ATISZTITO SZIVACS ELOKESZITESE

1) Aszivacsot mértsa vizbe, nyomja ki belle a felesleges
vizet (de ne csavargassa a szivacsot, mert az beszakadhat).

2) Azéllvany tanyér részébe toltsdn annyi vizet, hogy

a szivacs ne legyen tdl vizes, de szdraz sem (kiilonben
a forrasztdcstics megégeti a szivacsot).

A PAKATARTO ALLVANY TELEPITESE

* A pakatartot, amelybe a pakat be kell dugni, a késziilék
kozelében allitsa fel. A pakat, a csticcsal befelé dugja az
allvany nyildsaba.

4. abra
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A FORRASZTO KES BE- ES KIKAPCSOLASA

1. Aelektromos halézathoz vald csatlakoztatasa
elétt ellendrizze le, hogy a haldzati fesziiltség
megfelel-e a tipuscimkén feltiintetett tapfes-
ziiltségnek (220-240 V~50 Hz).

Ellendrizze le a késziilék halozati vezetékét

és a forrasztopaka vezetékét, azokon sériilés
nem lehet. A repedezett vagy felhélyagosodott
halézati vezeték is sériilésnek szamit. A kés-
ziiléket és a forrasztopakat is ellendrizze le,
azok legyenek szintén sériilésmentesek.
Amennyiben sériilést észlel, akkor a késziiléket ne kap-
csolja be, azt Extol® mérkaszervizben javitassa meg.

2. Aforrasztdpéka csatlakozddugdjat dugj a késziilék
aljzataba (2. dbra 6-os tétel).

3. Aforrasztd késziilék bekapcsoldsahoz a mikodtetd
kapcsol6t (2. bra, 2-es tétel) billentse ,I” alldsha.
Akikapcsolashoz ezt a kapcsolét billentse ,OFF” dllasba.

A FIGYELMEZTETES!

* Ha a késziilék aljzatahoz nincs forrasztépaka csatla-
koztatva, akkor a kijelz6n az ,5-E” hibaiizenet lathatd,
amely arra is figyelmezteti, hogy az aljzatban nincs fes-
ziiltség. Az ,5-E” hibaiizenet akkor is megjelenik a kijel-
z6n, ha a forrasztépaka az aljzathoz van csatlakoztatva,
de a forrasztopakaban az dram Utja megszakadt (pl.
vezetékszakadas stb.). llyen esetben forduljon az Extol®
markaszervizhez és rendelje meg a javitdst.

HOMERSEKLET BEALLITASA,
HOMERSEKLET KIJELZESE

* A potenciométerrel (2. abra, 3-as tétel) dllitsa be
ahémérsékletet a kijelzon.

= Amikor a kijelz6 jobb alsé sarkaban a pont jel foly-
amatosan vildgit, akkor ez azt jelzi, hogy a késziilék
melegiti a forrasztdcsicsot (a bedllitott hdmér-
sékletre).

= Amikor ez a jel villogni kezd, akkor a forrasztdcstics
hémérséklete elérte a bedllitott értéket.

= Amikor a kijelz6 jobb also sarkaban a pont jel
nem vilégit és nem villog, akkor a forrasztdcstics
amagasabb hémérsékletrdl alacsonyabb (bedllitott)
hémérsékletre hil le. Amikor a cstics eléri a bedllitott
hémérsékletet, akkor a jel villogni kezd.
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HOMERSEKLET UJRAKALIBRALASA

* Amennyiben hegyes és vékony forrasztécsticsot
hasznal, akkor nem kell a késziléket djrakalibralni.

Amennyiben nagyobb feliilet(i forrasztdcsticsot haszndl
(pl. lasd az 5. abrét), akkor a forrasztécstics gyorsabbal
lehiil, ezért a késziiléket djra kell kalibralni, hogy
aforrasztécstics hémérséklete megfeleljen a kijelz6n
|4thatd hdmérséklet értékének.

5.abra

A hémérséklet tjrakalibréldsdnak a lépései:

1) Mérje meg a forrasztocsiics hdmérsékletét egy
pontos hémérdvel.
A mérés pontossaga érdekében javasoljuk, hogy érin-
tds és nagyon pontos hdmérét hasznéljon, legaldbb
450°C-0s mérési tartomannyal. A érintés nélkiili hémé-
r6k ebben az esetben nem adnak pontos, és a késziilék
lehetdségeihez megfeleld mérési eredményt.

2) Amennyiben a forrasztocsiicson mért hémér-
séklet értéke eltér a kijelzon lathato értéktal,
akkor tjrakalibralast kell végrehajtani (vegye
figyelembe, hogy a késziilék szabalyozhatdsa-
ga és pontossaga +/- 1°C).

o A CAL felirat felett taldlhatd kis méianyag sapkat
htizza ki. Az djrakalibralashoz az llitécsavart (6.
abra) kell nagyon finoman elforgatni. Példéul ha
a kijelz6n 350°C lathatd, de a forrasztdcsticson csak
338°C-t mért, akkor a kalibrald csavart finoman
csavarja el jobbra (ezzel ndveli a forrasztécstics
hémérsékletét, anélkiil, hogy a kijelz6n megvaltoz-
na a bedllitott, jelen esetben 350°C-os érték). Mérje
meg a forrasztdcstics hémérsékletét, és a kalibraldst
addig végezze, amig a mért hémérséklet nem lesz
azonos a kijelzén lathato értékkel. Amennyiben
a csavart tilcsavarja, és a forrasztocsticson 350°CG-nal
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magasabb hémérsékletet mér, akkor az allitdcsavart
balra forditsa el (csokkenteni kell a forrasztdcstics
homérsékletét). A fenti Iépéseket (mérés - bedllitds
- mérés), addig folytassa, amig a forrasztécsticson

a kijelz6n Iathaté hémérsékletet méri.

6. abra

3) Amennyiben a forrasztocsicsot ismét kicseréli
(visszaszereli a standard csticsot), akkor a kalib-
ralast ismételten végre kell hajtani.

V. A forrasztashoz
hasznalt anyagok

* Ajelen forrasztopakat tn. gy forrasztéshoz lehet
hasznalni, a késziilékkel elsdsorban elektromosan vezetd
kotéseket lehet Iétrehozni kiilonbdzd forrasztdanyagok
(cink, antimon, réz, eziist, 6n sth.) és folyasztdszerek (pl.
forrasztd zsir) felhasznaldsaval (450°C hémérsékletig).
Az igy létrehozott és elektromosan vezetd kotések
esetében nem feltételezett a mechanikus hatds vagy
a nagy erdatvitel.

* A forrasztéanyag olvadési hémérséklete alacsonyabb
legyen, mint a forrasztandé anyagok olvadasi pontja.

* A forrasztéanyag kiilonb6zd formékban és méretekben
vasarolhaté meg, a leggyakrabban hasznélt forma
a dréttekercs.

o Afolyasztészerek a forrasztést segitik eld azzal, hogy
tisztitjdk a feliiletet és eltdvolitjdk a forrasztandd fémek
oxidalt rétegeit. A fémek felilete azonnal oxidalodik,
ahogy a felsd réteget valamilyen mddszerrel (pl. mecha-
nikus csiszoldssal) eltévolitjuk, ezért a megfeleld ming-
séq(i forrasztashoz folyasztdszereket kell hasznalni.
Alagyforrasztashoz hasznalt folyasztészer forrasztd zsir
(cinkklorid-ammaoniumklorid és szerves zsirok pasztas-
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zer(i keveréke) vagy kollofénum (szerves fenydgyanta)
lehet. A gyanta alkoholban oldott vdltozata folyadék
formaban hordhato fel a kotés helyére.

A lagyforrasztd anyagok olvaddsi hdmérséklete 200 és
450°C kozott talalhato.

VL. A forrasztopaka és
a homeérséklet szabalyozo
hasznalata

A FIGYELMEZTETES!

* A forrasztasi munkak sordn biztositsa a munkateriile-
ten a levegd elszivasat vagy a szell6ztetést, mert
a forrasztds kdzben egészséget karositd illdanyagok
szabadulnak fel. Amennyiben nincs lehetség termés-
zetes szell6ztetés vagy a levegd elszivasénak a biztosi-
tdsara, akkor helyi elszivast kell alkalmazni.

FORRASZTAS

A FIGYELMEZTETES!

* Aforrasztds megkezdése el6tt a forrasztandd anyago-
kat tisztitsa meg, zsirtalanitsa, illetve a feliiletvédelmet
tdvolitsa el. Amennyiben a zsirtalanitéshoz gydlékony
szerves olddszereket hasznal, akkor a forrasztas eldtt
vérja meg az oldészer tokéletes elparolgdsat, ellenkez
esetben az meggyulladhat. A forrasztds el6tt a nedves
feliileteket meg kell szaritani.

1

=

Aforrd forrasztocsiicsot dugja a folyasztoszer-
be, majd emelje ki a forrasztocsticsot.

2

—

Aforrasztacsicson maradt folyasztészert hord-
ja fel a forrasztas helyére (pl. a nyaklap vezeté
feliiletére és a forrasztando alkatrész labara).

3) Aforrasztocsticsot érintse hozza a forraszto-
anyaghoz (pl. dréthoz) és kis mennyiséget

olvasszon meg.

-~

4

=

A megolvad forrasztéanyagot is tartalmazo csticsot
ismét martsa bele a folyasztdszerbe (pl. gyantaba).

5

-

Aforrasztdcsiicson talalhaté forrasztéanyagot
és folyasztdszert hordja fel a forrasztas helyére.

6

-

Aforrasztandé anyagokat a forrasztdcsuccsal
melegitse fel és varja meg, amig a forrasztoa-
nyag elfolyik a kotés helyén.
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7) Hasziikséges, akkor a két forrasztandé anyagra
elébb kiilon-kiilon hordja fel a forrasztéanya-
got (pl. két drot dsszeforrasztasa esetén).

8) Afelhordott forrasztéanyagot olvassza meg,
allitsa be a forrasztandé anyagok kdlcsonos
helyzetét és a forrasztdcsiiccsal egyenletesen
igazitsa el a folyékony forrasztéanyagot.

A kotés akkor lesz j6 mindségdi, ha a forraszto-
anyag megfolyik a feliileten (nem képez
csomot vagy gombot). A forrasztopakat vegye
el a kotés helyétdl, és a forrasztott targyakat
addig ne mozditsa meg, amig a forraszto-
anyag meg nem dermed. Javasoljuk, hogy

a forrasztando targyakat fogja be (satuba,
szoritoba sth.).

= Amennyiben a forrasztdanyag és a forrasztandé
helyek nincsenek kell6 mértékben felmelegitve
akkor a kotés nem lesz jo mindséq, ezt altalaban
a forrasztéanyag durva és szemcsés feliilete,
csomdsoddsa, dombor alakja stb. mutatja. Ez
természetesen hatdssal van az oldhatatlan kotés
elektromos paramétereire is.

* Amennyiben a forrasztds helyére az alkoholban
oldott gyantat cseppentével vagy kis ecsettel
hordja fel, akkor a forrasztas megkezdése el6tt ezt
a cseppet a forrasztocsticesal fel kell melegiteni,
ellenkezd esetben a tisztit6 hatds nem kovetkezik be.

9) Aforrasztas befejezése utan a folyasztoszer
maradékot tavolitsa el (pl. megfeleld oldészerrel).

* Gyanta hasznalata esetén a maradvanyokat nem
sziikséges eltavolitani.

MUANYAGOK HEGESZTESE ES VAGASA

= A miianyagok megmunkalasahoz (a miiany-
agtol fiiggden) allitsa be a hmérsékletet 150
€5 200°C kozé.

o A késziilékkel kizardlag csak a hdre lagyuld (termoplasz-
tikus) méianyagokat (pl. polietilén, polipropilén (PP-H,
PP-B, PP-R), poliészter (PES), polisztirén, PVC, nejlon
stb.) lehet megmunkalni (az adott anyagon ltaldban
fel van tiintetve, hogy milyen miianyagrél van szo).

A hdre keményedd miianyagokat (és hasonlé anyago-
kat) nem lehet a késziilékkel megmunkalni, mivel azok
megégnek a hd hatdsara (pl. bakelit, gumi sth.).
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FELIRATOK FABA EGETESE

= A feliratok faba égetéséhez (a fa fajtajatol
fiiggden) allitsa be a homérsékletet 300 és
420°C kozé.

 Amikor valamilyen feliratot faba kivan beégetni, akkor

a forrasztdcsics vezetési sebességét a fa fajtajatol,

az égetendd mélységtdl, a bedllitott hmérséklettdl

fligg6en valassza meg (tapasztalat alapjan). Ha

a forrasztdcsiicsot sokdig egy helyen tartja, akkor a fa

az adott helyen tdl mélyen ég be.

Javasoljuk, hogy egy probadarabon el6bb mindig

végezzen prébabeégetést. A fa tipusdtol és anyagatol

fliggden a hémérsékletet véltoztassa meg.

A FIGYELMEZTETES!

o A faba égetés sordn intenziv fiist keletkezik, ezért az
ilyen munkat csak jol szell6ztetett helyen végezze (a
flistot ne lélegezze be).

A FORRASZTOCSUCS TISZTITASA

o Aforrasztécsdcsot tordlje meg az dllvanyba helyezett
és benedvesitett szivaccsal. A szivacs legyen nedves,
ellenkezd esetben a cstics a szivacsot megégeti.

A szivacs kozéps6 kivagasa csak a tisztitds megkon-
nyitését segiti. Az ujjaval nyomja meg a kivagott
rész, majd a szivacs megemelkedd szélén tordlje meg
a forrasztdcsticsot (Idsd a 7. dbrat).

o Aforrasztécsics legyen forrd, amikor azt a nedves
szivaccsal tisztitja. A csticsot ne tisztitsa mechanikus
eszkozokkel, pl. acél drotkefével. A munka befejezése
utdn a forrasztdcsticsot mindig tisztitsa meg.

— 7

7.abra
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VII. Biztonsagi utasitasok
a forrasztopaka
hasznalatahoz

o A hdlozathoz csatlakoztatds el6tt ellendrizze le
a forrasztdcsiics behelyezését és megfeleld rogzitését
a befogoba.

* Ha lehetséges, akkor viseljen véddkesztydit, amivel
megvédheti a kezét az égési sériilésektdl.

o Aforrasztopaka mozgatasa sordn ligyeljen arra, hogy
a forrd forrasztocsticcsal ne érjen hozza senkihez se.

o Aforrasztott helyet ne fogja meg.

o Eqési sériilés esetén a sériilt helyet hideg vizzel hiitse
le, sdlyosabb esetben forduljon orvoshoz.

o Aforrd forrasztopakat ne hordozza. A mozgatds el6tt
varja meg a forrasztopaka teljes kihdlését.

* Amikor a forrasztopakat az dllvanyba helyezi, ligyeljen
arra, hogy a forrasztocstics semmihez se érjen hozza.
A forrasztépakat nem szabad gy lehelyezni, hogy
a csticsa barmihez hozzéérjen (tiizet okozhat).

* Amunka befejezése utan a mikodtetd kapcsolét billentse
,0" dlldsha, majd a hdlézati vezetéket is hiizza ki a fali alj-
zathdl. A forrd forrasztépakat ne hagyja feliigyelet nélkiil.

* (igyeljen arra, hogy munka kozben a késziilék halézati
vezetéke (szigetelése) ne sériiljon meg. A hélézati veze-
téket tartsa tavol a forrasztds helyétdl. Amennyiben
a késziilék halézati vezetéke (szigetelése) megsérilt,
akkor a forrasztopakat ne kapcsolja be és ne csatlakoz-
tassa a fali aljzathoz. A késziiléket Extol® mdrkaszer-
vizben javitassa meg.

* Forrasztés el6tt tegyen meg mindent annak érdekében,
hogy a hélézati vezetékbe senki se tudjon megbotolni
(égési sériilés lehet a kivetkezménye). Kiilondsen dva-
tosan haszndlja a késziiléket, ha a kozelben gyerekek
tartdzkodnak. A halézati vezetéket biztonsdgosan
helyezze le, el6zze meg a vezetékben valé meghotlast,
illetve a késziilék és a forrd forrasztopaka leesését.

o A forrasztépakat robbands- és tlizveszélyes kdrnye-
zethen ne hasznélja.

* (Jgyeljen arra, hogy a forrasztépakaba viz vagy mas
folyadék ne keriiljon.
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* A forrasztépakét vizbe mértani tilos.

* A késziiléket nem haszndlhatjak olyan testi, értelmi,
érzékszervi fogyatékos, vagy tapasztalatlan személyek
(gyerekeket is beleértve), akik nem képesek a késziilék
biztonsagos hasznalatdra, kivéve azon eseteket, amikor
a késziiléket més felelds személy utasitdsai szerint és
felligyelete mellett hasznaljak. A késziilék nem jaték,
azzal gyerekek nem jétszhatnak.

Altalaban feltételezziik, hogy a késziilékhez kisgyere-
kek (0 és 3 év kozott) nem férnek hozzd, illetve nagyobb
gyerekek (3 és 8 év kozott), feliigyelet nélkiil nem
fogjék hasznélni. Eléfordulhat, hogy stlyosabb testi
vagy szellemi fogyatékos személyek nem felelnek meg
az EN 603335-2-45 szabvany kdvetelményeinek.

VIII. Tisztitas,

karbantartas, szerviz

A FIGYELMEZTETES!

* Akésziilék tisztitasa és karbantartasa elGtt a halozati
vezetéket hdzza ki az aljzathdl.

* A késziilék hazénak a tisztitashoz szerves oldészereket
(pl. acetont) vagy karcol6 és agressziv anyagokat
haszndlni tilos. Ezek a késziiléken maradandd sériilése-
ket okozhatnak. A késziiléket mosogatdszeres vizzel
enyhén benedvesitett (jol kicsavart) puha ruhdval
t6rdlje meg. Ugyeljen arra, hogy viz ne keriiljon a kés-
ziilékbe.

* A késziilék szell6z6nyildsait tartsa tisztan. Az eltomddott
szelldz6nyilasok meggatoljak a késziilék hiitését, ami
a tdlmelegedés miatt akar tiizet is okozhat.

* Ha a termék a garancia ideje alatt meghibasodik, akkor
forduljon az eladd iizlethez, amely a javitast az Extol®
markaszerviznél rendeli meg. A termék garancia utdni
javitasait az Extol® markaszervizeknél rendelje meg.

A szervizek jegyzékét a honlapunkon taldlja meg (ldsd
az Utmutato elején).

* A késziilék javitdsahoz (biztonsdgi okokbdl) csak eredeti
alkatrészeket szabad felhaszndlni.
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VASAROLHATO POTALKATRESZEK

Potalkatrész Rendelési szam
Forrasztécstcs T-3,2 D; T-LB,
ezek a tipusok a késziilék 8794520A
tartozékai
Kiilonbdz6 tipusu forraszto-
cstics készlet, 10 db 87945208
Pét folrrasztopaka, 1m-es 87945200
vezetékkel
Fiitdtest 8794520F
1. tablazat

= A garancia csak a rejtett (belsé vagy
kiilsé) anyaghibakra és gyartasi hibakra
vonatkozik, a hasznalat vagy a termék
nem rendeltetésszerii hasznalatabol,
tilterhelésébol vagy sériilésébdl eredd
kopasokra és elhasznalédasokra, vagy
meghibasodasokra nem.

* Amennyiben az eladd és a vevé kapcsolataban
jelentkezd vitdt a felek nem tudjak egymds kozott
békés tton elrendezni, akkor a vevének joga van arra,
hogy a Fogyasztévédelmi Feliigyeléséghez forduljon.
Ez a szervezet foglalkozik a fogyasztévédelmi ligy-
ekkel. Tovabbi informdcidkat a Fogyasztovédelmi
Feliigyeldség honlapjan taldl.
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IX. Cimkék és XI. Hulladék EU Megfelel6ségi nyilatkozat

p|kt°g ramok megsemmisites A gyarto: Madal Bal a.s. - Bartosova 40/3, 760 01 Zlin - Cégszam: 49433717
ExTuL@ 8794520 CSOMAGOLO ANYAG
* A csomagoldst az anyaganak megfeleld hulladékgy(ijté cég kijelenti,
?ngggvé R,a‘fg sg . .# c € ﬁ g konténerbe dobja ki. hogy az alabbi jeldlési és megnevezési késziilék,
INPUT: 220-240V ~50 Hz ) illetve az ezen alapuld egyéb kivitelek megfelelnek az Eurépai Unid vonatkozd elgirdsainak.
OUTPUT:24V~50Hz  Haalii : ELEKTROMOS KESZULEKEK Az altalunk jové nem hagyott valtoztatasok esetén a fenti nyilatkozatunk érvényét veszti.
Made by Madal Bala.s. - Primslovéa zéna Priluky 244 - CZ-760 01 Zlin
* Akésziiléket haztartsi hulladékok kozé kidobni tilos! A jelen nyilatkozat kiadésaért kizardlag a gyarto a felelds.
A késziiléket adja le Gjrahasznositasra. Az elektromos és
Ahasznalatba vétel elétt olvassa el elektronikus hulladékokrél sz6l6 Extol® Industrial 8794520
@ 2 hasznalati Gtmutatét. 2012/19/EU szamd eurdpai irnyely, Mikroprocesszoros forraszté késziilék, LED kijelzdvel, 70 W
valamint az idevonatkoz6 nemzeti tor-
c E Megfelel az EU vonatkozd harmo- vények szerint az ilyen hulladékot ala- megfelel a kvetkezd harmonizéld szabvanyok el6irdsainak és mellékleteinek (ha ilyenek vannak):
nizalo jogszabalyainak. panyagokra szelektalva szét kell bonta-
c ) o v ni, és a krnyezetet nem karosito I EN 60335-1:2012, EN 60335-2-45:2002, EN 55014-1:2017, EN 55014-2:2015,
sak beltérben hasznélhatd. A kés . . .
ﬁ Jiléket esitd, nedvességtsl és médon Gjra kell hasznosftan. A szelek- EN IEC 61000-3-2:2019, EN 61000-3-3:2013, EN EC 63000:2018.
vizt6l 6vja meg. talt hulladék gydjtéhelyekrdl a polgdrmesteri hivatal-
ban kaphat tovabbi informacidkat.
E Elektromos hulladék jele (Iasd lent). . figyelembe véve az alabbi el6irasokat:
— XIl. Garancia és
2.ublizat  garancialis feltételek 2014/35/E0
2014/30/EU
X. Tarolas GA'IRANCI{\!.IS’ ID6 ) - 0T165/EU
A mindenkori érvényes, vonatkozd jogszabalyok, torvény-
* A megtisztitott forrasztd késziléket és pakat szdraz, ek rendelkezéseivel 6sszhanghan a Madal Bal Kft. az On
gyerekektdl elzart helyen tarolja. A késziiléket Gvja altal megasarolt termékre a j6talldsi jegyen feltiintetett
a kézvetlen napsiitéstdl, nedvességtdl és a sugarzo garanciaiddt ad. A termék javitasét a Madal Bal Kft.-vel
hétél. szerz6déses kapcsolathan all6 szakszerviz a garancialis Zlin: 2017.07.25.
iddszakban dijmentesen végzi el. _—
GARANCIALIS IDO ALATTI ES GARANCIALIS é //
IDO UTANI SZERVIZELES Z ‘/\7

Atermékek javitasat végzd szakszervizek cime,

ajavitds iigymenetével kapcsolatos informécidk
awww.madalbal.hu weboldalon taldlhatéak meg,
illetve a szakszervizek felsoroldsa a termék vésdrlasanak
helyén is beszerezhetd. Tanécsadassal a (1)-297-1277
tigyfélszolgalati telefonszdmon dllunk tigyfeleink rendel-
kezésére.

Martin Senky¥
gyartd céq igazgatdtandcsi tag
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Einleitung
Sehr geehrter Kunde,

wir bedanken uns fiir Ihr Vertrauen, dass Sie der Marke Extol® durch den Kauf dieses Produktes geschenkt haben. Das Produkt

wurde Zuverldssigkeits-, Sicherheits- und Qualitétstests unterzogen, die durch Normen und Vorschriften der Européischen

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

www.extol.eu servis@madalbal.cz

Hersteller: Madal Bal a. s., Priimyslovd zona Pfiluky 244, 76001 Zlin, Tschechische Republik ~ Datum der Herausgabe: 2.3.2018

I. Charakteristik und Nutzungszweck

v Die Hochleistungs- und Mikroprozessor gesteuerte Lotstation
Extol® Industrial 8794520 mit einem Temperaturbereich O
von 200-450°C, mit LED-Display und einer feinen
Temperaturregelung von £1°Cist vor allem zum weichen Léten
bestimmt, das Prazision und eine genaue Temperaturregelung beim Loten erfordert — insbesondere in der Elektronik
und bei Modeschmuck, wo keine zu hohen Anspriiche an die Bestandigkeit gegen mechanische Belastung gestellt
werden, sondern eher auf Prazision bei der Durchfiihrung. Die Lotstation kann auch zu kleineren Sagearbeiten oder
zum Verbinden von Kunststoffteilen verwendet werden, oder auch zum Einbrennen von Symbolen in Holz.

o~ )
@

200-450c - +1°c  LED

op Dieldtstation sichert eine sehr rasche =T Im Falle der Anwendung eines anderen
450°C Aufheizung der Lotspitze auf die eingestell- REC ALZI- Lotspitzen-Typs kann man den festgestell-
26 S) te Temperatur. Auf eine max. Temperatur BRATION ten Unterschied zwischen der erreichten
von 450°Cbinnen 26 Sek. Temperatur an der Lotspitze und der eingestell-
@ Die Mikroprozessor-Elektronik misst kontinuier- ten Temperatur am Display durch die Funktion
lich die Temperatur der Lotspitze und reagiert der Riickkalibrierung ausgleichen.
TE?,,DPNE%TAAT'HRE sofort auf Verdnderungen der Temperatur (+/-
), womit sie zusammen mit dem keramischen
CERAMIC  Heizkbrper eine konstante Temperatur halt,
HEATER  ohnedass eszu Temperaturschwankungen
kommt, was sehr wichtig ist beim Loten von
empfindlichen Bestandteilen.
Die Latstation hat einen hohen
ELECTRIC Schutz gegen geféhrliche
SAFETY Kontaktspannung.
- Wenn kein Lotstift an die Buchse der Lotstation angeschlo-
ssen ist, steht die Buchse nicht unter Spannung, wenn die
Station in Betrieb ist (Meldung "5-E" auf dem Display).

v Die Lotpistole ermdglicht es, genaue Lotarbeiten
durchzufiihren dank der Haltung der Lotpistole wie
einen Bleistift und der Verwendung einer angeme-
ssenen Lotspitze im Hinblick auf die Art der durchge-
fiihrten Lotarbeit. Der gummierte Griff der Lotpistole
ermdglicht ein angenehmes Halten bei der Arbeit
und verhindert das Rutschen der Finger beim Halten.

v’ Bestandteil der Lieferung sind zwei Typen von
Lotspitzen T-3,2 D und T-LB und im Bedarfsfall kann
man ein Set von verschiedenen Typen von Lotspitzen
Extol® Industrial 87945208 kaufen.

v Als Bestandteil des Standers zur Ablage der Lotpistole
ist ein Ablageplatz mit einem Wasserspeicher zum
Befeuchten des Reinigungsschwammes fiir hohere
Wirksamkeit der Reinigung und langere Lebensdauer
des Schwammes.

- Zugéngliche Metallteile konnen aufgrund der elektro-
technischen Ausfiihrung nicht unter Spannung stehen.

- Wenn der Lotstift an die Station angeschlossen ist, wird er
mit einer sicheren Niederspannung von 24 V ACversorgt.

Der ESD-Schutz verhindert elektrostatische
ESD Entladungen zwischen der Lotspitze und
PROTECTION - den Lotkomponenten.

v’ Die Ausfiihrung der Lotpistole ermdglicht ihre dauer-
hafte Platzierung auf dem Arbeitstisch.
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Lotstation Extol® Industrial 8794520

Il. Technische Daten

Set von Lotspitzen
Extol ® Industrial 8794520B

Bestellnummer 8794520
Spannung/Frequenz 220-240V~50 Hz
Max. Leistungsaufnahme 70W
Nennaufnahmeleistung 60 W

Regelbare Temperatur im Bereich: 200-450°C
Einstellbare Temperatur und Ungenauigkeit +1°C
Versorgungsspannung der Létspitze 24V AC
Keramischer Heizkérper JA

ESD-Schutz JA

Aufheizzeit auf 450°C 265

Lange des Netzkabels der Létstation 2m

Lange des Kabels von der Station zur Létpistole ~ 1,02m

Lange x Durchmesser des Korpers der Lotspitze 42,8 6,5 mm
Durchmesser der Spitze 1,06 mm

Abmessungen der Lotstation (Hx B XT) 9,4%11,3% 14,0 m
Schutzklasse |

Schutzart IPX0

Gewicht der Lotpistole (ohne Kabel) 48¢

Gewicht der ganzen Lotstation (ohne Kabel) 13 kg

[ ] u [ ] u
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Abb.1
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lll. Bestandteile und Bedienungselemente

Abb. 2, Beschreibung-Position [\VA Vorbereitu ng der

1 Netskabel Lotstation zur Benutzung

A WARNUNG

* Lesen Sie vor dem Gebrauch die komplette
Bedienungsanleitung und halten Sie diese in der
Nahe des Gerdtes, damit sich der Bediener mit
ihr vertraut machen kann. Falls Sie das Produkt
jemandem ausleihen oder verkaufen, legen Sie
stets diese Gebrauchsanleitung bei. Verhindern Sie
die Beschddigung dieser Gebrauchsanleitung. Der
Hersteller tragt keine Verantwortung fiir Schaden
infolge vom Gebrauch des Gerdtes im Widerspruch
zu dieser Bedienungsanleitung. Machen Sie sich
vor dem Gebrauch des Gerdts mit allen seinen
Bedienungselementen und Bestandteilen und auch mit
dem Ausschalten des Gerdtes vertraut, um es im Falle
einer gefahrlichen Situation sofort ausschalten zu kn-
nen. Uberpriifen Sie vor der Anwendung den festen Sitz
aller Bestandteile und tiberpriifen Sie, ob nicht Teile des
Gerdtes, z B. die Sicherheits-Schutzelemente beschadi-
gt, oder falsch installiert, falsch platziert sind oder ob
sie fehlen. Benutzen Sie kein Gerat mit beschadigten
oder fehlenden Teilen, sondern organisieren Sie dessen
Reparatur oder Austausch in der Werkstatt der Marke

2. Betriebsschalter

3. Temperaturregelung

4. LED-Anzeige

5. Kappe der Schraube fiir die Riickkalibrierung

6. Steckverbindung des Speisekabels der Lotpistole
7. Reinigungsschwamm im Ablagebereich

8. (Griffteil der Lotpistole

9. Lagerplatz der Lotspitzen

10. Stander der Lotpistole
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Extol® - siehe Kapitel Service und Wartung oder auf der
Webseite in der Einleitung der Gebrauchsanleitung.

* Trennen Sie vor dem Austausch oder der Installation der
Létspitze, vor dem Reinigen u. . das Speisekabel der
Létstation von der Stromquelle, und sofern die Spitze
heif3 ist, warten Sie, bis sie abkiihlt.

AUFSETZEN/AUSTAUSCH DER LOTSPITZE

* Schrauben Sie den Flansch am Spannrohr der Létspitze
ab (Abb. 3, Pos. 1) und entnehmen Sie das Rohr, womit
es zum Losen der Lotspitze kommt (Abb. 3, Pos. 2), und
tauschen Sie die Lotspitze gegen eine andere (oder
neue) aus. Fiir die Sicherung der Létspitze gehen Sie
in umgekehrter Reihenfolge vor. Teil 3 in Abb. 3 ist der
keramische Heizkdrper.

Létspitzen, die zusammen mit der Lotstation gelie-
fert werden, kdnnen als Set zu je 2 Stiick unter der
Bestellnummer 8794520A gekauft werden.

— —=— - ‘:_

Abb.3

VORBEREITUNG DES
REINIGUNGSSCHWAMMES

1) Tauchen Sie den ganzen Reinigungsschwamm inkl.
dessen Mitte ins Wasser und quetschen Sie das
tiberschiissige Wasser heraus (iiberdrehen Sie den
Schwamm nicht, damit er nicht beschddigt wird.

2) Schiitten Sie in den entsprechenden Ablagebereich
eine angemessene kleine Menge an Wasser, sodass
der Schwamm nicht mit Wasser tibersttigt ist, aber
dass er gleichzeitig nicht von der heifen Lotspitze
beschadigt wird.

INSTALLATION VOM STANDER

ZUR ABLAGE DER LOTPISTOLE

* Platzieren Sie den Stander zur Ablage (zum Einschieben)
der Lotpistole in die Nahe des Arbeitsplatzes fiir leichte
Zugénglichkeit. Stecken Sie die Lotpistole mit der Spitze
in den Stander (siehe Abb. 4).
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Abb. 4

EINSC‘I'-IALTEN/AUSSCHALTEN

DER LOTSTATION

1. Uberpriifen Sie, ob der Spannungswert der
Steckdose dem Wert von 220-240 V~50 Hz
entspricht und iiberpriifen Sie den Zustand des
Steckers des Speisekabels.
Uberpriifen Sie das Speisekabel der Lotstation
und das Speisekabel der Lotpistole, ob diese
nicht eine beschadigte Isolierung haben oder
anderweitig beschadigt sind. Als Beschadigung
wird auch ein morsches Netzkabel betrachtet.
Kontrollieren Sie ebenfalls, ob das Gerdt als
ganzes nicht beschadigt ist.
Benutzen Sie das Gerdt im Falle einer Beschddigung
nicht, sondern organisieren Sie dessen Reparatur in
einer autorisierten Werkstatt der Marke Extol®.

2. Stecken Sie den Netzstecker des Lotkolbens in die
Buchse (Abb.2, Position 6).

3. Schalten Sie die Lotstation mittels Umschalten des
Betriebsschalters (Abb. 2, Pos. 2) in Position ,I” ein.
Zum Ausschalten schalten Sie den selben Schalter in
die Position ,OFF" um.

A HINWEIS

* Wenn der Lotkolben nicht an die Lotstation angeschlo-
ssen ist, erscheint auf dem Display die Meldung ,5-E", die
darauf hinweist, dass die Steckdose nicht unter Spannung
steht. Die Meldung ,5-E” erscheint auch auf dem Display,
wenn der Lotkolben an die Lotstation angeschlossen ist,
die Elektronik im Létkolben jedoch ausgefallen ist. In
diesem Fall muss eine Reparatur von einem autorisierten
Extol®-Servicecenter durchgefiihrt werden.

TEMPERATUREINSTELLUNG
- SIGNALISIERUNG AM DISPLAY

* Stellen Sie mit dem Regelrad (Abb. 2, Pos. 3) die
gewiinschte Temperatur ein mit dem Wert, der am
Display abgebildet ist.
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= Sofern bei dem abgebildeten Wert in der rechten
unteren Ecke des Displays ununterbrochen ein
Punkt leuchtet, wird die Spitze auf die eingestellte
Temperatur aufgeheizt.

= Sofern dieser Punkt blinkt, hat die Spitze die einges-
tellte Temperatur erreicht.

= Sofern in der Ecke des Displays der Punkt weder
leuchtet, noch blinkt, kommt es zur Abkiihlung der
Temperatur der Spitze von der urspriinglich héheren
Temperatur auf die eingestellte niedrigere Temperatur
(nach dem Abkiihlen auf die eingestellte Temperatur
wird der Punkt in der rechten unteren Ecke blinken).

RUCKKALIBRIERUNG DER TEMPERATUR

DERLOTSTATION

* Eine Riickkalibrierung der Lotstation ist nicht nétig im
Falle der Anwendung einer diinnen, spitzen Lotspitze.

Im Falle, dass eine Lotspitze mit groBer Fléche benu-

tzt wird (wie z. B. in Abb.5), wegen welcher es zum
schnellen Abkiihlen durch das Umfeld kommt, ist

es notig, eine Riickkalibrierung der Temperatur der
Lotstation durchzufiihren aufgrund der unterschiedli-
chen Temperaturen an der Lotspitze und am Display laut
nachfolgend angefiihrter Vorgehensweise.

Abb. 5

Vorgehensweise bei der Riickkalibrierung der Temperatur:

1) Messen Sie die Temperatur an der Lotspitze mit
einem geeigneten genauen Thermometer.
Wegen der prazisen Messung empfehlen wir ein
Kontakt-Thermometer zu verwenden mit einer
Temperatursonde, die es ermdglicht, Temperaturen
bis zu 450°C zu messen. Gewdhnliche kontaktlose
Thermometer konnen im Hinblick auf die gemessene
Oberflache der Spitze sehr ungenau sein im Hinblick

DE

auf die Genauigkeit der Lotstation.

2) Sofern sich die gemessene Temperatur an der

Spitze unterscheiden wird von der Temperatur,
die am Display eingestellt ist, fiihren Sie

eine Riickkalibrierung der Temperatur an

der Lotstation auf nachfolgend angefiihrte
Vorgehensweise durch (Ungenauigkeit der
Lotstation ist +/- 1°C):

* Nach der Entnahme der Kunststoffkappe aus der
Offnung oberhalb des Textes ,CAL" auf der Platte
der Lotstation drehen Sie mit dem Schraubenzieher
sehr sensibel die Regulierschraube (Abb. 6)
folgendermafen: Im Falle, dass am Display der
Létstation die Temperatur von z. B. 350°C einge-
stelltist, und die gemessene Temperatur an der
Létspitze nur z. B. 338°C betrédgt, dann drehen Sie
die Kalibrierschraube an der Lotstation etwas nach
rechts, d. h. fiir die Erhohung der Temperatur an
der Lotspitze, jedoch der Temperaturwert, der am
Display erscheint, verandert sich nicht (es wird
standig 350°C angezeigt), und dann messen Sie
erneut mit dem Thermometer die Temperatur an
der Lotspitze, ob die Temperatur von 350°C erreicht
wurde. Im Falle, dass Sie die Kalibrierschraube
mehr nach rechts gedreht haben, als es nétig war,
und die Temperatur der Lotspitze hoher ist als
350°C, miissen Sie die Kalibrierschraube wieder
angemessen nach links drehen, um die Temperatur
an der Lotspitze wieder zu senken. Nachfolgend
messen Sie erneut die Temperatur an der Lotspitze
und fiihren die Riickkalibrierung so lange durch,
bis an der Lotspitze die selbe Temperatur ist wie
am Display.

Abb. 6
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3) Im Falle, dass die Lotspitze gegen einen

Standardtyp oder einen anderen Typ
ausgetauscht wird, muss erneut eine
Riickkalibrierung der Temperatur auf diesen
anderen Typ durchgefiihrt werden.

V. Lotmittel

* Diese Ldtstation ist vor allem zum sog. weichen Loten

bestimmt, d.h. speziell zur Erstellung von gut elektrisch
leitenden Verbindungen unter Anwendung von weichen
Lotlegierungen auf Basis von Zinn, Antimon, Kupfer,
Silber, Zink - sog. ,Lot” 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 Bestandigkeit gegen mechanische
Beanspruchung erwartet wird.

* Die Schmelztemperatur des Lotzinns muss niedriger

sein als die Schmelztemperatur des geldteten Materials.

® Das Lotzinn ist in verschiedenen Formen und

Starken erhaltlich, je nach GroBe der zu erstellenden
Verbindung, am meisten als Lotdraht in Spulen.

* Die Flussmittel beseitigen von der Lotoberflache die

Metalloxide, mit denen die Metalle behandelt werden,
wodurch der Kontakt mit dem Létzinn verhindert wird,
weil dieses nicht in das Grundmaterial eindringen kann.
Metalloxide werden auf der heiBen Oberfléche sofort
gebildet nach der vorherigen Beseitigung auf andere
Art und Weise als mit Flussmittel, z. B. durch mechanis-
ches Abschleifen, daher ist es nétig, zur Bildung einer
guten Lotverbindung Flussmittel zu benutzen.

Als Flussmittel verwendet man eine Lotpaste fiir
weiches Loten (z.B. eine Mischung von Zinkchlorid

und Ammoniumchlorid mit organischen Fetten) oder
Kolophonium (d. h. organisches Harz). Das Kolophonium
kann auch auf die Verbindungsstelle in Form einer
Losung im Alkohol aufgetragen werden.

Die Flussmittel zum weichen Loten sind fiir den
Temperaturbereich von 200-450°C bestimmt.

[ ] u [ ] u
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VI. Arbeiten mit
der Lotstation/Lotpistole

A‘LAH"“NEB

* Sorgen Sie wahrend der Benutzung der Lotpistole fiir
gute Entliiftung des Raumes und gute Luftstrdmung,
denn beim Léten entstehen Dampfe von fliichtigen
Stoffen, die gesundheitsschddigend sind. Wenn keine
natiirliche oder gezwungene Liiftung gesichert werden
kann, miissen Sie eine kiinstliche Dampfabsaugung
sichern.

LOTEN

“;nF"NWEB

* Vor dem Loten reinigen Sie die zu verbindenden
Stellen vom mechanischen Schmutz, entfetten
Sie die Stellen und entfernen Sie die chemische
Oberflachenbehandlung. Falls Sie zum Entfetten brenn-
bare organische Losungsmittel verwenden, miissen
diese vor dem Léten vollkommen verdampft sein, damit
die Dampfe oder brennbare Fliissigkeiten nicht ange-
ziindet werden. Trocknen Sie vor dem Léten die nasse
Oberflache.

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

2) Ubertragen Sie das geschmolzene Flussmittel
mit der Lotspitze auf die Materialoberflache des
Teils, an den ein weiterer Gegenstand (Leiter)
mit Hilfe des Lotzinns befestigt werden soll.

3) Nehmen Sie mit der heiBen Lotspitze das
Lotzinn vom Draht oder einer anderen
Lieferform ab.

4) Tauchen Sie die heiBe Lotspitze mit geschmol-
zenem Zinn wieder ins Flussmittel ein.

5) Ubertragen Sie das geschmolzene Lotzinn mit
Flussmittel an der heiBBen Spitze an die selbe
Stelle mit bereits aufgetragenem Flussmittel.

6) Erwarmen Sie die Stelle mit aufgetragenem
Lotzinn und Flussmittel, damit das Lotzinn
leicht iiber die geldtete Stelle flieBt.
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7) Auf die gleiche Art und Weise tragen Sie nun
das Lotzinn auf die Verbindungsstelle des zwei-
ten Bauteils auf.

8) AnschlieBend verbinden Sie beide Teile so, dass
Sie das Ende mit dem aufgetragenen Lotzinn
auf die Stelle mit dem aufgetragenen Lotzinn
des anderen Teils legen und das Létzinn hier
mit der Lotspitze gut erhitzen, damit die
Metalle verschmelzen und eine hochwertige
Verbindung beider Teile gewdhrleistet ist. Nach
dem Anschmelzen des Lotzinns legen Sie die
heiBe Pistole zuriick in den Stander und halten
Sie das zu verbindende Teil ohne Bewegung bis
zum Erstarren des Lotzinns. Zum griindlichen
Zusammendriicken benutzen Sie eine Zange,
Zwinge oder einen Schraubstock.

= Sofern die Verbindungsstelle nicht gut dur-
chwérmt ist infolge der kurzen Kontaktzeit oder
zu niedriger Temperatur beim Loten, 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.

* Falls als Flussmittel Kolophonium in Alkoholldsung
angewendet wird, muss die Kontaktstelle mit
aufgetragener Losung auch mit der heiBen 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. Polydthylen,
Polypropylen vom Typ PP-H, PP-B, PP-R, Polyester (PES),
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Styropor, PVC, Nylon usw. bearbeitet werden (am jewei-
ligen Werkstoff sollte der Kunststofftyp angefiihrt sein).
Kunststoffe vom Typ Thermosets konnen nicht thermis-
ch verarbeitet werden, da sie zum Sintern neigen (z. B.
Bakelit, Gummi).

AUSBRENNEN IMHOLZ

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

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

A HINWEIS

* Beim Einbrennen in Holz entsteht intensiver Qualm,
daher fiihren Sie diese Tatigkeit drauBen durch, und
atmen Sie den Rauch nicht ein.

REINIGUNG DER LOTSPITZE

* Wischen Sie die heiBe Ltspitze mit dem nassen
Reinigungsschwamm ab, der im Ablagebereich im
Stander fiir die Ablage der Létpistole gelagert ist. Der
Reinigungsschwamm muss nass sein, sonst wiirde die
heilBe Lotspitze den trockenen Schwamm beschédigen.
Das ausgeschnittene Mittelteil des Schwammes dient
lediglich zum besseren Reinigen der Spitze an der
Schwammbkante, wenn man den ausgeschnittenen Teil
des Schwammes mit dem Finger zusammendriickt,
kann man die Spitze an der aufgedeckten Kante des
groen Schwammes reinigen, siehe Abb. 6.

* Reinigen Sie die Lotspitze immer mit einem nassen
Reinigungsschwamm. Reinigen Sie die Spitze niemals
mit mechanischen Mitteln, z. B. mit einer Stahlbiirste.
Reinigen Sie die Spitze immer vor der Beendigung der
Arbeit.
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Abb.7

VII. Sicherheitshinweise
fiir die Arbeit
mit der Lotpistole

* Vergewissern Sie sich vor dem Anschluss der Lotstation
zur Stromquelle, dass die Lotspitze korrekt platziert und
in der Lotpistole gesichert ist.

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

* Bei der Handhabung mit den heiBen Teilen der
Létpistole achten Sie darauf, dass es nicht zum
Verbrennen anderer Personen oder Tiere kommt.

e Beriihren Sie die Lotstelle nicht.

* Kommt es zu einer Verbrennung, kiihlen Sie die bet-
roffene Stelle intensiv ab und je nach Triftigkeit der
Verletzung erwdgen Sie einen drztliche Behandlung.

* Transportieren Sie die L6tpistole niemals, wenn sie heil3
ist. Vor dem Transport lassen Sie die Pistole abkiihlen.

* Legen Sie eine heiBe Lotpistole immer in den Sténder
und stellen Sie sicher, dass die Lotspitze nichts beriihrt.
Legen Sie die heiBe Ltpistole niemals so ab, dass sie
mit den heiBen Teilen etwas beriihren konnte, was zum
Brand fiihren kdnnte.
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* Nach der Beendigung der Arbeit schalten Sie immer
die Lotstation aus, indem Sie den Betriebsschalter
in die Position ,0” umschalten, und trennen Sie das
Speisekabel von der Stromquelle. Lassen Sie niemals
eine heife Lotpistole unbeaufsichtigt.

* 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
mi der Lotstation, schalten Sie die Stromzufuhr zur
Steckdose ab und trennen Sie das Speisekabel von der
Stromquelle und organisieren Sie den Austausch des
Kabels der Lotstation in einer autorisierten Werkstatt
der Marke Extol®.

* Stellen Sie bei Arbeiten mit der Létpistole sicher, dass
auch Personen in der Umgebung informiert sind,
damit niemand iiber das Netzkabel stolpert und keine
Verbrennungen von Personen drohen. Besondere
Aufmerksamkeit ist vor allem den Kindern zu widmen.
Auch das Kabel ist so zu positionieren, dass eine
Stolpergefahr oder Fall der heiBen Lotpistole minimiert
wird.

* Benutzen Sie die Ltpistole nicht in einem Milieu mit
erhohter Brand- und Explosionsgefahr.

* Schiitzen Sie die Lotpistole vor Eindringen von Wasser
in das Gerdteinnere und vor Feuchtigkeit.

e Kiihlen Sie nie die Lotspitze durch Eintauchen ins
Wasser ab.

* Verhindern Sie die Nutzung des Gerétes durch Personen
(inkl. Kinder), deren kdrperliche, geistige oder mentale
Unféhigkeit bzw. ungeniigende Erfahrungen und
Kenntnisse sie daran hindern, das Gerét ohne Aufsicht
oder Belehrung sicher zu nutzen. Kinder diirfen nicht
mit dem Verbraucher spielen.

Allgemein wird nicht vorausgesetzt, dass sehr kleine
Kinder (im Alter von 0-3 Jahren inkl.) und jiingere
Kinder ohne Aufsicht (im Alter von 3-8 Jahren) das
Gerdt benutzen. Es wird zugegeben, dass schwer behin-
derte Personen Bediirfnisse ausserhalb des durch diese
Norm (EN 60335-2-45) festgelegten Niveaus haben
kdnnen.
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VIII. Reinigung,
Instandhaltung, Service

A HINWEIS

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

* Bei der Reinigung des Kunststoffgehduses
der Létpistole benutzen Sie keine aggressiven
Reinigungsmittel oder organische Losemittel z. B. auf
Azetonbasis, denn das wiirde den Kunststoff beschadi-
gen. Zum Reinigen benutzen Sie z. B. einen Stoff, befe-
uchtet mit Waschmittellosung, verhindern Sie jedoch
das Eindringen von Wasser in das Gerdteinnere.

* Halten Sie die Liiftungsoffnungen der Lotstation sau-
ber. Verstopfte Offnungen verhindern das Strémen der
Luft, was zur Beschddigung des Gerates oder sogar zum
Brand fiihren kann infolge der ungeniigenden Kiihlung
durch den Luftstrom.

* Im Bedarfsfall einer Garantiereparatur wenden Sie

sich bitte an den Handler, bei welchem Sie das Gerat
gekauft haben, und der eine Reparatur in der autoris-
ierten 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 die-
ser Gebrauchsanweisung angefiihrten Internetadresse).

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

FUR DEN BEDARFSFALL ERHALTLICHE
ERSATZTEILE

Ersatzzubehor/-teil Bestellnummer
Lotspitzen T-3,2, D; T-LB,
die Bestandteil der Lieferung | 8794520A
der Lotstation sind
Set von verschiedenen
Létspitzen, 10 Stck 87945208
Ersatz-Lotpistole mit Kabel 1,0m | 8794520D
Heizkdrper 8794520E
Tabelle 1
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= Eine kostenlose Garantiereparatur bez-
ieht sich lediglich auf Produktionsméngel
des Produktes (versteckte und offensicht-
liche) und nicht auf den Verschleif des
Produktes infolge einer iibermaBigen
Beanspruchung oder geladufiger Nutzung
oder auf Beschadigungen des Produktes
durch unsachgeméBe Anwendung.

* |m Falle eines Streits zwischen dem Kdufer und
Verkaufer auf Grund des Kaufvertrags, der nicht
direkt unter den Vertragspartnern geschlichtet
werden konnte, hat der Kaufer das Recht, sich an die
Handelsinspektion als Subjekt fiir auBergerichtliche
Auseinandersetzung von Verbraucherstreitigkeiten zu
wenden. Auf den Webseiten der Handelsinspektion
befindet sich der Link zum Verzeichnis , ADR-
auBergerichtliche Auseinandersetzung von
Streitigkeiten “.
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IX. Typenschildverweis
und Symbole

EXTOL 8794520

Max. TOW /Rated 60W (@49, c € G
200-450°C | 1,3kg g

INPUT: 220-240V ~50 Hz
OUTPUT: 24V~50H,  IRAAS

Made by Madal Bala.s. Primslova zona Priluky 244 - CZ-760 01 Zlin

Lesen Sie vor der Benutzung des
Gerates die Gebrauchsanleitung.

Entspricht den einschldgigen EU-Har
monisierungsrechtsvorschriften.

Zur Anwendung in Innenbereichen
Vor Regen, hoher Luftfeuchtigkeit
und Eindringen von Wasser
schiitzen.

Symbol des Elektroabfalls,
siehe weiter.

¢ [ |m D

Tabelle 2
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X. Lagerung

* Lagern Sie die abgekiihlte und saubere Lotpistole an
einem trockenen Ort auBBerhalb der Reichweite von
Kindern. Schiitzen Sie sie vor Feuchtigkeit, strahlender
Warme und direkter Sonneneinstrahlung.

XI. Abfallentsorgung

VERPACKUNGSMATERIALIEN

* Werfen Sie die Verpackungen in den entsprechenden
Container fiir sortierten Abfall.

ELEKTROGERATE

* Werfen Sie das unbrauchbare Gerat nicht in den
Hausmiill, sondern Gibergeben Sie es an eine umweltge-
rechte Entsorgung. Nach der Richtlinie
2012/19 EU diirfen Elektrogerdte nicht
in den Hausmiill geworfen, sondern
miissen einer umweltgerechten
Entsorgung einer
Elektroniksammelstelle zugefiihrt wer-
den. Informationen iiber die
Sammelstellen und -bedingungen fiir Elektrogerdte
erhalten Sie bei dem Gemeindeamt.
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EU-Konformitatserklarung
HerstellerMadal Bal a.s. - BartoSova 40/3, 760 01 Zlin - Ident.-Nr.: 49433717

erklart,
dass das nachfolgend bezeichnete Gerédt aufgrund seiner Konzeption und Konstruktion,
ebenso wie die auf den Markt eingefiihrte Ausfertigung,
den entsprechenden Anforderungen der Européischen Union entsprechen.
Bei den mit uns nicht abgestimmten Verdnderungen am Gerat verliert diese Erklarung ihre Giiltigkeit.
Diese Erkldrung wird auf ausschlieBliche Verantwortung des Herstellers herausgegeben.

Extol® Industrial 8794520
Die Mikroprozessor gesteuerte Lotstation mit LED Display 70 W
ist in Ubereinstimmung mit nachfolgend angefiihrten harmonisierenden Normen inkl.
deren herausgegebenen Beilagen, sofern sie existieren:

EN 60335-1:2012, EN 60335-2-45:2002, EN 55014-1:2017, EN 55014-2:2015,
ENIEC61000-3-2:2019, EN 61000-3-3:2013, EN [EC 63000:2018.

und harmoniSierenden VorSChriften entworfen und herQESte”t: aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa
2014735 EU
2014/30 EU
2011/65 U

In Zlin: 25.07.2017
/f ................................................................................................................

ég ,/\7// ................................................................................................................

Martin Senkyf ................................................................................................................
Vorstandsmitglied der Hersteller-AG
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