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ELECTRIC SOLDERING SET

The numbers in the text refer to the diagrams
on page 2.

©

For your own safety and that of others,
we recommend that you read this
instruction manual carefully before
using this saw. Keep this instruction
manual and the documentation
provided with the saw for future
reference.

Introduction

This appliance is designed for domestic use. This
soldering gun is suitable for soldering on printed
circuit boards, soldering of plastic and for burning
work on wood and leather. All other applications
are specifically excluded.

Contents

1. Machine information

2. Safety instructions

3. Operating

4. Working indications

5. Service & maintenance

1. Machine information

Technical specifications

Voltage 230 V~
Frequency 50 Hz
Power consumption: soldering gun 100 W
Power consumption: soldering iron 30W
Intermittent service 12s/48s
Type of protection ]
Weight 0.6 kg

Contents of packing

1 Soldering gun with tip
Soldering iron
Soldering help with magnifying glass
Solder suction tool
Stand for soldering iron
Roll of solder
Soldering paste
Terminal pin

Spare tip

Operating instructions
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Check all parts for shipping damage. Should you
detect any damage, or should any parts be
missing, please notify the dealer from whom the
machine was bought.

Product information

Fig. A
. Tip

Fixing screw

Status indicator

Switch

Handle

Power supply lead.

2. Safety instructions

Explanation of the symbols

C€

onRrwbd=

In accordance with essential
applicable safety standards of
European directives

Class Il machine — Double insulation —
You don’t need any earthed plug.

Denotes risk of personal injury, loss of
life or damage to the tool in case of non-
observance of the instructions in this
manual.

Indicates electrical shock hazard.

Immediately unplug the plug from the
mains electricity in the case that the
cord gets damaged and during
maintenance

> B

Specific safety instructions

A\

* Forall work on the soldering gun, pull the plug
out of the socket.

* The power supply lead and the plug must be in
perfect condition. Always keep the power
supply lead away from the area of work.

» Do not drill into housing of the machine, as
otherwise the double insulation will be broken
(use adhesive shields).

*  The voltage of the electric power source must
tally with the instructions on the type plate of

Safe handling of the machine is only
possible when you read the safety and
operating instructions thoroughly and
rigorously follow the instructions which
are included inside.
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the appliance.

Always fasten the nut tightly when attaching
the tip. This ensures a good electric
connection.

Ventilate the place of work sufficiently in order
to take unwanted vapours quickly away from
melting material.

During use, the soldering gun should be left
off.

The mains power supply lead for the soldering
gun may only be replaced by a specialist
electrician.

Use only original accessories which are
supplied or recommended by the
manufacturer.

Immediately unplug the soldering gun in case

of

The soldering gun is overheated.
Malfunction of the mainsplug, socket or
damaged cables.

Broken switch.

Smoke or smell caused by scorched
insulation.

Electrical safety
When using electric machines always observe the

sa

fety regulations applicable in your country to

reduce the risk of fire, electric shock and personal

inj

ury. Read the following safety instructions and

also the enclosed safety instructions.

A

Always check that the power supply
corresponds to the voltage on the rating
plate.

The machine is double insulated in
accordance with EN60335-1 therefore

no earth wire is required

Replacing cables or plugs

Immediately throw away old cables or plugs when
they have been replaced by new ones. Itis
dangerous to insert the plug of a loose cable in the
wall outlet.

Using extension cables

Only use an approved extension cable suitable for
the power input of the machine. The minimum
conductor size is 1.5 mm2. When using a cable
reel always unwind the reel completely.

3. Operating

Use this appliance only for work which
is included in the established operative
range.

Soldering gun

Fig.

A

Switch-on: press switch 4 and leave pressed.
Status indicator 3 lights up when the appliance
is switched on.

Switch-off: release switch 4.

The duration of the current supply determines
the heat of the solder (longer current supply =
higher solder temperature). While soldering,
do not keep the switch pressed for too long.
Determine the necessary duration for current
supply in practice through control of the
temperature of the solder. In order to achieve
a constant temperature, avoid constant
current for more than 12 seconds and cutoff
current of over 48 seconds. As soon as you
release the switch, the temperature of the
solder is automatically reduced. A subsequent
turning on of the switch ensures a fast
increase in temperature. Constant solder
temperature guarantees optimum solder
quality, avoids running the soldering tip at
temperatures which are too high and extends
the service life of the appliance.

Soldering iron

Plug in the soldering iron. Insert the plug into
the socket (with connection to earth). After a
short heating time, the soldering iron is ready
to use.

Press the terminal pin strongly against the
parts which are to be soldered so that these
are heated. Ensure that the pin presses
against the greatest possible surface area of
the parts. Heat transfer is then at its greatest.
Hold the tin solder wire at a safe distance so
that you do not burn your fingers. Then pass
the tin solder wire between the tip and the
parts which are to be soldered.

If the parts have been heated sufficiently, melt
the tin solder and run it into the space between
the parts which are to be joined together.
Remove the pin from the parts which are to be
joined together but without moving these and
wait until the joint has cooled down and set
(approx. 10 seconds.).

If the joint has been soldered well, then you
will obtain a polished, shiny surface.
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Warning: This tool must be placed on its
stand when not in use.

A\

Below, we give you some examples of poorly

soldered joints:

» Ifthe soldering tin is tear-shaped, the
soldering coagulate was too cold.

» Ifthe soldering tin is dull and slightly porous or
crystalline, the parts were probably moved
during the cooling process.

» Iftoo little soldering tin has been left in the
joint, the soldering was too warm or the
soldering tin was not melted sufficiently.

» Ifthe soldering tin is yellow or black, this
means that too much soldering paste has
been used or that the inner core of the tin
solder wire has become overheated during
soldering. You must avoid this above all in
electronic circuits since most acid pastes are
corrosive and reduce the service life of
electronic wiring.

Replacement of the soldering tip

Pull out the mains plug!

» tip and housing of the soldering gun are
connected by means of a contact piece so that
the soldering gun can be comfortably repaired
and changed. Wear and tear of the tip after
longer periods of use make replacement
necessary at regular intervals.

» Toreplace the soldering tip:

»  Unscrew the 2 fixing screws, which hold the
tip and the housing together, and remove
the old tip.

* Putinthe new tip 1 and tighten up the two
screws 2 again. The appliance is now ready
for work again.

4. Working indications

For good soldering
* The soldering joint must be reguline. Remove
oxidation, grease and so forth by means of
mechanical (abrasive paper, brushes, file) or
chemical cleaners (alcohol, fluxing agent).
* The soldering tip
»  Give a good plating of soldering tin.
*  Never work on it with a file.

»  Pretinplating of the parts which are to be
tinplated makes the soldering easier and
ensures a perfect electrical contact.

*  Ensure that the wires are mechanically
connected before soldering (twist together,
hook into place, attach round eyelets).

»  First heat up the soldering joint and then melt
the solder over the soldering joint and allow it
to flow in.

* Melt as little solder as possible.

»  Keep the heat load (soldering time) as short
as possible.

» Aperfect soldering joint is shiny and smooth.
The edge shows a clean, bonding join to the
metal.

Soldering tin solder

Soldering tin is essentially an alloy of tin and lead.
The designation of 60/40 means a combination of
60% tin with 40% lead. For electrically soldered
joints, use only non-acid solder and fluxing agent.
For information on special solder for specific work,
consult the manufacturer.

Flux

The melting of the solder is improved with the use
of flux while, at the same time, impurities such as
grease or metal oxide are removed and evaporate
during soldering.

»  Organic fluxing agents like colophonium and
resins for acid-free soldering.

» Inorganic fluxing agents, which are highly
effective these are effective but corrosive.

Use only for larger joints and clean the soldering
joint thoroughly afterwards.

Printed circuits

The strip conductors and the miniature component

parts are very temperature-sensitive and can

therefore be easily damaged. Pay attention to the

following:

*  Prepare the soldering work well.

*  Pre-assemble the component parts.

»  Secure the printed circuit board or soldering
joint against shifts.

»  Use only first class solder with anticorrosive
flux.

* Do not apply any surplus solder.

»  Keep the soldering time (heat load) as short
as possible.
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Handling of plastic make use of options for recycling the packaging.

As it is used for many household items, flooring

materials and toys, plastic can be worked on with

the soldering gun. The shape of the cutting point is E Faulty and/or discarded electrical or

specially designed for this. electronic apparatus have to be
collected at the appropriate recycling

»  Warm up the cutting point carefully and check locations.

until the material becomes pasty.
»  Temperatures which are too high will harden Warranty

or burn the material. Plastic may therefore The guarantee conditions can be found on the
separate or a point of rupture join together separately enclosed guarantee card.
again.

Burning work on wood or leather

If you enjoy burning work, then the cutting point
offers you a special accessory specially prepared
for engraving. The rapid adaptation of the working
temperature to the material allows for work without
interruptions.

5. Service & maintenance

Repairs may only be carried out by a
qualified electrician or at a service
workshop!

These machines have been designed to operate
over a long period of time with a minimum of
maintenance. Continuous satisfactory operation
depends upon proper machine care and regular
cleaning.

Cleaning

Keep the ventilation slots of the machine clean to
prevent overheating of the engine. Regularly clean
the machine housing with a soft cloth, preferably
after each use. Keep the ventilation slots free from
dust and dirt. If the dirt does not come off use a
soft cloth moistened with soapy water. Never use
solvents such as petrol, alcohol, ammonia water,
etc. These solvents may damage the plastic parts.

Lubrication
The machine requiers no additional lubrication.

Faults

Should a fault occur, e.g. after wear of a part,
please contact the service address on the
warranty card.

Environment

To prevent damage during transport, the appliance
is delivered in a solid packaging which consists
largely of reusable material. Therefore please
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ELEKTRO-LOTSATZ

Die Ziffern im nachstehenden Text verweisen
auf die Abbildungen auf Seite 2

©

Um Ihre eigene Sicherheit und die
Sicherheit Anderer zu gewéhrleisten,
empfehlen wir lhnen, sich diese
Bedienungsanleitung vor der ersten
Inbetriebnahme griindlich
durchzulesen. Bewahren Sie diese
Anleitung und die Ubrige
Dokumentation zusammen mit der
Maschine auf.

Einfiihrung

Es handelt sich um ein Gerat fir den hauslichen
Gebrauch. Diese Lotpistole ist zum Léten an
gedruckten Schaltungen, von Plastikmaterial und
zur Brennarbeit an Holz und Leder geeignet. Alle
anderen Anwendungen werden ausdricklich
ausgeschlossen.

Inhalt

1. Technische Daten

2. Sicherheitsvorschriften
3. Inbetriebnahme

4. Arbeitshinweise

5. Wartung und Pflege

1. Technische daten

Geratedaten

Spannung 230 V~
Frequenz 50 Hz
Leistungsaufnahme Létpistole 100 W
Leistungsaufnahme Létkolben 30W
Aussetzbetrieb 12s/48s
Schutzklasse Il
Gewicht 0,6 kg

Verpackungsinhalt
Lotpistole mit Lotspitze
Létkolben

Léthilfe mit Lupe
Zinnabsauger
Stander fiir Lotkolben
Rolle Létzinn

Lotfett

Lotstift

Ersatzspitze
Bedienungsanleitung

RGP G W (I I I G QL

Uberpriifen Sie die Maschine, lose Teile und

Zubehor auf Transportschaden.

Produktinformationen
Abb. A

Lotspitze
Fixierschraube
Betriebsanzeige
Druckschalter
Handgriff
AnschluRkabel

onRrwbd=

2. Sicherheitsvorschriften

Erlauterung der Symbole
Ubereinstimmung mit den jeweils
maldgeblichen EU-

Sicherheitsrichtlinien

Gerét der Schutzklasse Il -
schutzisoliert — kein Schutzkontakt
erforderlich

Lebens- und Verletzungsgefahr und
Gefahr von Beschédigungen am Gerét
bei Nichteinhaltung der
Sicherheitsvorschriften in dieser
Anleitung.

Deutet das Vorhandensein elektrischer
Spannung an.

Ziehen Sie, falls das Kabel beschéadigt
wird und auch wéhrend
Wartungsarbeiten, sofort den
Netzstecker.

> B B[

Schadhafte und/oder entsorgte
elektrische oder elektronische Geréte
miissen an den daflir vorgesehenen
Recycling-Stellen abgegeben werden.

(&

Spezifische Sicherheitsvorschriften

Gefahrlose Behandlung mit der
Maschine ist nur méglich, wenn Sie die
Sicherheitshinweise und
Bedienungsanleitung vollstédndig lesen
und die darin enthaltenen Anweisungen
streng befolgen.

>
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» Vorallen Arbeiten an der Lotpistole Stecker
aus der Steckdose ziehen.

*  AnschluRkabel und Stecker miissen in
einwandfreiem Zustand sein. AnschluRkabel
immer vom Wirkungsbereich fernhalten.

*  Gehause des Gerates nicht anbohren, da
sonst die doppelte Isolation unterbrochen wird
(Klebeschilder verwenden).

» Die Spannung der Stromquelle muf3 mit den
Angaben auf dem Typenschild des Gerates
Ubereinstimmen.

»  Die Mutter zur Befestigung der Lotspitze
immer fest anziehen, damit eine gute
elektrische Verbindung besteht.

» Bellften Sie den Arbeitsplatz ausreichend um
unangenehme Dampfe von schmelzendem
Material schnell abzufiihren.

*  Beim Gebrauch soll die Lotpistole
stehenbleiben.

» Die NetzanschluBleitung der Létpistole darf
nur durch einem Elektrofachbetrieb ersetzt
werden.

*  Nur originale Zubehore, die vom Hersteller
mitgeliefert oder empfohlen werden,
verwenden.

Die Lotgerate sofort ausschalten bei

+  Uberhitzung der Létgeréte.

»  Storung im Netzstecker, dem Netzkabel oder
Schnurbeschadigung.

» Defektem Schalter.

* Rauch oder Gestank verschmorter Isolation.

Elektrische Sicherheit

Beachten beim Benutzen von Elektromaschinen
immer die ortlichen Sicherheitsvorschriften
bezuglich Feuerrisiko, Elektroschock und
Verletzung. Lesen Sie auBer den folgenden
Hinweisen ebenfalls die Sicherheitsvorschriften im
einschlagigen Sonderteil.

A

Uberpriifen Sie immer, ob Ihre
Netzspannung der des Typenschilds
entspricht.

Die Maschine ist nach EN 60355-1
doppelisoliert; daher ist Erdung nicht
erforderlich.

Austauschen von Kabeln oder Steckern

Wenn die Anschlussleitung beschadigt wird, muss
sie durch eine besondere Anschlussleitung ersetzt
werden, die vom Hersteller oder seinem
Kundendienst erhaltlich ist. Entsorgen Sie alte

Kabeln oder Stecker, unmittelbar nachdem Sie
durch neue ersetzt sind. Das Anschlief3en eines
Steckers eines losen Kabels an eine Steckdose ist
gefahrlich.

Verwendung von Verlangerungskabeln
Benutzen Sie nur ein genehmigtes
Verlangerungskabel, das der Maschinenleistung
entspricht. Die Ader missen einen
Mindestquerschnitt von 1,5 mm? haben. Befindet
das Kabel sich auf einem Haspel muf es véllig
abgerollt werden.

3. Inbetriebnahme

Benutzen Sie dieses Gerét nur fiir
Arbeiten, die im Einsatzbereich
begrenzt worden sind.

Lotpistole

Abb. A

¢ Einschalten: Druckschalter 4 drucken und
gedrickt lassen. Die Betriebsanzeige 3
leuchtet beim Einschalten des Gerates.

¢ Ausschalten: Druckschalter 4 loslassen.

»  Die Dauer der Stromzufuhr regelt die
Loétwarme (langere Stromzufuhr = héhere
Loétwarme). Wahrend des Lotens den
Druckschalter nie zu lang gedrickt halten. Die
erforderliche Dauer der Stromzufuhr in der
Praxis durch Kontrolle der Létwarme ermitteln.
Um zu einer konstanten Temperatur zu
kommen, Dauerstrom von mehr als 12
Sekunden und Ausschaltzeiten von (iber 48
Sekunden vermeiden. Sobald Sie den
Druckschalter loslassen, reduziert sich die
Létwarme automatisch. Erneutes Betatigen
des Schalters sorgt fiir schnellen
Warmeanstieg. Gleichbleibende Létwarme
garantiert optimale L6tqualitat, das Anlaufen
der Lotspitze durch zu hohe Temperaturen
wird vermieden, die Lebensdauer des Gerates
verlangert sich.

Lotkolben

« SchlieRen Sie den Lotkolben an, indem Sie
den Stecker in die Steckdose (mit
Erdanschlul}) stecken. Nach einer geringen
Erwarmzeit ist der Lotkolben gebrauchsfertig.

» Driicken Sie den Lotstift kraftig gegen die zu
verlétenden Teile an, damit diese erhitzt
werden. Sorgen Sie dafiir, dal der Stift mit der
groRtmaoglichen Oberflache auf die Teile
druckt. Die Warmeubertragung ist dann am

8
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groRten.

* Halten Sie den Létdraht in sicherer
Entfernung, um zu verhindern, daR Sie sich
Ihre Finger verbrennen. Fiihren Sie dann den
Létdraht zwischen die Létspitze und die zu
verlétenden Teile.

» Sind die Teile gentigend erhitzt, schmilzt das
Zinn und flieRt es in den Zwischenraum der zu
verbindenden Teile.

« Entfernen Sie den Stift von den zu
verbindenden Teilen, ohne diese jedoch zu
bewegen und warten Sie bis die Verbindung
gut abgekihlt und erstarrt ist (ca. 10 Sek.).

» Istdie Verbindung gut gel6tet, dann erhalt
man eine polierte und glanzende Oberflache.

A\

Nachfolgend geben wir einige Beispiele von

schlechten Létverbindungen:

» Istdas Zinn tropfenférmig, war das Létgerinsel
zu kalt;

* Istdas Zinn matt und leicht porés oder
kristallartig, wurden die Teile wahrscheinlich
wahrend des Abkuhlens bewegt;

* Ist zuwenig Zinn auf der Verbindung
zuriickgeblieben, war die Lotung zu warm
oder das Zinn nicht ausreichend
geschmolzen;

» Istdas Zinn gelb/schwarz, bedeutet das, dafy
zuviel Lotfett verwendet wurde,
beziehungsweise dal der Saurekern des
Lotdrahtes Uberhitzt auf die Létung gelaufen
ist; Dies mussen Sie vor allem in
elektronischen Kreislaufen verhindern, da die
meisten Saurefette korrosiv sind und die
Haltbarkeit von elektronischen Leitungen
einschranken;

Achtung: Wenn das Werkzeug nicht in
Gebrauch ist, muss es in den
dazugehdrigen Stander eingehéngt
werden

Austausch der Lotspitze

., Netzstecker ziehen!

»  Spitze und Gehause der Lotpistole sind Gber
ein Kontaktstiick verbunden, so daf} die
Létpistole bequem repariert und gewechselt
werden kann. Anlaufen und Abnutzung der
Spitze nach langerem Gebrauch machen eine
Austausch in regelmafigen Abstéanden
erforderlich.

e Zum Auswechseln der Lotspitze:

» Die beiden Fixierschrauben 2, die Spitze
und Gehéuse verbinden, I6sen und die alte
Spitze entfernen.

*  Neue Spitze 1 einsetzen und die beiden
Schrauben 2 wieder anziehen. Das Gerét
ist nun wieder betriebsbereit.

4. Arbeitshinweise

Fiir gutes Loten

» Die Létstelle muR metallisch rein sein.
Oxydation, Fett, Isolation usw. mechanische
(Schmirgelpapier, Birsten, Feile) bzw. durch
chemische Reiniger (Alkohol, FluBmittel)
entfernen.

* Die Lotspitze

* gut mit Létzinn verzinnen.

* niemals mit einer Feile bearbeiten.

* Vorverzinnen der zu verzinnenden Teile
erleichtert das Léten und sichert einen
einwandfreien elektrischen Kontakt.

*  Drahte vor dem Léten mechanisch verbinden
(verdrillen, verhaken, Rundése).

»  Erhitzen Sie erst die Lotstelle, anschlieRend
schmelzen Sie das Zinn tber der Létstelle und
lassen es dort einfliellen.

» Moglich wenig Lot auftagen.

» Die Warmebelastung (L6tzeit) so kurz wie
mdglich halten.

» Eine einwandfreie Létstelle ist glanzend und
glatt. Der Rand zeigt einen sauber haftenden
Ubergang zum Metall.

Lotzinn - Lot

Loétzinn ist im wesentlichen eine Legierung von
Zinn und Blei. Die Bezeichnung 60/40 besagt 60%
Zinn mit 40% Bleianteil. Fir elektrische
Létverbindungen nur saurefreies Lot mit
FluBmittelzusatz verwenden. Uber Speziallote fiir
besondere Arbeiten geben die Hersteller von
Loten Auskunft.

FluBmittel

Durch das FluBmittel wird das Schmelzen des
Lotes verbessert, gleichzeitig werden
Unreinheiten wie Fette und Metalloxyde geltst
und beim Loéten verdampft.

*  Organische FluBmittel wie Kolphonium und
Herze fir saurefreies Loten.

* Anorganische FluBmittel, diese sind
hochwirksam wirken aber korosiv. Nur fiir
groRere Verbindungen anwenden und die
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Lotstelle nachher gut reinigen.

Gedruckte Schaltungen

Die Leiterbahnen und die Miniaturbauelemente

sind sehr temperaturempfindlich und kénnen

somit leicht zerstort werden. Beachten Sie daher:

* Die Létarbeit gut vorbereiten.

* Die Bauelemente vormontieren.

* Leiterplatte bzw. Létstelle gegen Verschieben
sichern.

*  Nur erstklassiges Lot mit korrosionsfreiem
FluRmittel verwenden.

»  Kein Uberflissiges Lot aufbringen.

» Die Lotzeit (Temperaturbelastung) so kurz wie
moglich halten.

Verarbeiten von Plastikmaterial

Plastisches Material, wie es bei vielen
Haushaltswaren, Bodenbelagen und Spielzeug
verwendet wird, kann mit der Lotpistole bearbeitet
werden. Die Form der Schneidspitze ist daflir
besonders geeignet.

»  Schneidspitze vorsichtig erwarmen und
probieren bis das Material teigig wird.

¢ Zu hohe Temperatur verhartet bzw. verbrennt
das Material. So laRt sich Plastikmaterial
trennen oder eine Bruchstelle wieder
verbinden.

Brennarbeit an Holz oder Leder

Sollten Sie Freude an Brennarbeiten haben, dann
finden Sie als Sonderzubehdr eine zum Gravieren
ausgebildete Schneidspitze. Das schnelle
Anpassen der Arbeitstemperatur an das Material
erlaubt zligiges Arbeiten.

5. Wartung und Pflege

Reparaturen diirfen nur von einem
Elektrofachmann oder Servicewerkstatt
ausgefiihrt werden!

Diese Maschinen sind so konzipiert, dass sie
lange Zeit bei minimalem Wartungsaufwand
problemlos funktionieren. Durch regelmafiges
Reinigen und sachgerechte Behandlung
verlangern Sie die Lebensdauer lhrer Maschine.

Reinigen

Reinigen Sie das Maschinengehause regelmaiig
mit einem weichen Tuch, vorzugsweise nach
jedem Einsatz. Halten Sie die Lufterschlitze frei
von Staub und Schmutz. Entfernen Sie

hartnéckigen Schmutz mit einem weichen Tuch,
angefeuchtet mit Seifenwasser.

Verwenden Sie keine Lésungsmittel wie Benzin,
Alkohol, Ammonia, usw. Derartige Stoffe
beschéadigen die Kunststoffteile.

Schmieren
Die Maschine braucht keine zusatzliche
Schmierung.

Stérungen

Sollte beispielsweise nach Abnutzung eines Teils
ein Fehler auftreten, dann setzen Sie sich bitte mit
der auf der Garantiekarte angegebenen
Serviceadresse in Verbindung.

Umwelt

Um Transportschaden zu verhindern, wird die
Maschine in einer soliden Verpackung geliefert.
Die Verpackung besteht weitgehend aus
verwertbarem Material.

Benutzen Sie also die Mdglichkeit zum Recyclen
der Verpackung.

X

Schadhafte und/oder entsorgte
elektrische oder elektronische Geréte
miissen an den daflir vorgesehenen
Recycling-Stellen abgegeben werden.

Garantie
Lesen Sie die Garantiebedingungen auf der
separat beigefliigten Garantiekarte.

10
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ELEKTRISCHE SOLDEERSET

De nummers in de nu volgende tekst
verwijzen naar de afbeeldingen op pagina 2

©

Voor uw eigen veiligheid en die van
anderen raden wij u aan deze
gebruikershandleiding zorgvuldig door
te lezen, voordat u deze machine in
gebruik neemt. Bewaar deze
gebruikershandleiding en de overige
documentatie bij de machine.

Inleiding

Het betreft hier een apparaat voor huishoudelijk
gebruik. Dit soldeerpistool is geschikt voor het
solderen van gedrukte bedradingen van plastisch
materiaal en voor het inbranden van hout en leer.
leder ander gebruik is uitdrukkelijk uitgesloten.

Inhoudsopgave:

1. Technische informatie
2. \Veiligheidsvoorschriften
3. In gebruikname

4. Gebruiksaanwijzing

5. Service & onderhoud

1. Technische informatie

Machinegegevens

Spanning 230 V~
Frequentie 50 Hz
Opgenomen vermogen soldeerpistool 100 W
Opgenomen vermogen soldeerbout 30W
Dooftijd 12s/48s
Beschermingsklasse 1l
Gewicht 0,6 kg

Inhoud van de verpakking
Soldeerpistool met soldeerpunt
Soldeerbout

Soldeerhulp met loep
Tinafzuiger

Standaard voor soldeerbout
Rol soldeertin

Soldeervet

Soldeerpen

Reservepunt
Gebruiksaanwijzing

RGP G W (I I I G QL

Controleer de machine, losse onderdelen en
accessoires op transportschade.

Kenmerken
Fig. A
. Soldeerpunt
Fixeerschroef
Controlelampje
Drukknop
Handgreep
Aansluitkabel

2. Veiligheidsvoorschriften

Uitleg van de symbolen

C€

onRrhLb=

Conform de Europese toepasselijke
standaards op het gebied van
veiligheid

Klasse Il apparaat - Dubbel geisoleerd -
een geaarde stekker is niet noodzakelijk

Gevaar voor lichamelijk letsel of
materiele schade wanneer de
instructies in deze handleiding niet
worden opgevolgd

Gevaar voor elektrische schok

Verwijder onmiddellijk de stekker uit het
stopcontact bij beschadiging van het
snoer en tijdens
onderhoudwerkzaamheden

(]
A\
/A

Speciale veiligheidsinstructies

A\

(

Een veilig gebruik van dit apparaat is
alleen mogelijk, indien u de
veiligheidsaanwijzingen en de
gebruiksaanwijzing volledig leest en u
zich streng houdt aan de daarin
beschreven aanwijzingen.

» Trek voordat u met werkzaamheden aan het
soldeerpistool begint altijd eerst de stekker uit
het stopcontact.

* De aansluitkabel en de stekker dienen in
onbeschadigde toestand te zijn. Houd de
aansluitkabel altijd uit de buurt van de
soldeerpunt.

* Boor niet in de behuizing van het apparaat,
omdat daarmee de dubbele isolatie wordt
onderbroken (plakplaatjes gebruiken).

Ferm
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» De spanning van de voedingsbron dient
overeen te komen met de gegevens op het
typeplaatje van het apparaat.

« Draai de bevestigingsmoer van de
soldeerpunt altijd goed vast, opdat er een
goede elektrische verbinding bestaat.

¢ Lucht de werkplek voldoende om
onaangename dampen van smeltend
materiaal snel af te voeren.

* De netleiding van het soldeerpistool mag
uitsluitend door een erkend elektrotechnisch
bedrijf worden vervangen.

»  Gebruik uitsluitend originele accessoires, die
door de fabrikant worden meegeleverd of
worden aanbevolen.

Neem de stekker van het soldeerpistool

onmiddellijk uit het stopkontakt bij

*  Oververhitting van het soldeerpistool.

»  Storing in de netstekker, netsnoer of
snoerbeschadiging.

» Defecte schakelaar.

» Rook of stank van verschroeide isolatie.

Elektrische veiligheid

Neem bij het gebruik van elektrische machines
altijd de plaatselijk geldende
veiligheidsvoorschriften in acht in verband met
brandgevaar, gevaar voor elektrische schokken en
lichamelijk letsel. Lees behalve onderstaande
instructies ook de veiligheidsvoorschriften in het
apart bijgevoegde veiligheidskatern door.

A

Controleer altijd of uw netspanning
overeenkomt met de waarde op het
typeplaatje.

De machine is dubbel geisoleerd
overeenkomstig EN60355-1 een
aardedraad is daarom niet nodig.

Bij vervanging van snoeren of stekkers
Wanneer het netsnoer beschadigd raakt, dan
dient het vervangen te worden door een speciaal
netsnoer dat verkrijgbaar is bij de fabrikant of de
customer service van de fabrikant. Gooi oude
snoeren of stekkers direct weg zodra ze door
nieuwe exemplaren zijn vervangen. Het is
gevaarlijk om de stekker van een los snoer in een
stopcontact te steken.

Bij gebruik van verlengsnoeren
Gebruik uitsluitend een goedgekeurd
verlengsnoer, dat geschikt is voor het vermogen

van de machine. De aders moeten een doorsnede
hebben van minimaal 1,5 mm?2. Wanneer het
verlengsnoer op een haspel zit, rol het snoer dan
helemaal af.

3. Ingebruikname

Gebruik dit apparaat alleen voor
werkzaamheden, die binnen het
toepassingsgebied zijn toegelaten.

Soldeerpistool

Fig. A

* Inschakelen: Drukschakelaar 4 indrukken en
ingedrukt houden. Het controlelampje 3 licht
op bij het inschakelen van het apparaat.

» Uitschakelen: Drukschakelaar 4 loslaten.

*  De duur van de stroomtoevoer regelt de
soldeerwarmte (langere stroomtoevoer =
hogere soldeerwarmte). Houd tijdens het
solderen de drukschakelaar nooit te lang
ingedrukt. Stel de benodigde duur van de
stroomtoevoer in de praktijk vast door controle
van de soldeerwarmte. Om een constante
temperatuur te bereiken dient u een
stroomperiode van meer dan 12 seconden en
een uitschakeltijd van meer dan 48 seconden
te vermijden. Zodra u de drukschakelaar los
laat, wordt de soldeerwarmte automatisch
minder. Een hernieuwd indrukken van de
schakelaar zorgt voor een snelle stijging van
de warmtetemperatuur. Een gelijkblijvende
soldeerwarmte garandeert een optimale
soldeerkwaliteit, het aanlopen van de
soldeerpunt door te hoge temperaturen wordt
voorkomen en de levensduur van het
apparaat wordt daarmee verlengd.

Soldeerbout

* U sluit de soldeerbout aan door de stekker in
het stopcontact (met randaarde) te steken. Na
een geringe opwarmingstijd is de soldeerbout
klaar voor gebruik.

» Druk de soldeerpen krachtig tegen de te
solderen delen, opdat deze worden verhit.
Zorg ervoor, dat de pen met de grootst
mogelijke oppervlakte op de delen wordt
gedrukt. De warmteoverdracht is dan
maximaal.

* Houd de soldeerdraad op een veilige afstand,
om te voorkomen, dat u uw vingers brandt.
Geleid vervolgens de soldeerdraad tussen de
soldeerpunt en de te solderen delen.

* Als de delen voldoende verhit zijn, smelt het

12
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tin en vloeit het in de tussenruimte van de te
verbinden delen.

* Verwijder de pen van de te verbinden delen
zonder deze te bewegen en wacht tot de
verbinding goed is afgekoeld en gestold (ca.
10 sec.).

» Als de verbinding goed gesoldeerd is, dan
krijgt men een gepolijste en glanzende
oppervlakte.

Waarschuwing: Dit apparaat moet op
zijn standaard worden geplaatst,
wanneer het niet gebruikt wordt.

Hierna volgen enkele voorbeelden van slechte

soldeerverbindingen:

* Is hettin druppelvormig, dan was het
soldeerstremsel te koud.

* Ishettin mat en licht poreus of kristalachtig,
dan zijn de delen waarschijnlijk gedurende het
afkoelen bewogen.

* Iserte weinig tin op de verbinding
achtergebleven, dan was de soldering te
warm of is er te weinig tin gesmolten.

* Ishettin geel/zwart, dan betekent dat, dat er
teveel soldeervet werd gebruikt, resp. dat de
zuurkern van de soldeerdraad oververhit op
de soldering is gelopen. Dit dient u vooral bij
elektronische circuits te voorkomen, omdat de
meeste zuurvetten corrosief zijn en de
houdbaarheid van elektrische leidingen
verkorten.

Vervanging van de soldeerpunt

., Trek de stekker uit het stopcontact!

* De punt en de behuizing van het
soldeerpistool zijn via een contactstuk met
elkaar verbonden, zo dat het soldeerpistool
eenvoudig gerepareerd en verwisseld kan
worden. Aanlopen en slijtage van de punt na
langer gebruik maken een regelmatige
vervanging noodzakelijk.

* Voor het vervangen van de soldeerpunt:

* De beide fixeerschroeven 2, die de punt en
de behuizing met elkaar verbinden,
losdraaien en de oude punt verwijderen.

*  De nieuwe punt 1 plaatsen en de beide
schroeven 2 weer vastdraaien. Het
apparaat is weer klaar voor gebruik.

4. Gebruiksaanwijzing

Om goed te kunnen solderen

* De te solderen plek dient blank te zijn.
Oxydatie, vet, isolatie enz. via mechanische
(schuurpapier, borstels, vijlen) resp. via
chemische reiniging (alcohol, vioeimiddel)
verwijderen.

*  De soldeerpunt

goed met soldeertin vertinnen

nooit met een vijl bewerken

* Voorvertinning van de te vertinnen delen
maakt het solderen gemakkelijker en
verzekert u van een uitstekend elektrisch
contact.

» Draden voor het solderen mechanisch
verbinden (torderen, aaneenhaken, rond
oogije).

»  Verhit eerst de te solderen plek, vervolgens
smelt u het tin boven de te solderen plek en
laat u het erop viloeien.

»  Gebruik zo weinig mogelijk soldeersel.

*  Houd de warmtebelasting (soldeertijd) zo kort
mogelijk.

» Eengoede soldeerplek is glanzend en glad.
De rand toont een zuiver hechtende overgang
naar het metaal.

Soldeertin - soldeersel

Soldeertin is eigenlijk een legering van tin en lood.
De aanduiding 60/40 wil zeggen 60% tin met een
loodgehalte van 40%. Gebruik voor elektrische
soldeerverbindingen uitsluitend zuurvrij soldeersel
met vloeimiddeltoevoeging. De fabrikanten van
soldeersels kunnen u voor wat betreft speciale
soldeersels voor bijzondere werkzaamheden
informatie verschaffen.

Vloeimiddelen

Door het vioeimiddel wordt het smelten van het
soldeersel verbeterd en gelijktijdig worden
onzuiverheden zoals vetten en metaaloxides
opgelost en bij het solderen verdampt.

» Organische vloeimiddelen zoals colofonium
en harsen voor zuurvrij solderen.

* Anorganische vloeimiddelen werken zeer
goed maar zijn uiterst corrosief. Alleen voor
grotere verbindingen toepassen en de
soldeerplek naderhand goed reinigen.

Gedrukte bedradingen
De conductoren en de miniatuur-componenten
zijn gevoelig voor temperatuur en kunnen

Ferm
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daardoor gemakkelijk worden beschadigd. Let er

daarom goed op, dat:

* de soldeerwerkzaamheden goed worden
voorbereid;

» de componenten vooraf worden gemonteerd;

* de gedrukte bedrading resp de soldeerplaats
tegen verschuiven wordt beveiligd;

* uuitsluitend eersteklas soldeersel met
corrosievrij vloeimiddel gebruikt;

* niet teveel soldeersel wordt gebruikt;

» de soldeertijd (temperatuurbelasting) zo kort
mogelijk wordt gehouden.

Verwerken van plastisch materiaal

Plastisch materiaal, zoals dat bij heel veel
huishoudelijke gebruiksgoederen,
vloerbedekkingen en speelgoed wordt gebruikt,
kan met het soldeerpistool worden bewerkt. De
vorm van de snijpunt is daar bijzonder geschikt
VOor.

*  Snijpunt voorzichtig opwarmen en het
materiaal zacht proberen te maken.

* Eente hoge temperatuur verhardt resp.
verbrandt het materiaal. Zo kan plastisch
materiaal gescheiden worden of een breuk
weer worden gerepareerd.

Inbranden van hout of leer

Als u plezier beleeft aan inbranden, dan is er als
accessoire een speciaal voor het graveren
gemaakte snijpunt. De snelle aanpassing van de
werktemperatuur aan het materiaal maakt viot
werken mogelijk.

5. Service en onderhoud

Reparaties mogen uitsluitend worden
uitgevoerd door een elektrotechnische
vakman of servicedienst!

Deze apparaten zijn ontworpen om gedurende
lange tijd probleemloos te functioneren met een
minimum aan onderhoud. Door de machine
regelmatig te reinigen en op de juiste wijze te
behandelen, draagt u bij aan een hoge levensduur
van uw machine.

Reinigen

Reinig de machinebehuizing regelmatig met een
zachte doek, bij voorkeur iedere keer na gebruik.
Zorg dat de ventilatiesleuven vrij van stof en vuil

zijn. Gebruik bij hardnekkig vuil een zachte doek
bevochtigd met zeepwater.

Gebruik geen oplosmiddelen als benzine, alcohol,
ammonia, etc. Dergelijke stoffen beschadigen de
kunststof onderdelen.

Smeren
De machine heeft geen extra smering nodig.

Storingen

Wanneer er zich een storing voordoet,
bijvoorbeeld bij slijtage van een onderdeel, neem
dan contact op met het onderhoudsadres op de
garantiekaart.

Milieu

Om transportbeschadiging te voorkomen, wordt

de machine in een stevige verpakking geleverd.

De verpakking is zo veel mogelijk gemaakt van

recyclebaar materiaal. Maak daarom gebruik van

de mogelijkheid om de verpakking te recyclen.
E Defecte en/of afgedankte elektrische of

elektronische gereedschappen dienen

| .
ter verwerking te worden aangeboden
aan een daarvoor verantwoordelijke
instantie.
Garantie

Lees voor de garantievoorwaarden de apart
bijgevoegde garantiekaart.

14
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ENSEMBLE DE SOUDAGE

Les numéros dans le texte suivant référent

aux illustrations des pages 2.

©

avant de commencer a utiliser

I'appareil. Conservez mode d’emploi et
documentation a proximité de I'appareil.

Introduction

Cet appareil est congu pour 'usage domestique.
Le pistolet & souder convient pour le soudage de
circuits imprimés de matériel en plastique et pour
le marquage au feu de bois et de cuir. Tout autre

usage est rigoureusement exclu.

Contenu

1. Données de I'appareil
2. Instructions de sécurité
3. Mise en service

4. Mode d’emploi

5. Service & entretien

1. DONNEES DE L’APAREIL

Spécifications techniques
Tension

Pour votre propre sécurité, et celles des
autres, nous vous recommandons de
lire ce mode d’emploi avec attention

Fréquence

Absorption d’énergie pistolet a souder

Absorption d’énergie fer a souder

Temps d’extinction

12s/48s

Indice de protection

Poids

Contenu de I’emballage

1 Pistolet a souder avec pointe a souder
Fer a souder

Auxiliaire de soudage avec loupe
Aspirateur d’étain

Support pour fer a souder
Rouleau d’étain a souder
Graisse a souder

Pointe de soudage

Pointe de réserve

Notice d’emploi

R G W (I I I QI G

Vérifiez si la machine, les piéces détachées et les
accessoires n’ont pas été endommagés au

Caractéristiques du produit

Fig. A

onkrhwbd=

Pointe de soudage
Vis de fixation
Lampe de controle
Bouton-poussoir
Poignée

Cable de raccord

2. Consignes de sécurité

Explication des symboles

> B EQ

Conformément aux normes
Européennes applicables relatives a
la sécurité

Machine de la classe Il — Double
isolation — vous n’avez pas besoin d’une
prise avec mise a terre.

Indique un risque de blessures, un
danger mortel ou un risque
d’endommagement de I'outil en cas du
non-respect des consignes de ce mode
d’emploi.

Indique un risque de décharges
électriques

Débranchez immédiatement la fiche de
I'approvisdionnement électrique
principal dans le cas ou la corde est
endommagée et pendant la

Consignes de sécurité spéciales

>

Lutilisation en sécurité de cet appareil
n’est possible que si vous lisez
entierement les directives d’emploi et
les prescriptions de sécurité et que vous
vous teniez strictement aux indications
qui y sont mentionnées.

* Avant de commencer des travaux sur le fer a
souder, retirer toujours la fiche de la prise
électrique.

* Le cable de connexion et la fiche ne doivent
pas présenter le moindre endommagement.
Tenir toujours le cable de connexion a I'écart

transport. de la pointe de soudage.
* Ne pas percer de trous dans le logement de
I'appareil, car cela briserait la double isolation
Ferm 15
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(utiliser des auto-collants).

* Latension de la source d’énergie doit
correspondre avec les données sur la
plaquette du type de I'appareil.

* Bien serrer I'écrou de fixation de la pointe a
souder, de fagon a obtenir une bonne
connexion électrique.

»  Aérer suffisamment le lieu de travail afin
d’évacuer rapidement les émanations
désagréables du matériel fondant.

» Lecircuit du réseau du fer a souder ne doit
étre remplacé que par une entreprise en
électro-technique reconnue.

«  Utiliser uniquement des accessoires d’origine
recommandés, ou joints a la livraison, par le
fabricant.

Arréter immédiatement pistolet a souder en

cas de

»  Court-circuit de la fiche-secteur ou du fil
d’alimentation ou endommagement du fil
d’alimentation.

* Interrupteur défectueux.

*  Fumée ou odeur d’isolant bralé.

Consignes de sécurité électrique

Lors d'utilisation de machines électriques,
observez les consignes de sécurité locales en
vigueur en matiére de risque d’incendie, de chocs
électriques et de Iésion corporelle. En plus des
instructions ci-dessous, lisez entiérement les
consignes de sécurité contenues dans le cahier
de sécurité fourni a part.

A

Vérifiez toujours si la tension de votre
réseau correspond a la valeur
mentionnée sur la plaque signalétique.

L'outil bénéficie d’une double isolation,
conformément a la norme EN50144; un
fil de terre n’est par conséquent pas
requis.

En cas de changement de cables ou de fiches
Si le cable d’alimentation électrique est
endommagé, il doit étre remplacé par un cable
d’alimentation électrique spécial disponible aupres
du fabricant ou de son service clientéele. Jetez les
vieux cables ou prises immédiatement aprés les
avoirs remplacés par de nouveaux. Il est
dangereux de brancher un cable lache.

En cas d’emploi de cables prolongateurs
Employez exclusivement un cable pro longateur

homologué, dont 'usage est approprié pour la
puissance de la machine. Les fils conducteurs
doivent avoir une section minimale de 1,5 mm?. Si
le cable prolongateur se trouve dans un dévidoir,
déroulez entiérement le cable.

3. Mise en service

Utiliser cet appareil uniquement pour
des travaux admis sur le terrain de son
application

Pistolet a souder

Fig. A

» Mise en marche: Enfoncer légérement le
bouton-poussoir 4 et le tenir enfoncé.

La lampe de contréle 3 s’allume lors de la
mise en marche de I'appareil.

e Arrét: Lacher le bouton-poussoir 4.

* Ladurée de 'arrivée du courant régle la
chaleur de soudage (arrivée de courant plus
longue = chaleur de soudage plus élevée). Ne
tenez jamais le bouton-poussoir trop
longtemps enfoncé pendant le soudage. Fixez
la durée nécessaire d’arrivée du courant dans
la pratique en contrélant la chaleur du
soudage. Pour obtenir une température
constante, vous devez éviter une période de
courant de plus de 12 secondes et un temps
d’arrét de plus de 48 secondes. Dés que vous
lachez le bouton-poussoir, la chaleur de
soudage diminue automatiquement. Une
nouvelle pression de l'interrupteur entraine
une hausse rapide de la température. Une
chaleur de soudage égale garantit une qualité
de soudage optimale, le frottement de la
pointe de soudage par des températures trop
élevées est évité et la durée de vie de
I'appareil en sera augmentée.

Fer a souder

» Vous raccordez le fer a souder en introduisant
la fiche dans la prise électrique (avec ergot de
terre). Aprés un court temps de réchauffement
le fer a souder est prét a 'emploi.

» Pousser fortement la pointe de soudage sur
les parties a souder de fagon a les chauffer.
Veiller a appuyer la plus grande surface
possible de la pointe sur les parties a souder.
La transmission de la chaleur sera alors
optimalisée.

» Tenir le fil a souder a une distance s(re pour
éviter de vous brler les doigts. Guider ensuite
le fil a souder entre la pointe de soudage et les
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parties a souder.

» Lorsque les parties sont suffisamment
chauffées, I'étain fond et coule dans I'espace
entre les parties a souder.

» Retirer la pointe de soudage des parties a
souder sans bouger celles-ci et attendre que
la soudure soit bien refroidie et figée (env. 10
sec.).

» Sileraccord a été bien soudé, on obtiendra
une surface polie et brillante.

A\

Voici quelques exemples de mauvais raccords de

soudage:

»  Silétain est en forme de gouttes, c’est que la
coagulation du soudage était alors trop froide.

»  Silétain est terne et Iégerement poreux ou
cristallin, c’est que les parties ont
probablement été bougées durant le
refroidissement.

+  Slil estresté insuffisamment d’étain sur le
raccord, c’est que le soudage a été trop chaud
ou qu'il y a eu insuffisamment d’étain de
fondu.

»  Silétain est jaune/noir, cela signifie qu'on a
utilisé trop de graisse a souder, ou que le
centre acide du fil a souder trop chauffé, a
coulé sur la soudure. Cela doit surtout étre
évité dans des circuits électroniques, car la
plupart des graisses acides sont corrosives et
écourtent la durée de vie de conduites
électriques.

Attention : Cet outil doit étre placé sur
son support lorsqu’il n’est pas utilisé.

Remplacement de la pointe de soudage

A Retirer la fiche de la prise électrique!

* Lapointe et le logement du pistolet a souder
sont reliés 'une a I'autre par une piéce de
contact, de sorte que le pistolet a souder peut
étre réparé et remplacé de fagon simple.

Le frottement et 'usure de la pointe aprés un
usage prolongé, obligent régulierement a la
remplacer.

* Avant le remplacement de la pointe de
soudage :

» Dévisser les deux vis de fixation 2, qui
relient la pointe et le logement et retirer la
vieille pointe.

*  Placer la nouvelle pointe 1 et revisser les
deux vis 2. L’appareil est a nouveau prét a

I'emploi.

4. Mode d’emploi

Pour pouvoir souder de fagon correcte:

* L'endroit a souder doit étre de couleur
métallique. Faire disparaitre I'oxydation, la
graisse, l'isolation etc., a I'aide d’un nettoyage
mécanique (papier abrasif, brosses, limes) ou
a l'aide d’un nettoyage chimique (alcool,
fondant).

* La pointe de soudage :

bien étamer avec de I'étain a souder

ne jamais le toucher avec une lime

* Le pré-étamage des parties a étamer facilite le
soudage et vous permet d’obtenir un excellent
contact électrique.

» Avant le soudage, les fils doivent étre reliés
mécaniquement (tordre, accrocher, oeillet
rond).

* Au préalable, réchauffer I'endroit a souder,
ensuite fondre 'étain au-dessus de I'endroit a
souder en le faisant couler dessus.

» Utiliser le moins possible de soudure.

»  Tenir la charge de la chaleur (temps de
soudage) le plus court possible.

* Une soudure doit étre brillante et lisse. Le
bord présente une transition vers le métal pure
et adhérente.

Etain de soudage - soudure

L’étain a souder est proprement dit un alliage
d’étain et de plomb. L'indication 60/40 veut dire 60
% d’étain avec un taux de plomb de 40 %. Pour
des raccords de soudure électriques utilisez
uniqguement de la soudure sans acides avec
addition d’'un fondant. Les fabricants de soudures
vous fourniront des informations sur les soudures
spéciales pour des travaux spécifiques.

Fondants

Le fondant améliore la fonte de la soudure et fond
en méme temps les impuretés telles que les
graisses et oxydes de métal qui s’évaporent au
soudage.

» Des fondants organiques tels que le
colophane et des résines pour un soudage
sans acides.

» Les fondants anorganiques fonctionnent trés
bien mais sont extrémement corrosifs. Les
appliquer uniquement pour des raccords plus
grands et bien nettoyer le lieu de soudage par
la suite.
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Circuits imprimés

Les conducteurs et les composantes miniatures

sont sensibles a la température, par conséquent

ils peuvent facilement étre endommagés. C’est

pourquoi, il faut bien veiller a :

* ce que les travaux de soudage soient bien
préparés;

¢ ce que les composantes soient montées
auparavant;

¢ ce que le circuit imprimé ou I'endroit a souder
ne puisse pas glisser;

« n'utiliser que de la soudure de premiére
qualité avec un fondant anticorrosion;

¢ ne pas utiliser trop de soudure;

» ce que le temps de soudage (charge de
température) soit le plus court possible.

Traitement de matériel plastique

Le matériel plastique tel qu'il est utilisé dans de
nombreux articles a usage ménager, revétements
de sols et jouets, peut étre traité avec le pistolet a
soudure. La forme du point de coupure y est
particulierement apte.

*  Chauffer avec précaution le point de coupure
et essayer de ramollir le matériel.

¢ Une température trop élevée durcit ou brile le
matériel. C’est ainsi que I'on peut séparer du
matériel en plastique ou qu’une rupture peut
étre réparée.

Marquage au feu de bois ou de cuir

Si vous prenez du plaisir a marquer au feu, il
existe en accessoire une pointe de coupure faite
spécialement pour la gravure. La rapidité
d’adaptation de la température de travail au
matériel permet un travail facile et rapide.

5. Service en entretien

Les réparations doivent étre exécutées
uniquement par un spécialiste ou un
service compétent en électrotechnique!

Les machines ont été congues pour fonctionner
longtemps sans probléme avec un minimum
d’entretien. En nettoyant réguliérement et
correctement la machine, vous contribuerez a une
longue durée de vie de votre machine.

Nettoyage
Nettoyez régulierement le carter au moyen d’un
chiffon doux, de préférence a l'issue de chaque

utilisation. Veillez a ce que les fentes d’aération
soient indemnes de poussiére et de saletés. En
présence de saleté tenace, employez un chiffon
doux humecté d’eau savonneuse. Proscrivez
I'emploi de solvants comme 'essence, I'alcool,
'ammoniaque etc. car ces substances attaquent
les piéces en plastique.

Lubrification
Cette machine ne nécessite pas de graissage
supplémentaire.

Dysfunctionnements

Veuillez vous adresser au centre de service
indiqué sur la carte de garantie en cas d’un
dysfonctionnement, par exemple aprés I'usure
d’une piéce.

Environnement

Pour éviter les dommages liés au transport, la
machine est livré dans un emballage robuste.
L’emballage est autant que possible constitué de
matériau recyclable. Veuillez par conséquent
destiner cet emballage au recyclage.

Tout équipement électronique ou
électrique défectueux dont vous vous
seriez débarrassé doit étre déposé aux
points de recyclage appropriés.

Garantie
Pour les conditions de garantie, lisez le certificat
de garantie joint a part.
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JUEGO DE SOLDADURA
ELECTRICO

Los nimeros que se indican en el siguiente
texto hacen referencia a las figuras
contenidas en las pdginas 2

Para su propia seguridad y la de otras

personas, le recomendamos leer
atentamente estas instrucciones de uso
antes de poner en funcionamiento el
aparato. Conserve este manual del
usuario y la demas documentacion
Jjunto con la herramienta.

Introduccion

Se trata de un aparato para uso doméstico. Esta
pistola soldadora es apta para soldar en circuitos
impresos de material plastico y para trabajos de
soplete con madera y cuero. Se excluye
expresamente cualquier otra utilizacion.

Contenidos:

1. Datos técnicos

2. Normas de seguridad

3. Puesta en servicio

4. Indicaciones para el trabajo
5. Servicio y mantenimiento

1. Datos técnicos

Caracteristicas técnicas

Voltaje 230 V~
Frecuencia 50 Hz
Potencia absorbida pistola soldadora 100 W
Potencia absorbida hierro de soldar 30W
Régimen intermitente 12s/48s
Clase de proteccion ]
Peso 0,6 kg

Contenido del embalaje

1 Manual de instrucciones
Pistola soldadora con cabeza del soldador
Hierro de soldar

Auxiliar de soldadura con lupa
Aspirador de estafio

Soporte del hierro de soldar
Rollo de estafo para soldar
Pasta para soldar

Espiga de soldadura

Cabeza de repuesto

R G W (I I I QI G

Compruebe todas las piezas para detectar
posibles dafios por el transporte. Silos hubiera o
faltase cualquier pieza, informe al comerciante

que le vendié la maquina.

Partes del producto

Fig. A

Cabeza del soldador
Tornillo de fijacion

Indicador de funcionamiento
Interruptor pulsante

Mango

Cable de conexion

2. Normas de seguridad

Explicacion de los simbolos

C€

onRrwbd=

Conforme a los estandares europeos
CE aplicables en materia de
seguridad.

Herramienta de tipo Il — Doble
aislamiento — No requiere enchufe con
conexion a tierra.

Indica peligro de accidente, de muerte o
riesgo de provocar averias en el
aparato en caso de no sequir las
instrucciones de este manual.

Indica el peligro de sufrir descargas
eléctricas.

Desconecte inmediatamente la toma de
corriente en caso de que se darie el
cable de potencia y durante el proceso
de mantenimiento

O
A
/N
X

Instrucciones especiales de seguridad
Manejo sin peligro de la maquina es
posible tunicamente si lee Vd.
detenidamente las indicaciones de
seguridad y las instrucciones de
manejo, y si sigue Vd. a rajatabla las
indicaciones que contienen.

* Antes de cualquier trabajo en la pistola
soldadora, extraiga el enchufe de la toma de
red.

» Cable de conexion y enchufe deben estar en
perfecto estado. Mantenga siempre el cable
de conexion alejado del campo de accion.

* No perfore la carcasa del aparato, pues
interrumpiria su doble aislamiento (utilice
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pegatinas).

* Latension de la fuente de energia debe
coincidir con lo indicado en la placa de
caracteristicas del aparato.

*  Apriete siempre bien la tuerca de sujecion de
la cabeza del soldador, para que asi pueda
producirse una buena conexion eléctrica.

» Ventile suficientemente el lugar de trabajo,
para poder evacuar rapidamente los vapores
desagradables del material fundente.

¢ Lalinea de conexion a la red de la pistola
soldadora sélo puede ser sustituida por una
empresa eléctrica especializada.

»  Utilice solo accesorios originales
suministrados o recomendados por el
fabricante.

Desconecte la pistola soldadora

inmediamente, para el caso de

*  Sobrecalentamiento.

* Averia en la clavija, cable de conexion o
deterioro del cable.

* Interruptor defectuoso.

¢ Humo o mal olor por la quema del aislamiento.

Seguridad eléctrica

Tenga siempre presentes las normas de
seguridad locales con respecto al peligro de
incendio, peligro de sufrir descargas eléctricas y
peligro de accidentes. Lea, ademas de las
instrucciones que siguen a continuacion, las
normas de seguridad que aparecen en el
cuadernillo anexo.

Controle que la tensién de la red sea la
misma que la que aparece indicada en

la placa.

n La maquina tiene un doble aislamiento
conforme a EN50144; por tanto no es
necesario un hilo de puesta a tierra.

Recambio de cables y enchufes
Si la red eléctrica de cables resulta dafiada, se

debe sustituir con una red de cables especial que

se puede obtener del fabricante o del servicio de
atencion al cliente. Deshagase de los cables o
clavijas antiguos inmediatamente después de
sustituirlos por los nuevos. Es peligroso conectar
a un enchufe la clavija de un cable suelto.

Uso de cables de extensién
Utilice siempre cables de extension autorizados
que sean aptos para la potencia del aparato. Los

hilos deben tener un diametro de 1,5 mm>.
Cuando el cable de extension esté en un carrete,
desenrolle el cable completamente.

3. Puesta en servicio

Plee este aparato solo para los trabajos
delimitados dentro del ambito de
aplicacion.

Pistola soldadora

Fig. A

* Encender: Presione y deje presionado el
interruptor pulsante 4. El indicador de
funcionamiento 3 brilla al encender el aparato.

* Apagar: Deje libre el interruptor pulsante.

* Laduracion de la admision de corriente regula
la temperatura de soldadura (mas tiempo de
admision de corriente = mayor temperatura de
soldadura). Durante la soldadura, no
mantenga nunca presionado el interruptor
pulsante demasiado tiempo seguido.
Determine en la practica la duracién necesaria
de la admisién de corriente controlando la
temperatura de soldadura. Para llegar a una
temperatura constante, evite que la admision
de corriente dure mas de 12 segundos. Evite
también tiempos de desconexion mayores de
48 segundos. Tan pronto como deje Vd. de
presionar el interruptor pulsante, la
temperatura descendera automaticamente.
Vuelva a apretar el interruptor para aumentar
rapidamente la temperatura. Una temperatura
de soldadura constante garantiza la calidad
de los trabajos, evita el accionamiento de la
cabeza de soldar a temperaturas demasiado
altas y alarga la vida del aparato.

Hierro de soldar

»  Conecte el hierro de soldar enchufando la
clavija en la toma de red (con puesta a tierra).
Tras un breve periodo de calentamiento, el
hierro de soldar esta listo para el servicio.

»  Apriete con fuerza la espiga soldadora contra
las piezas a soldar, para que éstas se
calienten. Intente que la mayor superficie
posible de espiga esté en contacto con las
piezas a soldar, pues asi la transmision de
calor sera mayor.

* Mantenga el alambre de aportacién a una
distancia segura para no quemarse los dedos.
Lleve entonces el alambre de aportacion entre
la espiga y las piezas a soldar.

» Cuando las piezas estén suficientemente
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calientes, el estafio se fundira y fluira al
espacio intermedio entre las piezas a unir.
Aleje la espiga de las piezas a unir sin que
éstas se muevan, y espere a que la unién esté
bien enfriada y solidificada (aprox. 10 sec.).

Si la union esta bien soldada obtendra Vd.
una superficie pulida y brillante.

su soporte cuando no esté en uso.

ﬁ Advertencia: apoye la herramienta en

A continuacién damos algunos ejemplos de malas
uniones soldadas:

Si el estafio forma gotas, el cuajo estaba
demasiado frio;

Si el estafio presenta un aspecto mate y
ligeramente poroso o cristalino,
probablemente las piezas se movieron
durante el enfriamiento;

Si ha quedado demasiado poco estafio en la
union, la soldadura estaba demasiado
caliente o el estafio no se fundié lo suficiente;
Si el estario estd amarillo/negro, significa que
se utilizd demasiada pasta para soldar, o que
el nucleo acido del alambre de aportacion
lleg6 sobrecalentado a la soldadura. Esto
debera Vd. evitarlo sobre todo en circuitos
electronicos, pues la mayoria de las grasas
acidas son corrosivas y limitan la consistencia
de las conducciones electronicas.

Sustitucion de la cabeza del soldador

. iExtraiga el enchufe de la toma de red!

La cabezay la carcasa de la pistola soldadora
estan unidas por una pieza de contacto, de
manera que la pistola pueda repararse y
cambiarse con comodidad. El funcionamiento
y el desgaste de la cabeza del soldador hacen
necesaria su sustitucion a intervalos
regulares.
Para sustituir la cabeza del soldador:
Suelte los dos tornillos de fijacién 2 que
unen cabeza y carcasa, y retire la cabeza
vieja.
Inserte la nueva cabeza 1y vuelva a
colocar los dos tornillos 2. El aparato esta
ya de nuevo listo para el servicio.

ES

4. Indicaciones para el trabajo

Para una buena soldadura

*  El punto de soldadura debe estar
metalicamente limpio. Elimine 6xido, grasa,
aislamientos, etc. por medios mecanicos
(papel de lija, cepillos, pieles) o quimicos
(alcohol, fundentes).

* Lacabeza del soldador

estariela bien con estafio de soldar

nunca la manipule con una piel

» El preestafiado de las partes a estafar facilita
la soldadura y asegura un perfecto contacto
eléctrico.

* Una mecanicamente los alambres antes de
soldar (cableado, enganche, ojal redondo).

» Caliente primero el lugar de la soldadura, a
continuacién funda el estafio sobre ese lugar
y deje que fluya introduciéndose.

» Sies posible, aplique poca soldadura.

* Mantenga la carga térmica (tiempo de
soldadura) el menor tiempo posible.

* Unlugar perfecto para soldar es brillante y
liso. El borde muestra una transicion al metal
limpia y adherente.

Estaio para soldar — soldadura

El estafo para soldar es basicamente una
aleacién de estafio y plomo. La designacion 60/40
indica un 60% de estafio con un 40% de plomo.
Para uniones soldadas eléctricas, utilice
unicamente soldadura exenta de acido con
adicion de fundente. Acerca de soldaduras
especiales para trabajos especificos, los
fabricantes de soldadura le proporcionaran
informacion.

Fundente

Por medio del fundente se mejora la fundicién de
la soldadura. Al mismo tiempo se disuelven,
evaporandose en el proceso de soldadura, las
impurezas como grasas y oxidos metalicos.

»  Fundentes organicos como colofonia o resina
para soldadura exenta de acido.

» Fundentes anorganicos, de gran eficacia,
pero con efectos corrosivos. Utilicelos sélo en
uniones grandes, y limpie después bien el
lugar de la soldadura.

Circuitos impresos

Los conductores impresos y los componentes
miniaturizados son muy termosensibles, pudiendo
destruirse facilmente. Tenga en cuenta pues:
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* Prepare bien el trabajo de soldadura.

* Realice un montaje previo de los
componentes.

* Asegure la placa de circuitos o el lugar a
soldar contra deslizamientos.

« Ultilice sélo soldadura de primera clase con un
fundente anticorrosion.

* No aplique mas soldadura de la necesaria.

* Mantenga el tiempo de soldadura (carga
térmica) el menor tiempo posible.

Manipulaciéon de material plastico

El material plastico, tal como se emplea en
numerosos productos del ambito doméstico,
revestimientos para suelos y juguetes, puede
trabajarse con la pistola soldadora. La forma de la
punta de corte esta especialmente preparada para
ello.

» Caliente cuidadosamente la punta de corte y
pruebe hasta que el material se ponga
pastoso.

¢ Unatemperatura demasiado elevada
endurece o quema el material. Asi se deja
separar el material plastico o unirse de nuevo
sin punto de fractura.

Trabajo de soplete en madera o cuero

Si es Vd. aficionado a los trabajos de soplete,
encontrara una punta de corte especialmente
disefiada para grabado como accesorio especial.
La rapida adecuacion de la temperatura de trabajo
al material permite el trabajo ininterrumpido.

5. Servicio y mantenimiento

Las reparaciones deben ser realizadas
exclusivamente por un técnico
especializado del taller de servicio al
cliente.

Los aparatos han sido disefiados para funcionar
correctamente durante un largo periodo de tiempo
necesitando un mantenimiento minimo.
Manteniendo limpio el aparato y usandolo
correctamente, conseguira alargar la vida util de
los aparatos.

Limpieza

Limpie regularmente el aparato con un pafio,
preferentemente después de cada uso.
Asegurese de que las rejillas de ventilacién no
posean particulas de polvo ni suciedad. Si hubiera
suciedad incrustada, utilice un pafio humedecido

con aguay jabon. No utilice jamas materiales
disolventes tales como gasolina, alcohol,
amoniaco, etc. Dichos productos podrian dafar el
plastico de diferentes piezas del aparato.

Engrasado
El aparato no necesita ser engrasado.

Averias

Si se presenta una averia, por ejemplo, por el
desgaste de una pieza, pédngase en contacto con
el proveedor de servicios indicado en la tarjeta de
garantia.

Uso ecolégico

Para prevenir los dafos durante el transporte, el
aparato ha sido embalado. Dicho embalaje esta
hecho, en la medida de lo posible, de material
reciclable. Le rogamos, por lo tanto, que recicle
dicho material.

Cualquier aparato eléctrico o
electrénico desechado y/o defectuoso
tiene que depositarse en los lugares
apropiados para ello.

Garantia

Lea atentamente las condiciones de garantia
indicadas en la tarjeta de garantia que aparece en
este manual de instrucciones.
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JOGO DE SOLDADURA ELECTRICA

Os numeros no texto seguinte referem-se aos
desenhos na pdgina 2

Para a sua propria seguranca e para a

seguranca dos outros, leia
cuidadosamente estas instrugbes antes
de utilizar este aparelho. Vai ajuda-lo a
compreender o produto mais facilmente
e a evitar riscos desnecessarios.
Guarde este manual de instrugées num
local seguro para futuras utilizagées.

Utilizacao

Este equipamento é previsto para uso doméstico.
Esta pistola de soldagem é apropriada para
soldagem de placas de circuito impresso,
soldagem de plasticos e para servigos de
gravagao em madeira e couro. Quaisquer outras
aplicagdes estdo especificamente excluidas.

Contetdos

Dados da maquina

2. Instrucdes de seguranca
3. Manejo

4. Manutengéo

5. Servigo e manutengao

1. Dados da maquina

Especificagoes técnicas

N

Voltagem 230 V~
Frequéncia 50 Hz

Consumo de poténcia: pistola de soldagem 100 W

Consumo de poténcia: ferro de soldar 30W

Servigo intermitente 12s/48s

Tipo de protecdo 1l /'\
Peso 0,6 kg H

Caracteristicas

Fig. A
. Ponta

Parafuso de fixagao

Indicador de estado

Chave

Manopla

Fio de alimentagéo.

2. Instrugodes de seguranca

Explicagao de simbolos

onkrhwbd=

Em conformidade com as normas de
seguranca essenciais aplicaveis das
directivas europeias

Maquina classe Il — Isolamento duplo —
N&o necessita de tomada com terra.

Indica o risco de ferimentos, perda de
vida ou danos na ferramenta, se ndo
sequir as instrugbes deste manual.

Indica o perigo de choque eléctrico

Desligue imediatamente a ficha da
corrente eléctrica caso o fio de
alimentagéo esteja danificado durante
as tarefas de manutengéo

> BB E Q

Instrugdes especiais de seguranga

A utilizagéo segura do equipamento
somente sera possivel quando vocé ler

Conteudo da embalagem

1 Pistola de soldagem com ponta
Ferro de soldar

Apoio de auxilio com lente de aumento
Ferramenta de sucgéo de solda
Apoio para ferro de soldar

Rolo de solda

Pasta de soldagem

Pino de soldagem

Ponta de soldagem sobressalente
Instrugdes de uso

R G W (I I I QI G

Inspeccione a maquina, as pegas soltas e os
acessorios quanto a danos de transporte.

as instrugbes de uso e seguranca
completamente, e seguir rigorosamente
as informag6es contidas.

* Paratodos os trabalhos na pistola de
soldagem, desligue a tomada da rede de
alimentagao.

* Ofio de alimentagéo e a tomada devem estar
em perfeitas condigbes. Sempre mantenha o
fio de alimentagéo longe da area de trabalho.

» Nao perfure a carcaga do equipamento pois o
isolamento duplo sera danificado (utilize
prote¢des adesivas).

» Avoltagem da fonte de alimentagéo elétrica
deve corresponder as instru¢des da plaqueta
de tipo do equipamento.
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» Sempre aperte a porca firmemente quando
instalar a ponta. Isto assegura uma boa
conexao elétrica.

* Ventile o local de trabalho o suficiente para
evitar vapores indesejaveis provenientes dos
materiais derretidos.

* Durante o uso, a pistola de soldagem deve ser
deixada afastada.

* O fio de alimentagao da pistola de soldagem
somente deve ser trocado por um eletricista
experiente.

»  Utilize somente acessdrios originais que séo
fornecidos ou recomendados pelo fabricante.

Imediatemente desligue a pistola de soldagem

em caso de

* Apistola de soldagem superaquecer.

* Malfuncionamento da tomada, soquete ou
cabos danificados.

* Chave quebrada.

* Fumaga ou cheiro causado por isolagéo
queimada.

Seguranca eléctrica

Quando usar ferramentas eléctricas, respeite
sempre as regras de seguranca localmente em
vigor, referentes ao perigo de incéndio, choque
eléctrico ou ferimentos. Além das instrugdes
seguintes leia também as instrucdes de
seguranga fornecidas em separado.

A

Verifique sempre se a voltagem da rede
corresponde a voltagem indicada na
chapa de tipo.

A maquina esta duplamente isolada em
conformidade com a norma EN 60335-
1, por isso ndo necessita de fio de
ligacéo a terra.

Substituigcdo de cabos ou fichas

Em caso de deterioragao do cabo da corrente,
este devera ser substituido por um cabo de
corrente especial, disponivel a partir do fabricante
ou do servigo de apoio ao cliente do fabricante.
Destrua os cabos ou fichas usados imediatamente
apds a sua substituicdo por novos. E perigoso
ligar a ficha de um cabo frouxo a uma tomada.

Utilizacao de cabos de prolongamento

Apenas use cabos de prolongamento aprovados
que sejam adequados para a poténcia da
maquina. A espessura minima dos fios condutores
é de 1,5 mm?2. Quando usar um cabo de

prolongamento enrolado, desenrole sempre o
cabo completamente.

3. Operando

Utilize este equipamento somente para
trabalhos que estéo incluidos na gama
de utilizag&o.

Pistola de soldagem

Fig. A

» Liguar: aperte a chave 4 e mantenha
apertada. O indicador de estado 3 acende
guando o equipamento esta ligado.

* Desligar: solte a chave 4.

¢ Aduragao da alimentagéo de corrente
determinara a temperatura da solda
(alimentagao de corrente mais prolongada =
temperatura da solda mais alta). Enquanto
soldar, ndo mantenha a chave apertada por
muito tempo. Determine a duragdo necessaria
da alimentacao de corrente na pratica através
do controle da temperatura da solda. Para
alcangar uma temperatura constante, evite
corrente constante por mais de 12 segundos e
corte a corrente durante 48 segundos. Assim
que voceé soltar a chave, a temperatura da
solda é automaticamente reduzida. Ao ligar
subsequentemente a temperatura aumenta
rapidamente. Uma temperatura de solda
constante garante uma qualidade melhor,
evite manter a ponta de soldagem a
temperaturas muito elevadas e prolongue a
vida util do equipamento.

Ferro de soldar

» Ligue o ferro de soldar. Insira a tomada no
soquete (com aterramento). Apés um curto
periodo de aquecimento, o ferro de soldar
esta pronto para o uso.

»  Aperte a ponta de soldagem firmemente
contra as partes a serem soldadas para que
estas sejam aquecidas. Assegure que a ponta
de soldagem esteje contra a maior area de
superficie possivel das partes. A tranferéncia
de calor sera a maior possivel.

»  Segure o fio de solda de estanho a uma
distancia segura para que vocé nao queime
seus dedos. Entao passe o fio de solda de
estanho entre a ponta de soldagem e as
partes a serem soldadas.

» Se as partes foram aquecidas o suficiente,
derreta o fio de solda de estanho e deixe
escorrer no espago entre as partes a serem
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soldadas.

* Remova a ponta de soldagem das partes a
serem soldadas, mas sem mové-las e
aguarde até que a junta tenha esfriado e
endurecido (aprox. 10 segundos).

* Seajunta se soldou bem, vocé vai obter uma
superficie polida e brilhante.

Aviso: Esta ferramenta deve ser
colocada no seu suporte quando ndo
estiver em uso.

Abaixo seguem alguns exemplos de juntas mal

soldadas:

»  Se o estanho de soldagem esta em forma de
gotas, o material estava frio.

*  Se o estanho de soldagem esta opaco e
ligeiramente poroso ou cristalino, as partes
provavelmente foram movidas durante o
processo de esfriamento.

* Se najunta ficou depositado pouco estanho
de soldagem, o material estava quente
demais ou o estanho de soldagem néao foi
derretido o sufuciente.

* Se o estanho de soldagem esta amarelo ou
preto, isto significa que foi usada pasta de
soldagem em demasia ou que o cerne do fio
de soldagem de estanho foi superaquecido
durante a soldagem. Vocé deve evitar o acima
mencionado em todos os circuitos eletrénicos,
pois a maioria das pastas acidas sao
corrosivas e reduzem a vida util da fiagdo
eletronica.

Troca da ponta de soldagem

.g Desligue da tomada de alimentagéo!

* Aponta e a carcaga da pistola de soldagem
estdo ligadas através de uma pecga de
contato, para que a pistola de soldagem
possa ser reparada e trocada
confortavelmente. O desgaste natural da
ponta apés longos periodos de uso faz a troca
necessaria a intervalos regulares.

» Para trocar a ponta de soldagem:

»  Desparafuse os 2 parafusos de fixagdo, que
mantém a ponta e a carcaca junto e remova
a ponta velha.

*  Coloque a ponta nova 1 e aperte os dois
parafusos 2 novamente. O equipamento
esta pronto para uso novamente.

4. Indicagoes de utilizagao

Para uma boa soldagem

* Ajunta de soldagem deve ser alinhada.
Remova oxidacgao, graxas e similares
mecanicamente (lixas, escovas, limas) ou
limpadores quimicos (alcool, solvente).

* Aponta de soldagem

Faga uma boa cobertura com o estanho de

soldagem.

Nunca trabalhe sobre ela com uma lima.
* Apré soldagem de cada parte a ser soldada
faz a soldagem mais féacil e assegura um

perfeito contato elétrico.

» Assegure que os fios estdo mecanicamente
conectados antes de soldar (enrole-os,
engate-os, prenda-os).

* Primeiramente aqueca a junta de soldagem e
depois derreta a solda sobre a junta e deixe
escorrer.

* Derreta a menor quantidade possivel de
solda.

* Mantenha a carga de calor (tempo de
soldagem) a menor possivel.

* Umajunta soldada perfeitamente ¢ lisa e
brilhante. As beiradas mostram um juncao
limpa e firme com o metal.

Fio de soldagem de estanho

O estanho de soldagem é essencialmente uma
liga de estanho e chumbo. A designacéo 60/40
significa uma combinag&o de 60% estanho com
40% de chumbo. Para juntas soldadas
elétricamente, use solda e solvente n&o acido.
Para informagéo sobre soldas especiais para
trabalhos especificos, consulte o fabricante.

Solvente

O derretimento da solda € aumentado com o uso
de solvente, ao mesmo tempo em que impurezas
como graxa ou metal oxidado é removido e
evapora durante a soldagem.

»  Solventes organicos como colofénio e resinas
para soldagem sem acidos.

»  Solventes inorganicos que sao altamente
efetivos mas corrosivos. Use somente para
juntas maiores e limpe-as completamente
apos a soldagem.

Circuitos impressos

As tiras condutoras e componentes em miniatura
sdo muito sensiveis a temperatura e podem ser
facilmente danificados. Preste atencdo ao
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seguinte:

» Prepare bem o trabalho de soldagem.

* Faga a pré-montagem dos componentes.

* Prenda a placa de circuito impresso ou juntas
a serem soldadas com grampos.

e Utilize somente solda de primeira classe com
solvente anti-corrosivo.

* Nao aplique solda em demasia.

* Mantenha o tempo de soldagem (carga de
calor) o mais curto possivel.

Trabalhando com plastico

Como este é utilizado para muitos itens
domeésticos, pisos e brinquedos, o plastico pode
ser trabalhado com a pistola de soldagem. O
formato da ponta de corte é especialmente
designado para isto.

* Aqueca a ponta de corte cuidadosamente e
verifique até que o material se torne pastoso.

*  Temperaturas muito altas vao danificar ou
queimar o material. O plastico pode portanto
ser separado ou um ponto de ruptura ser
juntado novamente.

Trabalho de gravagcao em madeira ou couro
Se vocé gosta de trabalhos de gravagéo, entéo a
ponta de corte oferece a vocé um acessorio
especial preparado especialmente para gravacéao.
Arapida adaptagao da temperatura de trabalho ao
material permite trabalhar sem interrupgao.

5. Servigo e manutencao

Tenha o cuidado de ter a maquina
desligada da corrente quando efectuar
a manuteng&o nas partes mecanicas.

As maquinas foram concebidas para operar
durante de um periodo de tempo prolongado com
um minimo de manutengéo. A continuidade do
funcionamento satisfatério da maquina depende
da adequada manutencao da maquina e da sua
limpeza regular.

Limpeza

Limpe regularmente a carcaga da maquina com
um pano suave, de preferéncia apés cada
utilizagéo. Mantenha as aberturas de ventilagao
sempre livres de poeiras e sujidade. No caso da
sujidade custar a sair, use um pano suave
humedecido em agua de sab&o. Nunca utilize
solventes como por exemplo gasolina, alcool,
amoniaco, etc. Estes solventes poderao danificar

as partes plasticas da maquina.

Lubrificagao
A maquina néo requer qualquer lubrificagdo
adicional.

Falhas

Se ocorrer alguma falha, por exemplo, devido a
desgaste duma peca, contacte o enderego de
assisténcia indicado no cartao de garantia.

Protec¢édo do meio ambiente

Com vista a evitar quaisquer danos de transporte,
a maquina é fornecida numa embalagem
resistente, fabricada na medida do possivel em
materiais reciclaveis. Entregue, portanto, a
embalagem para reciclagem.

X

Os aparelhos eléctricos ou electrénicos
avariados e/ou eliminados tém de ser
recolhidos nos pontos de reciclagem
adequados.

Garantia

Os termos e condi¢des da garantia encontram-se
descritos no boletim da garantia fornecido em
separado.
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CORREDO SALDATURA ELETTRICA

I numeri contenuti nel testo sottostante si
riferiscono alle illustrazioni a pagina 2

Per la vostra sicurezza e quella degli

altri, per favore leggere attentamente
queste istruzioni prima di usare questo
apparecchio. Vi aiuteranno a capire il
funzionamento del vostro prodotto piu
facilmente e ad evitare rischi.
Conservare questo manuale di
istruzioni in un luogo sicuro per uso
futuro.

Campo di impiego

L’apparecchio & destinato all’'uso domestico. Il
saldatore elettrico a pistola € indicato per la
saldatura su circuito / i stampati, di materiale
plastico e per i lavori di cottura su legno e cuoio.
Ogni altro tipo di impiego viene espressamente
escluso.

Contenuti

1. Dati della macchina

2. Misure di sicurezza

3. Messa in funzione

4. [Instruzioni di lavoro

5. Assistenza e manutenzione

1. Dati dell’amacchina

Caratteristiche tecniche

Tensione 230 V~
Frequenza 50 Hz
Potenza assorb. saldatore a pistola 100 W
Potenza assorbita saldatoio 30W

Funzionamento intermittente 12 sec/48 sec
Classe di protezione ]
Peso 0,6 kg

Contenuto della confezione

1 Saldatore elettrico a pistola con relativa punta
1 Saldatoio

1 Ausiliari per la saldatura con lente di
ingrandimento

Aspiratore di stagno

Montante per saldatoio

Rotolo di stagno per saldare

Pasta per saldare

Spina per saldare

Punte di ricambio

Manuale di funzionamento

Verificare che la macchina, le singole parti e gli
accessori non abbiano subito danni durante il

A A A A a o

trasporto.

Informazioni sul prodotto
Fig. A
1. Punta per saldare

2. Vite difissaggio

3. Spia di funzionamento
4. Interruttore a pressione
5. Maniglia

6. Cavo diallacciamento

2. Misure di sicurezza

Legenda dei simboli

C€

CE Conformita agli standard
applicabili della sicurezza europea

Macchina classe Il - Doppio isolamento
- Non e necessaria la messa a terra

Segnala il rischio di lesioni personali, di
morte o di danni all’apparecchio in caso
di non osservanza delle istruzioni di
questo manuale.

Indica il rischio di scossa elettrica.

Stacchi la spina immediatamente dalla
linea principale in caso di danni al cavo
durante la manutenzione

< > [> [oO

Speciali norme di sicurezza
E’ possibile utilizzare I'apparecchio in
modo sicuro solo dopo aver letto

attentamente le istruzioni di sicurezza e

il manuale di funzionamento,

rispettando strettamente le indicazioni

in esso contenute.

* Prima diintervenire sul saldatore elettrico a
pistola togliere la spina dalla presa di corrente.

* Il cavo diallacciamento e la spina devono
essere in condizioni ottimali. Tenere sempre
lontano il cavo dall’ambito di azione.

* Non forare il corpo dell’apparecchio, perché
altrimenti viene interrotto il doppio isolamento
(utilizzare adesivi).

» Latensione di alimentazione della fonte di
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energia deve coincidere con i dati indicati sulla
targhetta dell’apparecchio

* Serrare sempre a fondo il dado per fissare la
punta, in modo da garantire un collegamento
elettrico corretto.

* Aerare a sufficienza I'ambiente di lavoro, per
allontanare rapidamente eventuali vapori
sgradevoli sprigionatisi dal materiale in
fusione.

* Lalinea di alimentazione alla rete del
saldatore a pistola puo essere sostituita solo
da una azienda elettrica specializzata

»  Utilizzare solo accessori originali forniti o
raccomandati dal produttore.

Disattivare immediatamente I’apparecchio in
caso di

»  Surriscaldamento dell’apparecchio.

» Cavo o spina difettosi o cavo danneggiato.

* Interruttore difettoso.

*  Fumo o odore di materiale isolante bruciato.

Norme elettriche di sicurezza

Quando utilizar maquinas eléctricas deve sempre
respeitar as normas de seguranga em vigor no
local, devido ao perigo de incéndio, de choques
eléctricos ou ferimentos pessoais. Para além das
instrugdes abaixo, leia também as instru¢des de
seguranga apresentadas no folheto de seguranca
em anexo. Guarde as instru¢gdes num lugar
seguro!

A

Accertarsi sempre che I'alimentazione
elettrica corrisponda alla tensione
indicata sulla targhetta dei dati
caratteristici.

La macchina dispone di un doppio
isolamento, conformemente alla norma
EN 50144, per tale motivo, non occorre
un filo di terra.

Substituigdo de cabos ou fichas

Em caso de deterioragao do cabo da corrente,
este devera ser substituido por um cabo de
corrente especial, disponivel a partir do fabricante
ou do servigo de apoio ao cliente do fabricante.
Destrua os cabos ou fichas usados imediatamente
apds a sua substituicdo por novos. E perigoso
ligar a ficha de um cabo frouxo a uma tomada.

Uso di prolunghe
Utilizzare soltanto prolunghe approvate ed idonee
alla potenza della macchina. | nuclei devono avere

una sezione minima di 1,5 mm2. Se la prolunga
arrotolata su di una bobina, occorre srotolarla
completamente.

3. Messa in funzione

Utilizzare il presente apparecchio solo
per quei lavori specificati nel campo di
impiego.

Saldatore elettrico a pistola

Fig. A

¢ Accensione: Premere e tenere premuto
l'interruttore a pressione 4. La spia di
funzionamento 3 si illumina all’accensione
dell’apparecchio.

»  Spegnimento: Rilasciare I'interruttore a
pressione 4.

« lltempo di alimentazione di corrente regola la
temperatura di saldatura (maggiore
alimentazione di corrente = maggiore
temperatura di saldatura). Durante la
saldatura non tenere premuto l'interruttore a
pressione 4 troppo a lungo. Alivello pratico il
tempo di alimentazione di corrente necessario
viene dedotto controllando la temperatura di
saldatura. Per ottenere una temperatura
costante evitare un’alimentazione di corrente
per piu di 12 secondi, nonché un tempo di
pausa superiore a 48 secondi. La temperatura
di saldatura si riduce automaticamente non
appena viene rilasciato I'interruttore a
pressione. Azionando nuovamente
I'interruttore la temperatura di saldatura
aumenta rapidamente. Una temperatura
uniforme garantisce una qualita di saldatura
ottimale, evita 'azionamento della punta per
temperature troppo elevate, e prolunga la
durata dell’'apparecchio stesso.

Saldatoio

» Collegare il saldatoio inserendo la spinalle
spine nella presa (con collegamento terra).
Dopo un breve periodo di riscaldamento il
saldatoio & pronto per I'uso.

*  Premere con forza la spina contro i pezzi da
saldare, in modo da riscaldarli. Assicurarsi che
la spina prema contro il pezzo con la maggiore
superficie possibile. La trasmissione di calore
risulta cosi massima.

» Tenere lontano il filo per saldare, per evitare di
bruciarsi le dita. Posizionare poi il filo tra la
spina e i pezzi da saldare.

» Seipezzi sono sufficientemente caldi, lo
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stagno si fonde e fluisce nello spazio
intermedio dei pezzi da saldare.

« Allontanare la spina dai pezzi senza tuttavia
muovere questi ultimi, e aspettare fino a
quando il giunto € ben raffreddato e
solidificato (circa 10 secondi).

» Seil giunto & stato saldato in modo corretto, la
superficie ottenuta é liscia e lucida.

Attenzione: L'apparecchio deve essere
posizionato sul suo sostegno quando
non in uso.

Di seguito elenchiamo alcuni esempi di giunti

saldati in modo errato:

» Selo stagno é a forma di goccia, il rigagnolo
del metallo d’apporto era troppo freddo.

* Selo stagno & opaco e leggermente poroso o
cristallino, & probabile che i pezzi siano stati
spostati durante il raffreddamento.

» Se la quantita di stagno rimasta sul giunto &
troppo limitata, la saldatura era troppo calda, o
lo stagno non si & fuso abbastanza.

» Selo stagno é giallo/nero significa che ¢ stata
utilizzata troppa pasta per saldare, oppure che
il nucleo di acido del filo per saldare si &
surriscaldato ed & andato sulla saldatura.
Questo deve essere evitato soprattutto nei
circuiti elettrici, in quanto la maggior parte dei
grassi acidi sono corrosivi e riducono la durata
delle linee elettroniche.

Sostituzione della punta per saldare

., Estrarre la presal

* Lapuntaeil corpo del saldatore elettrico a
pistola sono collegati tramite un contatto; in
questo modo il saldatore puo essere
comodamente riparato e sostituito.
L’azionamento e l'usura dopo un uso
prolungato rendono necessaria una
sostituzione ad intervalli regolari. Per sostituire
la punta:

»  svitare entrambe le viti di fissaggio 2 che
collegano la punta e il corpo, e rimuovere la
punta vecchia

* inserire la nuova punta 1 e serrare
nuovamente entrambe le viti 2.
L’apparecchio e pronto per 'uso.

4. Istruzioni di lavoro

Per una buona saldatura

* Il punto da saldare deve essere pulito a livello

metallico. Rimuovere ossidazioni, grasso,

isolamenti e cosi via tramite detergenti

meccanici (carta abrasiva, spazzole, pelli) o

chimici (alcool, fondenti).

Stagnare bene le punte per saldare.
Non intervenire mai con pelli.

» Una precedente stagnatura dei pezzi facilita
I'operazione di saldatura, garantendo inoltre
un contatto elettrico perfetto.

* Prima della saldatura collegare
meccanicamente i fili (torcere, agganciare,
ancoraggi circolari).

* Riscaldare prima il punto da saldare,
successivamente fondere lo stagno sopra di
esso e lasciarlo scorrere.

*  Utilizzare meno metallo d’apporto possibile.

* Ridurre il piu possibile il carico termico (tempo
di saldatura).

» Un giunto é saldato perfettamente se risulta
liscio e lucido. Il bordo aderisce perfettamente
al metallo.

Stagno per saldare - metallo d’apporto

Lo stagno per saldare & costituito essenzialmente
da una lega di stagno e piombo. La dicitura 60/40
indica 60% stagno con una percentuale di piombo
del 40%. Per saldature elettriche utilizzare solo un
metallo d’apporto privo di acidi con additivo
fondente. | produttori di metalli d’apporto
forniranno le informazioni riguardo a metalli
speciali, indicati per operazioni particolari.

Fondenti

| fondenti migliorano la fusione del metallo
d’apporto, permettendo contemporaneamente lo
scioglimento di impurita quali grassi e ossidi
metallici, nonché la loro evaporazione durante la
saldatura.

»  Fondenti organici quali colofonia e resine per
una saldatura priva di acidi.

»  Fondenti inorganici, estremamente efficaci ma
corrosivi. Utilizzarli solo per giunzioni di vaste
dimensioni, pulendo poi a fondo i punti saldati.

Circuiti stampati

| conduttori e I'hardware miniaturizzato sono molto
sensibili alla temperatura, e possono essere
percio facilmente distrutti. Percio:

* preparare bene I'operazione di saldatura;
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* montare in precedenza I'hardware;

» fissare i circuiti stampati o i punti da saldare
per evitare eventuali spostamenti;

e utilizzare solo un metallo d’apporto di prima
qualita dotato di fondente anticorrosivo;

* non utilizzare un’eccessiva quantita di metallo
d’apporto;

e ridurre il pit possibile il tempo di saldatura
(carico termico).

Lavorazione di materiale plastico

Il materiale plastico, utilizzato per molti prodotti
domestici, rivestimenti di pavimenti e giochi, pud
essere lavorato con il saldatore elettrico a pistola.
La forma della punta tagliente € particolarmente
indicata per questo scopo.

» Scaldare con cura la punta tagliente e provare
fino a che il materiale diventa pastoso.

¢ Unatemperatura troppo elevata puo indurire o
bruciare il materiale. Il materiale plastico
percio si stacca oppure una frattura si riunisce.

Lavoro di cottura su legno o cuoio

Chi ama i lavori di cottura trovera come accessorio
speciale una punta tagliente progettata per
l'incisione.

E’ possibile lavorare in modo estremamente
rapido grazie al veloce adattamento della
temperatura di lavoro al materiale.

5. Servizio & manutenzione
ﬁ Le riparazioni possono essere

effettuate solo da personale elettrico

specializzato o da un laboratorio di
assistenzal

Le macchine sono state progettate per funzionare

per lunghi periodi di tempo, pur richiedendo

interventi di manutenzione minimi. Un

funzionamento continuo soddisfacente dipende

dall’adeguata conservazione della macchina e da
una pulizia regolare.

Pulizia

Pulire regolarmente il corpo macchina con un
panno morbido, possibilmente dopo ogni uso.
Eliminare polvere e sporco dalle ferritoie di
ventilazione. Se lo sporco non & asportabile, usare
un panno morbido inumidito con acqua saponata.
Non usare mai solventi come benzina, alcool,
ammoniaca, ecc, perché potrebbero danneggiare i
componenti in plastica.

Lubrificazione
La macchina non richiede lubrificazioni aggiuntive.

Riparazioni e commercianti

Se si presentano problemi a causa di, per
esempio, usura di una parte della sega, si prega di
contattare il servizio di assistenza all’'indirizzo
riportato sulla scheda di garanzia.

Ambiente

Per evitare che si danneggi durante il trasporto, la
macchina & imballata in un contenitore resistente.
La maggior parte dei componenti dell'imballaggio
sono riciclabili. Portare tali materiali presso gli
appositi centri di riciclaggio.

Strumenti elettrici e/o elettronici
difettosi o usurati devono essere smalltiti
in appropriate aree di riciclaggio.

Garanzia
Le condizioni di garanzia sono esposte
nell’apposita scheda allegata a parte.

30

Ferm



ELEKTRISK LODSATS

Siffrorna i texten nedan hénvisar till bilderna
pa sidorna 2.

Fér din egen och andras sékerhet ska

du ldsa dessa instruktioner noga innan
sagen anvénds. Férvara
bruksanvisningen och den medféljande
dokumentationen tillsammans med
sagen for framtida bruk.

Introduktion

Det ror sig har om en apparat for
hushallsandamal. Lodpistolen passar till att I6da
metall, kretskort som ocksa har plastmaterial och
for att brannmarka i tré och lader. Varje annan
form av anvandning ar utesluten.

Innehall

1. Maskindata

2. Sakerhetsforeskrifter
3. Atttalddsatsen i bruk
4. Bruksanvisning

5. Service & underhall

1. Maskindata

Teksnika data

Spénning 230 V~

Frekvens 50 Hz

Forbrukad effekt 16dpistol 100 W

Forbrukad effekt 16dkolv 30w
Slockningstid 12s/48s
Skyddsklass 1l /'\
Vikt 0.6 kg °

Fixeringsskruv
Kontrollampa
Tryckknapp
Handtag
Anslutningskabel

2. Sakerhetsforeskrifter

Symbolernas betydelse

ook wN

Uppfyller tillampliga
sdkerhetsstandarder i europeiska
direktiv

Maskin klass Il — dubbel isolering,
Jordad kontakt behévs ej.

Anger att det foreligger risk fér
personskador, livsfara eller risk for
skador pa maskinen om instruktionerna
i denna bruksanvisning inte efterlevs.

Anger risk for elektrisk stét.

Ta omedelbart ut stickkontakten ur
eluttaget om sladden har skadats samt
nér maskinen underhélls

> B > EQ

Speciella sdkerhetsforeskrifter

En séker anvédndning av apparaten &r
bara méjlig om du férst laser

Forpackningens innehall
Lodpistol med I6dspets
Lédkolv
Lédhjalpmedel med lupp
Tennsug

Lodkolvstall

En rulle I6dtenn
Lodfett

Lédpenna
Reservspets
Bruksanvisning

RGP G W (I I I G QL

Kontrollera om maskinen, I16sa delar eller tillbehor
uppvisar transportskador.

Produktinformation

bruksanvisningen i sin helhet och sen
stréangt haller dig till de anvisningar som
beskrivs i den.

* Innan du utfér nagot pa I6dpistolen, ska du
alltid forst dra ut stickkontakten ur vagguttaget.

* Anslutningskabel och stickkontakt ska vara i
oskadat skick. Hall alltid anslutningskabeln
borta fran den heta I6dspetsen.

* Borrainte i apparatens holje, darfor att da
bryts den dubbla isoleringen.

*  Spanningen och strémkallan ska motsvara
uppgifterna pa apparatens uppgiftsplat.

» Dra alltid at fastmuttern for [6dspetsen val sa
att det finns en bra elektrisk kontakt.

» Ventilera arbetsplatsen noga sa att de
oangenama angorna fran smaltande material

Fig. A fors bort.
1. Lodspets » Lodpistolens natledning far bara bytas ut av
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en behorig elektroteknisk firma.
* Anvand bara originaltillbehor som levererats
med eller rekommenderas av fabrikanten.

Stann na omedelbart 16dpistol nar

» Elkabel eller kontakter uppvisar nagon som
helst defekt, t ex skadad isolering.

*  Strombrytaren inte fungerar som den ska.

» ROkig eller dalig lukt indikerar brand isolering.

Elektrisk sakerhet

Vid anvandning av elektriska maski ner, iaktta
alltid de sékerhetsforeskrifter som galler lokalt i
samband med brandfara, fara for elektriska stotar
och kroppsskada. Las férutom nedanstaende
instruktioner &ven igenom bladet med
sakerhetsforeskrifter som bifogas separat.

A

Kontrollera alltid om din ndtspédnning
overensstdmmer med vérdet pa
typplattan.

Maskinen &r dubbelt isolerad enligt
EN50144; en jordledning &r darfér inte
nédvéndig.

Byta ut kablar eller stickkontakter

Om natkabeln skadas, maste den bytas ut mot en
speciell natkabel som finns hos tillverkaren eller
tillverkarens kundservice. Slang gamla kablar eller
stickkontakter meddetsamma efter det att du har
bytt ut dem mot nya. Det ar farligt att sticka in
stickkontakten av en 16s sladd i ett uttag.

Vid anvandning av foérlangnings kablar
Anvand uteslutande en godkand
forlangningskabel som &r lamplig fér maskinens
effekt. Ledarna maste ha en diameter pa minst 1,5
mm?. Om forlangningskabeln sitter pa en haspel,
rulla da ut den helt och hallet.

3. Att ta lIodsatsen i bruk

Anvénd den hér apparaten bara fér
verksamheter som tillats inom
anvéndningsomradet.

Lodpistol

Fig. A

» Tillkoppling: Tryckomkopplare nr 4 trycks in
och halls intryckt. Kontrollampa nr 3 tands nar
apparaten kopplas till.

»  Frankoppling: Slapp upp tryckomkopplare nr
4.

*  Stromtillférselns langd reglerar
lI6dningsvarmen (ju langre stromtillforsel,
desto hogre |6dningsvarme). Hall under
|6dningen aldrig tryckomkopplaren intryckt for
lange. Stall i praktiken in den behdvliga
langden pa stromtillférseln genom att
kontrollera I6dningsvarmen. Om du uppnatt en
konstant temperatur, bér du undvika en
stromperiod langre én 12 sekunder och en
frankopplingstid langre an 48 sekunder. Sa
snart du slapper upp tryckomkopplaren, blir
l6dningsvarmen automatiskt mindre. Om du
trycker in omkopplaren igen, far du en snabb
o6kning av varmetemperaturen. En jamn
I6dningsvarme garanterar basta téankbara
l6dningskvalitet och att I6dspetsen satter sig
fast undviks genom alltfér hga temperaturer
och darmed férlangs ocksa apparatens
livslangd.

Lodkolv

*  Du ansluter I6dkolven genom att sticka
stickkontakten i vagguttaget (med jordning).
Efter en kort uppvarmningstid &r I6dkolven klar
fér anvandning.

»  Tryck lI6dpennan kraftigt mot den del som ska
I6das, sa att den blir forhettad. Se till att
pennan trycks med stdrsta mojliga yta mot
delen. Da blir varmeoverféringen den basta
tankbara.

» Hall lédtraden pa tryggt avstand sa att du
undviker att fingrarna brénns. Led sen
l6dtraden mellan I6dspetsen och det som ska
l6das.

* Nar delen varmts upp tillrackligt, smalter
tennet och rinner ut i mellanutrymmet mellan
delarna som ska forbindas.

* Tabortl6dpennan fran de delar som ska
férbindas utan att réra vid dem och vanta sen
tills fogen ar val avkyld och tills tennet har
stelnat (ca 10 sek.).

» Narfogen &r bra I6dad, far man en polerad
och glansande yta.

Varning: Det hér verktyget maste
placeras i sitt stativ nér det inte
anvénds.

Har foljer nu nagra exempel pa daliga l6dfogar:

+  Artennet droppformigt, var I6dmedlet fér kallt.

«  Artennet matt eller latt porést eller
kristallaktigt, har delarna férmodligen under
avsvalningen kommit i rorelse.

»  Blir det for lite tenn kvar pa fogen, var
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I6dningen for varm eller s& har du smalt for lite
tenn.

+  Artennet gult/svart, betyder det att det
inneholl for mycket |6dfett, respektive att
|6dtradens syrakarna blev 6éverhettad nar den
rann 6ver I6dningen. Detta bor du framfor allt
undvika vid 16dning av elektroniska kretsar,
darfor att de flesta syrafettdmnen ar fratande
och darmed forkortas hallbarheten hos den
elektriska ledningen.

Byte av I6dspets

., Dra ut stickkontakten ur végguttaget!

»  Spetsen och hdljet till I6dpistolen &r férbundna
med varandra med en kontaktbit, sa att
|6dpistolen gar latt att reparera och delar Iatt
att bytas. Om spetsen blir sliten eller lossnar
efter en langre tids anvandning, blir det
nédvandigt att byta ut den.

»  For att byta I6dspetsen:

» De béada fixeringsskruvarna 2 som férbinder
spetsen med héljet skruvas loss och den
gamla spetsen tas bort.

» Den nya spetsen 1 sétts pa plats och de
bada skruvarna 2 dras at. Apparaten ar pa
nytt klar fér anvandning.

4. Bruksanvisning

For att kunna l6da bra

* Den yta som ska I6das bor vara
metalliknande. Oxidering, fett, isolering etc.
ska tas bort mekaniskt (med sandpapper,
borste, fil el.likn.), respektive genom kemisk
rengdring (med t.ex. blasprit el.likn.).

e Lddspetsen

fértennas noga med I6dtenn

bearbetas aldrig med en fil

»  For-fortenning av de delar som ska lédas gor
I6dningen enklare och sakerstaller en utmarkt
elektrisk kontakt.

« Tradar som ska l6das, forbinds forst
mekaniskt (vrids om varandra, hakas ihop,
med en dgla el.likn.).

» Varm forst upp stallet som ska lédas. Smalt
sen tennet ovanfor och lat det flyta ut.

* Anvand sa lite I6dmedel som mgjligt.

»  Behall varmebelastningen (I6dningstid) sa kort
som mojligt.

» En bralédningsfog &r glansande och glatt.
Kanten visar upp en ren, vidhaftande

overgang till metallen.

Lodtenn - I6dmedel

Lédtenn ar egentligen en legering av tenn och bly.
Indikationen 60/40 anger 60 % tenn och en blyhalt
pa 40 %. Anvand for elektriska |6dfogar enbart
syrafritt I5dmedel med vatsketillsats. Tillverkare av
|6dmedel lamnar information om dem fér sarskilda
andamal.

Lodvatska

Genom lodvatskan forbattras I6dmedlets
smaltning och samtidigt I6ses orena &mnen som
fetter och metalloxider upp och dunstar vid
I6dningen.

»  Organisk I6dvatska som kolofonium och
hartser for syrafri I6dning.

» Ejorganisk I6dvatska fungerar mycket bra
men ar mycket fratande. Anvands bara for
storre fogar som ska rengdras val efterat.

Kretskort

Konduktorer och miniatyrkomponenter ar kansliga

for temperatur och kan alltsa latt bli skadade. Var

darfér noga med:

» attlédningsverksamheter ar val forberedda

+ att komponenterna ar monterade i forvag

»  attkretskortet resp. [6dningsstallet ar val
fixerat sa att inte nagot kan forflytta sig

* att du bara anvander forstklassigt l6dmedel
med l6dvatska som inte ar fratande

» attinte alltfér mycket I6dmedel anvands

» attlddningstiden (temperaturbelastning) blir
sa kort som mgjligt.

Bearbetning av plastmaterial

Plastmaterial som t.ex. till manga hushallsartiklar,
golvbelaggning och leksaker kan bearbetas med
|6dpistolen, sa att de repareras eller blir skilda at.
Skarspetsens form passar synnerligen val till
detta.

»  Varm forsiktigt upp skarspetsen och forsok
g6ra materialet mjukt.

*  Enf6r hog temperatur hardar resp. branner
materialet.

Brannmarkning i tra eller lader

Om du tycker om bréannmarkning kan du anvanda
vart tillbehér med en skarspets som speciellt
anvands vid gravering. Den snabba 6verféringen
av arbetstemperaturen till arbetsmaterialet gor det
mojligt att arbeta snabbt.
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5. SERVICE & UNDERHALL

Reparationer far enbart utféras av en
elektroteknisk yrkesman eller pa var
serviceadress!

Maskiner har konstruerats for att under lang tid
fungera problemfritt med ett minimalt underhaill.
Genom att regelbundet rengéra maskinen och
hantera den pa ratt satt bidrar du till en lang
livslangd for din maskin.

Rengoring

Rengér maskinhdljet regelbundet med en mjuk
duk, foretradesvis efter varje anvandning. Tillse att
ventilationsspringorna ar fria fran damm och
smuts. Anvand en mjuk duk fuktad med tvalvatten
vid svar smuts. Anvand inga lI6sningsmedel som
bensin, alkohol, ammoniak etc. Sddana amnen
skadar plastdelarna.

Smorjning
Maskinen behdver ingen extra smaorjning.

Fel

Kontakta servicestallet som anges pa
garantibeviset om ett fel uppstar, t.ex. pa grund av
en del som ar nedsliten.

Driftstorningar

For att undvika transportskador levereras
maskinen i en sa stadig forpackning som mojligt.
Forpackningen har sa langt det ar mojligt
tillverkats av atervinningsbart material. Ta darfor
tillvara mojligheten att atervinna férpackningen.

Skadade och/eller kasserade elektriska
och elektroniska apparater ska ldmnas
in enligt géllande miljéregler.

Garanti
Garantivillkoren framgar av det separat bifogade
garantikortet.

SAHKOJUOTOSSARJA

Tekstin numerot viittaavat kaavioihin sivuilla
2.

Lue nédmé kéyttbohjeet huolellisesti

ennen tdmaén laitteen kéyttdmistd oman
turvallisuutesi ja muiden henkilbiden
turvallisuuden vuoksi. Séilyta tdmé
ohjekirja ja koneen mukana toimitetut
asiakirjat tulevaa kéyttéé varten.

Johdanto

Laite on tarkoitettu kotikayttéon. Juotospistooli on
tarkoitettu muovisesta materiaalista tehtyjen
painettujen johtimistojen juottamiseen seka puun
ja nahan polttokuviointiin. Muu kaytto ei
nimenomaan ole mahdollista.

Sisélto

Laiteen tiedot
Turvaohjeet
Kayttédnotto
Kayttdohjeet

Huolto ja kunnossapito

1. LAITTEEN TIEDOT

Tekniset tiedot

a0~

Jannite 230 V~
Taajuus 50 Hz
Juotospistoolin ottoteho 100 W
Kolvin ottoteho 30W
Sammutusaika 12s/48s
Suojeluluokka ]
Paino 0,6 kg

Pakkauksen sisalto

1 Juotospistoolin, jossa on juotoskarki
1 Kolvin

1 Juotosapurin, jossa on luuppi
1 Tinaimurin

1 Kolvitelineen

1 Juotostinarullan

1 Juotosrasvaa

1 Juotoskynan

1 Varakarki

1 Kayttdohjeen

Tarkista, ettéa kone, irto-osat ja varusteet eivat ole
vaurioituneet kuljetuksen aikana.

Tuotetiedot
Kuva A
1. Juotoskarki
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2. Kiinnitysruuvi

3. Tarkastuslamppu
4. Painonuppi

5. Kahva

6.

Liityntajohto

2. Turvaohjeet

Symbolien selitys

3

Soveltuvien EU-direktiivien
turvallisuusstandardien mukainen

Luokan Il kone — kaksoiseristetty —
maadoitettua pistorasiaa ei tarvita.

Osoittaa loukkaantumisvaaran,
hengenvaaran tai tybkalun
vaurioitumisriskin, jos tdmén oppaan
ohjeita ei noudateta.

Osoittaa séhkbiskuvaaran.

Irrota pistotulppa vélittémaéasti
pistorasiasta, jos johto vaurioituu tai jos
laitetta aletaan huoltaa.

> B> B E

Erikoisturvaohjeet

Laitteen turvallinen kdytté on
ainoastaan mahdollista, mikéli luet
turvaohjeet ja kéyttbohjeet kokonaan ja
noudatat tiukasti niissé annettuja
ohjeita.

>

Veda aina ensin pistoke pistorasiasta, ennen

kuin kaytat juotospistoolia.

» Liityntdjohdon ja pistokkeen on oltava

vahingoittumattomia. Pida liityntajohto aina

poissa juotoskarjen laheisyydesta.

Ala poraa laitteen kuorta, koska silloin

kaksoiseristys keskeytyy (kayta tarroja).

* Voimanlahteen jannitteen tulee vastata
laitteen arvokilvessa annettuja tietoja.

»  Kierra juotoskarjen kiinnitysmutteri aina hyvin
kiinni, jotta hyva sahkdyhteys on mahdollinen.

*  Tuuleta tydskentelypaikkaa riittdvasti, jotta
sulavasta materiaalista [&htevat
epamiellyttavat hoyryt poistuvat.

» Juotospistoolin verkkojohdon saa korvata

ainoastaan valtuutettu sahkoliike.
« Kayta ainoastaan valmistajan mukaan liittdmia
tai suosittelemia alkuperaisia tarvikkeita.

Pyséayta kone valitomasti, jos
» Pistoke tai johto on viallinen.
»  Kytkin on viallinen.

»  Savua tai karya erittyy.

Séahkoturvallisuus

Séahkolaitteita kaytettdessa on aina noudatettava
paikallisia turvamaarayksia tulipalon, sahkoiskujen
ja loukkaantumisten valttamiseksi. Lue alla olevat
ohjeet ja erilliset turvaohjeet huolellisesti.

A

Tarkista aina, ovatko verkkojannite ja
koneen tyyppikilvessé ilmoitettu jannite
yhteen sopivia.

Koneessa on kaksinkertainen eristys
ENG60335-1 n mukaan; maadoitusjohto
ei ole tarpeellinen.

Johtojen ja pistotulppien vaihtaminen

Jos verkkojohto vahingoittuu, se on vaihdettava.
Uusia, oikeanlaisia johtoja saa valmistajalta tai
sen huoltopalvelusta. Havita vanhat johdot ja
pistotulpat heti kun ne on vaihdettu uusiin.
Irrallisen pistotulpan tai johdon kytkeminen
pistorasiaan on vaarallista.

Jatkojohtojen kaytto

Kéayta vain virallisesti hyvaksyttyja jatkojohtoja
koneen teho huomioon ottaen. Johdon ytimien on
oltava vahintaan 1,5 mm?. Kaytettdessa johtokelaa
koko jatkojohto on vedettava kelalta.

3. Kayttoonotto
ﬁ Kéyté laitetta ainoastaan sille

tarkoitettuihin téihin.
Juotospistool

Kuva A

» Kaynnistys: Paina painokatkaisinta (4) ja pida
se painettuna. Tarkastuslamppu (3) syttyy, kun
laite kaynnistetaan.

*  Sammuttaminen: Paasta painokatkaisin (4)
irti.

*  Virransyoton kesto saataa juotoslammon
(pidempi virransyo6ttd = korkeampi
juotoslampétila). Al pida koskaan
painokatkaisinta liian kauan painettuna, kun
juotat kappaleita. Totea tarvittavan
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virransyoton kesto kaytannossa
juotoslampédtilaa tarkkailemalla.
Saavuttaaksesi vakiolampdétilan valta
virtajaksoa, joka kestéaa kauemmin kuin 12
sekuntia ja sammutusaikaa, joka kestaa
kauemmin kuin 48 sekuntia. Heti kun paastat
painokatkaisimen irti, juotoslamp6 vahenee
automaattisesti. Painamalla katkaisijaa
uudelleen nousee Iammityslampdtila nopeasti.
Samana pysyva juotoslampd takaa parhaan
mahdollisen juotoslaadun, silloin valtytaan
korkeasta lampétilasta johtuvasta juotoskarjen
hankautumisesta ja siten laitteen kayttdikaa
pidennetaan.

Kolvi

«  Liitat kolvin asettamalla pistokkeen
(maadoitettuun) pistorasiaan. Vahaisen
ldammitysajan jalkeen kolvi on valmis kayttoon.

» Paina juotoskynaa voimakkaasti juotettavia
osia vasten, jotta ne kuumenevat. Huolehdi
siita, etta niin suuri osa kynasta kuin
mahdollista painautuu osia vasten.
Lammonsiirto on talléin paras mahdollinen.

» Pida juotoslankaa turvallisella etaisyydella,
jotta et polta sormiasi. Vie edelleen
juotoslanka juotoskarjen ja juotettavien osien
valiin.

* Kun osat ovat tarpeeksi kuumat, tina sulaa ja
valuu liitettévien osien valiin.

« Irrota kyna liitettavista osista niita liikuttamatta
ja odota, etta liitos on jaahtynyt ja jAhmettynyt
kunnolla (noin 10's.).

« Jos liitos on kunnolla juotettu, lopputuloksena
on kiillotettu ja kiiltava pinta.

A\

Alla muutamia esimerkkeja huonoista

juotosliitoksista:

* Jos tina on pisaran muotoista, tina on liian
kylmaa.

* Jos tina on himmea&a ja hieman huokoista tai
kristallimaista, ovat osat luultavasti liikkuneet
jadhtymisen aikana.

« Jos liitokseen on jaanyt liian vahan tinaa,
juotos on ollut liian [Ammin tai olet sulattanut
liian vahan tinaa.

» Jos tina on keltaista/mustaa, juotosrasvaa on
kaytetty liikkaa tai ylikuumentunut juotoslangan
happoydin on vuotanut juotoksen paalle. Valta
tata erityisesti sdhkoisissa virtapiireissa, koska
useimmat happorasvat ovat syévyttavia ja

Varoitus: taté tybkalua pitaa séilyttaé
telineesséén kun sité ei kdyteta.

lyhentavat sdhkdjohtojen ikaa.

Juotoskérjen vaihtaminen

. Irrota pistoke pistorasiasta!

» Juotospistoolin karki ja kuori on liitetty toisiinsa
litoskappaleen kautta, niin etté juotospistooli
voidaan helposti korjata ja vaihtaa. Karki
hankautuu ja kuluu pitkén kayton jalkeen ja se
on valttdmatonta vaihtaa sdanndllisesti.

* Juotoskarjen vaihtamiseksi:

* Irrota molemmat kiinnitysruuvit (2), jotka
yhdistéavét kédrkeé ja kuorta, ja irrota vanha
karki.

* Asenna uusi kérki (1) ja kirista jélleen
molemmat ruuvit (2). Laite on jélleen
kayttévalmis.

4. Kayttoohjeet

Jotta voit juottaa kunnolla:

» Juotettavan kohdan on oltava
metallinomainen. Poista hapettuminen, rasva,
eristys jne. joko mekaanisesti (hiomapaperilla,
harjoilla, viiloilla) tai kemiallisesti (alkoholilla,
juoksetteella) puhdistamalla.

*  Juotoskarki:

* tinaa hyvin juotostinalla
»  &lé koskaan tydsta viilalla

» Tinattavien osien ennalta tinaaminen tekee
juottamisesta helpompaa ja takaa
erinomaisen sahkokontaktin.

* Yhdista johdot ennen juottamista
mekaanisesti (yhteen kiertamalla, yhteen
littdmalla, silmukoiden ympari).

*  Kuumenna ensin juotettava kohta, sulata sen
jalkeen tina juotettavan kohdan ylapuolella ja
anna sen valua kohdan paalle.

*  Kaytad mahdollisimman vahan juotetta.

*  Pida lammodnkuormitus (juotosaika) niin
lyhyena kuin mahdollista.

*  Hyvin juotettu kohta on kiiltdva ja silea.
Juotoksen ja metallin liitoskohdan reuna on
puhdas.

Juotostina - juote

Juotostina on oikeastaan tinan ja lyijyn seos.
Merkinta 60/40 tarkoittaa 60 % tinaa ja
lyijypitoisuus 40 %. Kayta sahkaisiin juotosliitoksiin
yksinomaan hapotonta juotetta, johon on lisatty
juoksetetta. Juotteiden valmistajat voivat hankkia
sinulle tietoa erikoistoihin tarvittavista
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erikoisjuotteista.

Juoksetteet

Juoksete parantaa juotteen sulamista ja
samanaikaisesti epapuhtaudet, kuten rasvat ja
metallioksidit, liukenevat ja haihtuvat juotettaessa.

»  Orgaaniset juoksetteet, kuten kolofoni ja
hartsi, hapottomaan juottamiseen.

» Epdaorgaaniset juoksetteet toimivat erittain
hyvin, mutta ovat &arimmaisen syovyttavia.
Kayta ainoastaan suurempiin liitoksiin ja
puhdista juotoskohta jalkeenpain hyvin.

Painettu johtimisto

Johteet ja pienoisosat ovat herkkia lampétilalle ja

voivat sen johdosta helposti vahingoittua.

Huolehdi sen tahden hyvin, etta:

*  juotostyodt valmistellaan hyvin;

» osatasennetaan etukéateen;

*  painettu johtimisto tai juotospaikka on
siirtymiselta suojattu;

» kaytat yksinomaan ensiluokkaista juotetta,
joka sisaltaa sydvyttamatonta juoksetetta;

* juotetta ei kayteta liikaa;

* juotosaika (lampétilankuormitus) pidetaan niin
lyhyena kuin mahdollista.

Muovisen materiaalin tyéstaminen

Muovisia materiaaleja, kuten sellaisia, joita hyvin
usein kaytetaan kotitaloustarvikkeissa,
lattiamatoissa ja leluissa, voidaan tyostaa
juotospistoolilla. Juotoskarjen muoto on siihen
erityisen sopiva.

*  Lammita juotoskarki varovasti ja yrita tehda
materiaali pehmeaksi.

e Liian korkea lampdtila kovettaa tai
vaihtoehtoisesti polttaa materiaalin. Nain voit
erottaa muovimateriaalit tai korjata murtuman.

Puun tai nahan polttokuviointi

Mikali kuvioit mielellasi polttamalla,
lisatarvikkeisiin kuuluu erityisesti kaivertamiseen
tarkoitettu juotoskarki. Tydskentelylampétilan
nopea sopeutuminen materiaaliin mahdollistaa
sujuvan tydskentelyn.

5. Huolto ja kunnossapito

Ainoastaan séhkdtekniikan
ammattilainen tai huoltopalvelu saavat
Suorittaa korjaukset!

Koneet on suunniteltu toimimaan pitkaan ja
mahdollisimman pienella huoltotarpeella.
Puhdistamalla ja kayttamalla sita oikealla tavalla
voit itsekin vaikuttaa koneen kayttoikaan.

Puhdistaminen

Puhdista koneen ulkopinta sdanndéllisesti
pehmealla kankaalla. Parasta olisi puhdistaa se
jokaisen kayttokerran jalkeen. Pida koneen
jaadhdytysaukot puhtaina. Jos lika on pinttynyt, voit
kayttaa saippuavedelld kostutettua kangaspalaa.
Ala kuitenkaan kayta liuottimia kuten bensiini,
alkoholia, ammoniakkia jne, koska ne
vahingoittavat koneen muoviosia.

Voitelu
Konetta ei tarvitse voidella.

Viat
Jos kone vikaantuu esimerkiksi osan kulumisen
johdosta, ota yhteys takuukortin huoltopisteeseen.

Ymparisto

Kuljetusvaurioiden valttdmiseksi kone on pakattu
tukevaan laatikkoon. Tama pakkaus on
mahdollisimman ymparistoystavallinen. Kierrata
se.

Vioittuneet tai kdytésté poistettavat
séhkolaitteet on toimitettava
asianmukaiseen kierrétyspisteeseen.

Takuu
Lue takuuehdot koneen mukaan liitetysta
takuukortista.
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m ELEKTRISK LODDESETT

Tallene i teksten henviser til diagrammene pa
side 2

For din egen og andres sikkerhets skyld

anbefaler vi at du leser denne bruksan-
visningen ngye for du bruker denne
sagen. Oppbevar denne
bruksanvisningen og dokumentasjonen
som kom sammen med sagen for
fremtidig referanse.

Bruksomrade

Dette er et verktay til hjemmebruk. Loddepistolen
er egnet til & lodde trykte kretser av plastmaterialer
og til merking av tre og leer. Enhver annen bruk er
uttrykkelig utelukket.

Innhold

Maskininformasjon
Sikkerhetsinstruksjoner
Bruk

Bruksanvisninger
Service og vedlikehold

1. Maskininformasjon

Tekniske spesifikasjoner

aoRhwb=

Spennung 230 V~
Frekvenz 50 Hz
Energiforbruk loddepistol 100 W
Energiforbruk loddebolt 30 W
Avkjglingstid 12s/48s
Beskyttelsesklasse 1l
Vekt 0,6 kg

Pakkens innhold

1 Loddepistol med loddespiss
Loddebolt
Loddehjelp med lupe
Tinnsuger

Stativ for loddebolten
Rull loddetinn
Loddefett
Loddepenn
Reservespiss
Bruksanvisning

R (I (P I G G

Undersgk om det har oppstatt skade pa maskinen
eller tilbehgr under transporten.

Produktopplysninger
Fig. A

1. Loddespiss

2. Festeskrue
3. Kontrollampe
4. Trykknapp

5. Handtak

6. Ledning

2. Sikkerhetsinstruksjoner

Forklaring av symboler

C€

| overensstemmelse med viktige,
aktuelle sikkerhetsstandarder i EU

Class IlI-maskin — Dobbeltisolert —
Krever ikke jordet stapsel.

Angir fare for personskade, livsfare eller
skade pa maskinen hvis instruksjonene
i denne bruksanvisningen ikke falges.

Fare for elektrisk stat.

Trekk umiddelbart stapselet ut av
stikkontakten hvis ledningen skades og
i forbindelse med vedlikehold

> B B [

Spesielle sikkerhetsforskrifter

En risikofri bruk av dette apparatet er
bare mulig hvis du leser
sikkerhetsforskriftene og
bruksanvisningen grundig og falger
instruksene i disse ngye.

>

»  Trekk alltid stgpslet ut av stikkontakten fer du
begynner a arbeide med loddepistolen.

* Ledningen og stapslet ma vaere uten skader.
Hold alltid ledningen bort fra loddespissen.

* Borikke i apparathuset, da den dobbelte
isoleringen kan bli brutt (bruk klistrelapper).

* Spenningen til stremkilden ma stemme
overens med opplysningene pa apparatets
typeskilt.

»  Stram alltid loddespissens festemutter godt til,
slik at det blir en god elektrisk forbindelse.

»  Luft arbeidsrommet tilstrekkelig for & fijerne
ubehagelige damper fra det smeltende
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materialet. (lengre strgmtilfgrsel = hgyere loddevarme).
* Ledningen til loddebolten ma bare skiftes ut av Hold ikke trykknappen for lenge inntrykt mens
et kvalifisert elektroteknisk firma. du lodder. Bestem den ngdvendige
»  Bruk bare originalt tilbehgr, som leveres eller stremtilfarselstiden i praksis ved & kontrollere
anbefales av fabrikanten. loddevarmen. For & oppna en konstant
temperatur ma du unnga en innkoplingstid pa
Loddepistolen ma gyeblikkelig slas av ved mer enn 12 sekunder og en utkoplingstid pa
»  Overoppheting. mer enn 48 sekunder. Sa snart du slipper
» Feilistgpslet, ledningen eller skade pa trykknappen, blir loddevarmen automatisk
ledningen. mindre. Ved a trykke inn knappen pa nytt,
»  Defekt bryter. stiger temperaturen fort. En jevn loddevarme
* Rayk eller stank av svidd isolasjon. garanterer en optimal loddekvalitet. Misfarging
av loddespissen pa grunn av en for hgy
Elektrisk sikkerhet temperatur forhindres og dermed forlenges
Overhold ved bruk av elektriske maskiner alltid de apparatets levetid.
lokale sikkerhetsforskriftene. Dette for & unnga
brannfare, fare for elektrisk stat og personskade. Loddebolt
Les i tillegg til nedenstaende instrukser ogsa » Du kopler loddebolten inn ved & sette stgpslet
sikkerhetsforskriftene i det vedlagte separate i stikkontakten (med jordforbindelse). Etter en
sikkerhetsheftet. kort oppvarmingstid er loddebolten klar til
bruk.
Kontroller alltid om nettspenningeneri  +  Trykk loddepennen hardt mot delene som skal
overensstemmelse med verdien pa loddes slik at de blir oppvarmet. Sgrg for at
typeskiltet. pennen blir trykt med sterst mulig overflate
mot delene. Varmeoverfgringen er da
n Maskinen er dobbelt isolert i henhold til maksimal.
EN60335-1 det er derfor ikke * Hold loddetraden pa en trygg avstand for &
ngdvendig med jordledning. forebygge at du brenner fingrene dine. For sa
loddetraden mellom loddespissen og delene
Skifting av ledninger eller stopsler som skal loddes.
Hvis ledningen er skadet, ma den erstattes meten +  Nar delene er varmet opp tilstrekkelig, smelter
spesiell ledning som leveres av fabrikanten eller tinnet og flyter inn i mellomrommet til delene
fabrikantens kundeservice. Kast gamle ledninger som skal fayes sammen.
eller stopsler med det samme de er skiftetutmed <  Fjern pennen fra delene uten at de beveges
nye. Det er farlig a sette et stopsel med lgs ledning og vent til sammenfgyningen er godt avkjalt
i stikkontakten. og stivnet (ca. 10 sek).
+ Nar sammenfgyningen er godt loddet, far man
Bruk av skjoteledninger en polert og skinnende overflate.

Bruk utelukkende en godkjent skjateledning som
er egnet til maskinens effekt. Ledningene ma ha et Advarsel: Dette verktgy mé plasseres
tverrsnitt pa minst 1,5 mm?2. Hvis skjgteledningen pa stativet nar det ikke er i bruk.
sitter pa en rull, ma den rulles helt ut.
Nedenfor falger noen eksempler pa darlige

3. Bruk loddeforbindelser:
*  Ertinnet drapeformet, var loddetinnet for kaldt

Bruk dette apparatet bare til arbeid som for det stivnet.
faller innenfor bruksomradet. » Ertinnet matt og lett porgst eller krystallaktig,
da er delene antakelig blitt beveget under
Loddepistol avkjglingen.
* Innkopling: Trykk pa trykknapp 4 og hold den »  Ble det liggende for lite tinn pa
trykt inn. Kontrollampe 3 lyser nar apparatet sammenfgyningen, da var loddingen for varm
blir koplet inn. eller det ble smeltet for lite tinn.
»  Utkopling: Slipp trykknapp 4. »  Ertinnet gult/svart, da betyr det at det er brukt
»  Stremtilferselstiden regulerer loddevarmen for mye loddefett, eller at syrekjernen i
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loddetraden er blitt overopphetet og har flytt ut
pa loddingen. Dette ma du spesielt unnga ved
elektroniske kretser, da de fleste sorter
syrefett er korrosive og forkorter holdbarheten
til elektriske ledninger.

Utskifting av loddespissen

.g Trekk stapslet ut av stikkontakten!

» Spissen og loddepistolens hus er forbundet
med hverandre med et kontaktstykke, slik at
loddepistolen lett kan repareres og skiftes ut.
Misfarging og slitasje av spissen etter lengre
tids bruk gjer det ngdvendig med regelmessig
utskifting.

* Nar loddespissen skal skiftes ut:

* Dreilgs begge festeskruene 2, som
forbinder spissen med huset, og fjern den
gamle spissen.

*  Monter den nye spissen 1 og drei begge
skruene 2 til igjen. Apparatet er klart til bruk
igjen.

4. Bruksanvisninger

For a kunne lodde godt

» Stedet som skal loddes ma veere rent.
Oksidasjon, fett, isolasjon osv. fiernes med
mekanisk (slipepapir, barster, filer) eller
kjemisk rengjering (sprit, flussmiddel).

¢ Loddespissen

fortinnes godt med loddetinn.

ma aldri bearbeides med en fil.

»  Forhandsfortinning av delene som skal
loddes, gjor loddingen lettere og sikrer deg en
utmerket elektrisk kontakt.

»  Trader forbindes mekanisk fgr loddingen (vris,
hekte, rund lgkke).

» Varm ferst opp stedet som skal loddes.
Deretter smelter du tinnet over stedet som
skal loddes og lar du tinnet flyte ut pa det.

*  Bruk sa lite loddemiddel som mulig.

* Hold varmebelastningen (loddetiden) sa kort
som mulig.

« Etgodtloddested er skinnende og glatt.
Kanten har en plettfri forbindelse som sitter
godt fast pa metallet.

Loddetinn - loddemiddel

Loddetinn er egentlig en legering av tinn og bly.
Betegnelsen 60/40 vil si 60% tinn med et
blyinnhold pa 40%. Bruk utelukkende syrefritt

loddemiddel med flussmiddel til elektriske
loddeforbindelser. Fabrikantene av loddemidler
kan skaffe deg opplysninger nar det gjelder
spesialloddemidler til spesielle gjgremal.

Flussmidler

Med flussmidlet forbedres smeltingen av
loddemidlet og samtidig l@ses forurensninger som
fettstoffer og metalloksider opp og fordampes
under loddingen.

*  Organiske flussmidler, som kolofonium og
harpiks for syrefri lodding.

»  Uorganiske flussmidler virker svaert godt men
er hgyst korrosive. Bar bare brukes til stgrre
forbindelser, og loddestedet ma gjgres godt
rent etterpa.

Kretskort

Lederne og miniatyrkomponentene er falsomme

for temperatur og kan derfor lett skades.

Pass derfor godt pa at:

» Loddearbeidene blir godt forberedt;

* komponentene blir montert pa forhand;

» kretskortene og loddestedet blir sikret mot
forskyving;

* dukun bruker farsteklasses loddemiddel med
korrosifritt flussmiddel;

» du ikke bruker for mye loddemiddel;

* loddetiden (temperaturbelastningen) holdes
sa kort som mulig.

Bearbeiding av plastmateriale
Plastmateriale, som blir brukt til sveert mange
husholdningsartikler, gulvbelegg og leketay, kan
bearbeides med loddepistolen. Skjeerespissens
form er spesielt skikket til dette.

» Varm skjeerespissen forsiktig opp og prev a
gjere materialet mykt.

« Enfor hgy temperatur vil gjgre materialet
hardt eller svi det. P4 den maten kan
plastmaterialet deles og et brudd kan
repareres.

Merking av tre eller leer

Hvis du liker & merke ting, falger det med en
skjeerespiss, som er spesiallaget for gravering.
Den raske tilpassing av arbeidstemperaturen til
materialet gjor at arbeidet gar lett.
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5. Service og vedlikehold ELEKTRISK SVEJSESAT

é Reparasjoner mé bare utfgres av en

s elektroteknisk fagmann eller
serviceavdeling!

Maskinene er konstruert slik at de kan fungere
uten problemer med et minimum av vedlikehold.
Hvis maskinen rengjgres regelmessig og
behandles pa riktig mate, bidrar dette til & gi
maskinen en lang levetid.

Rengjoring

Rengjar maskinhuset regelmessig med en myk
klut, helst etter hver bruk. Sgrg for at
ventilasjonsapningene er fri for stav og skitt.
Hardnakket skitt fiernes med en myk klut som er
fuktet med sapevann. Bruk ikke lgsemidler som
bensin, alkohol, ammoniakk o.kl. Slike stoffer
skader kunststoffdelene.

Smering
Maskinen trenger ikke ekstra smaring.

Feil

Hvis det oppstar feil som falge av for eksempel
utslitte deler, skal du kontakte serviceadressen pa
garantikortet.

Miljo

For & unnga transportskader leveres maskinen i
solid emballasje. Emballasjen er i den grad dette
er mulig fremstilt av resirkulerbart materiale.
Benytt derfor anledningen til & resirkulere
emballasjen.

Defekte og/eller kasserte elektriske
eller elektroniske apparater ma
avhendes ved egnete returpunkter.

Garanti
Garantibetingelsene er a finne pa det vedlagte
garantikortet.

Numrene i den nedenstaende tekst henviser til
illustrationerne pa side 2.

For din egen og andres sikkerhed

anbefaler vi at du laeser denne
brugsanvisning naje igennem, far
maskinen tages i brug. Opbevar denne
brugsanvisning og den gvrige
dokumentation ved maskinen.

Indledning

Det drejer sig her om et apparat til brug i
husholdningen. Denne loddepistol er egnet til
lodning af trykte kredslgb til plastiske materialer
og til indbraending i tree og leeder. Enhver anden
brug ma udtrykkeligt udelukkes.

Indhold

Maskindata
Sikkerhedsforskrifter
Apparatet tages i brug
Brugsanvusning

Service & vedligeholdelse

1. Maskindata

Tekniske data

arON =

Spaending 230 V~
Frekvens 50 Hz
Loddepistolens stremforbrug 100 W
Loddeboltens stremforbrug 30W
Afkglningstid 12s/48s
Beskyttelsesklasse 1]
Veegt 0, 6 kg

Emballagens indhold

1 Loddepistol med loddespids
Loddebolt
Loddehjeelp med lup
Tinudsuger

Holder til loddebolten
En rulle loddetrad
Loddefedt

Loddepen
Reservespids
Brugsanvisning

[T W QI I I U QI i

Kontroller maskinen, lgsdele og tilbehar for
transportskade.

Komponenter
Fig. A
1. Loddespids
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Fastspaendingsskrue
Trykknap
Signallampe
Handtag

Ledning

2. Sikkerhedsforskrifter

Beskrivelse af symboler

OOwhAN

| overensstemmelse med
grundlaeggende sikkerhedsstandarder
i de europeeiske direktiver.

Klasse Il maskine — Dobbelt isolering —
Du behgver ingen jordforbindelsestik.

Betegnelse for risiko for personskader,
dedsfald eller beskadigelse af veerktgjet
i tilfaelde af at du er uopmeerksom pa
instruktioner i denne manual.

Indikerer farer for elektrisk stod

Tag straks stikket ud af stikkontakten,
hvis ledningen beskadiges og i
forbindelse med vedligeholdelse

> B > EQ

Specielle sikkerhedsforskrifter

En sikkerhedsmeessig forsvarlig brug af
dette apparat opnas kun, hvis man
laeser sikkerhedsreglerne og
brugsanvisningen grundigt og ngje
falger de anvisninger, der gives heri.

>

+ Treek altid ledningen ud af stikkontakten, for
du begynder at arbejde pa loddepistolen.

» Ledningen og stikket ma ikke veere
beskadiget. Hold altid ledningen vaek fra
loddespidsen.

« Borikke i apparatets hylster, da den dobbelte
isolering i sa fald gennembrydes (brug
klistermeerker).

» Tilgangsspaendingen skal svare til det, der er
angivet pa apparatets typeplade.

»  Skru altid loddespidsens fastgerelsesmeatring
godt fast, saledes at der skabes en god
elektrisk forbindelse.

«  Sorg for tilstreekkelig udluftning af det sted,
hvor der arbejdes, saledes at ubehagelige

dampe fra smeltende materiale hurtigt ledes
veek.

* Loddepistolens strgmfordeler ma kun
udskiftes af en godkendt elektroteknisk
virksomhed.

*  Brug kun de originale accessoirer, som gives
med af leverandaren, eller som anbefales af
leverandgren.

Loddepistolen skal gjeblikkeligt slukkes i

tilfeelde af

*  Overophedning.

»  Fejlinetstik, netledning eller beskadigelse af
ledningen.

»  Defekt afbryder.

* Rag eller lugt af braendt isolering.

Elektrisk sikkerhed

Ved anvendelse af elektriske mas kiner skal man
altid felge de lokalt gceldende sikkerhedsforskrifter
i forbindelse med brandfare, fare for elektrisk stad
og legemensbeskadigelse. Loes udover de
nedenstaende instruktioner ogsa
sikkerhedsforskrifterne i den separat vedlagte
sikkerhedsfolder.

A

Kontroller altid om netspaendingen
svarer til vaerdien pa typeskiltet.

Maskinen har dobbelt isolering i
overensstemmelse med EN60355-1 :.
Det er derfor ikke n@dvendigt med en
Jordledning.

Udskiftning af ledninger og stik

Kasser altid gamle ledninger og stik, sa snart de er
erstattet med nye. Det er farligt at szette et Igst stik
i en stikkontakt.

Brug af forlangerledning

Brug kun en godkendt forlaengerledning, som
passer til spaendingen i maskinen. Ledningen skal
have en grundflade pa mindst 1,5 mm?2. Hvis
forleengerledningen er pa rulle, skal den rulles helt
ud.

3. Apparatet tages i brug

Brug kun dette apparat til arbejde, det
ligger inden for dets brugsomrade.
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Loddepistol

Tilslutning: Tryk trykknap 4 ind og hold den
inde. Signallampe 3 lyser op, nar apparatet
tilsluttes.

Afkobling: Slip trykknap 4.

Loddevarmen reguleres af det tidsrum, hvori
der er strgmtilslutning (jo laengere
stremtilfarsel - jo mere varme). Tryk under
loddearbejdet aldrig trykknappen for laenge
ind. Ved kontrol af loddevarmen fastszettes det
i praksis, hvor laenge stremitilfgrslen skal vare.
For at opna en konstant temperatur skal man
undga en stremtilfarselsperiode, der er
leengere end 12 sekunder og en
afkoblingsperiode, der er laengere end 48
sekunder. Sa snart man slipper trykknappen,
formindskes loddevarmen automatisk. Et nyt
tryk pa knappen sgrger for en hurtig stigning
af temperaturen. En konstant loddevarme
garanterer en optimal loddekvalitet, herved
undgas det, at loddespidsen Igber an som
folge af for hgj temperatur, og séledes sgrger
man for at apparatet holder leengere.

Loddebolt

A\

Man tilslutter loddebolten ved at szette stikket i
en stikkontakt (med jordforbindelse). Efter en
kort opvarmningstid er loddebolten klar til
brug.

Tryk loddepennen hardt mod de dele, der skal
loddes, saledes at disse dele bliver opvarmet.
Sorg for, at pennen med den sterst mulige
overflade trykkes mod delene. Pa denne
made er varmeoverfgrslen maksimal.

Hold loddetraden pa sikker afstand, for at
undga, at man breender fingrene. Led
loddetraden derefter ind mellem loddespidsen
og de dele, der skal loddes.

Nar delene er tilstreekkelig opvarmet, smelter
tinnet, og flyder det ind i mellemrummet
mellem de dele, der skal loddes.

Fjern pennen fra de dele, der skal forbindes
uden at bevaege disse og vent til forbindelsen
er godt afkglet og starknet (ca. 10 sek.).

Hvis forbindelsen er loddet godt, far man en
glat og skinnende overflade.

Advarsel: Dette veerktaj skal anbringes i
holderen, nar det ikke benyttes.

Herefter gives der nogle eksempler pa darlige
loddeforbindelser:

Hvis tinnet er drabeformig, sa var
loddekoaguleringen for kold.

Hvis tinnet er mat og let porgst eller
krystalagtigt, sa skyldes dette sandsynligvis,
at delene blev beveeget under afkalningen.
Hvis der er kommet for lidt tin pa forbindelsen,
sa var lodningen for varm, eller ogsa er der
smeltet for lidt tin.

Hvis tinnet er gult/sort, sa betyder det, at der
er brugt for meget loddefedt, respektivt at
loddetradens syrekerne i overophedet tilstand
er lgbet ud pa lodningen. Dette skal man isser
undga ved elektroniske kredslgb, da det
meste syrefedt er korroderende og kan
forkorte elektriske ledningers holdbarhed.

Udskiftning af loddespidsen

A

Traek stikket ud af stikkontakten!

Spidsen og loddepistolens hylster er forbundet
med hinanden ved hjeelp af et kontaktstykke,
saledes at loddepistolen let kan repareres og
udskiftes. Da loddespidsen Igber an og bliver
slidt efter leengere tids brug, er en
regelmaessig udskiftning af denne ngdvendig.
Ved udskiftelse af loddespidsen:
Skru de to fastspaendingsskruer 2, der
forbinder spidsen og hylsteret med
hinanden, Igs og fijern den gamle spids.
Anbring den nye spids 1 og skru de to
fastspaendingsskruer 2 fast igen. Apparatet
er atter klar til brug.

4. Brugsanvisning

For at kunne lodde godt

Det punkt, der skal loddes, skal veaere rent.
Fjern oxidation, fedt, isolationsmateriale osv.
ved en mekanisk rensning (ved hjeelp af
sandpapir, barster, file) eller ved en kemisk
rensning (alkohol, flusmiddel).
Loddespidsen

fortin den godt med loddetin

brug aldrig en fil hertil
Man kan ggre lodningen lettere og serge for
en optimal elektrisk kontakt ved i forvejen at
foretage en fortinning af de dele, der skal
fortinnes.
Ledninger forbindes far lodning mekanisk (ved
sammenvridning, ved sammenhaeftning eller
ved at lave et gje).
Opvarm farst det punkt, der skal loddes, smelt
derefter tinnet oven over dette punkt og lad sa
tinnet flyde ned pa dette.
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*  Brug mindst muligt loddemiddel.

*  Ggr varmebelastningen (loddetiden) sa kort
som mulig.

» Etgodtloddested skal vaere skinnende og
glat. Der er en ren bindende overgang mellem
randen og metallet.

Loddetin - loddemiddel

Loddetin er egentlig en legering af tin og bly.
Angivelsen 60/40 betyder 60% tin og et blyindhold
pa 40%. Brug til elektriske loddeforbindelser
udelukkende syrefrit loddemiddel med
flusmiddeltilsaetning. Fabrikanter, der fremstiller
loddemidler, kan give oplysninger om specielle
loddemidler til seerlige opgaver.

Flusmidler

Flusmidlet forbedrer smeltningen af loddemidlet
og samtidig serger dette flusmiddel for at
urenheder som fedt og rust oplgses og fordamper
under lodningen.

*  Organiske flusmidler som kolofonium og
harpiks til syrefri lodning.

»  Uorganiske flusmidler er veeldig gode, men de
er yderst korrosive.Brug disse kun ved stgrre
forbindelser og renger loddestedet godt
bagefter.

Trykt kredslgb

Konduktorerne og miniature-komponenterne er

felsomme for temperaturer og kan derfor let

beskadiges. Pas derfor godt pa at:

* loddearbejdet forberedes grundigt;

* komponenterne bliver monteret pa forhand;

» dettrykte kredslgb eller loddestedet bliver
sikret mod forskydninger;

« derkun bruges farsteklasses loddemiddel
med korrosionsfrit flusmiddel;

» der ikke bruges for meget loddemiddel;

* loddetiden (temperaturbelastningen) geres sa
kort som mulig.

Forarbejdning af plastisk materiale

Plastisk materiale, i den form som det bruges til
mange artikler i husholdningen, til gulvtaepper og
legetgj, kan bearbejdes med loddepistolen.
Skeerespidsens form er saerdeles velegnet hertil.

«  Opvarm forsigtigt skeerespidsen og prev at
gere materialet blgdt.

*  Enfor hgj temperatur ger materialet hardere
eller forbreender det. Saledes kan plastisk
materiale skilles ad eller kan et brud

repareres igen.

Indbraending i trae eller leeder

Hvis man kan lide at indbraende, kan man som
accessoire fa en skaerespids, der specielt er lavet
til indgravering. Arbejdstemperaturens hurtige
tilpasning til materialet ggr det muligt at arbejde i
et rapt tempo.

5. Service & vedligeholdelse
ﬁ Reparationer ma kun udfgres af

personer, der er sagkyndige pa det

elektrotekniske omrade eller af
servicefolk!

Maskinerne er udviklet til at fungere leenge uden

problemer med et minimum af vedligeholdelse.

Ved at renggre maskinen regelmaessigt og

behandle den korrekt, bidrager De til en lsengere
levetid for maskinen.

Renggring

Renger regelmaessigt maskinkappen med en blad
klud, helst efter hvert brug. Serg for at
ventilationshullerne er fri for stav og snavs. Brug
en blgd klud, der er vaedet i seebevand til at fierne
hardnakket snavs. Brug ingen oplasningsmidler,
sa som benzin, alkohol, ammoniak, osv. Den slags
stoffer beskadiger kunststofdelene.

Smering
Maskinen behgver ingen ekstra smaring.

Fejl

Skulle en fejl opsta, f.eks. pga. slidtage af en
enhed, kontakt venligst serviceadressen pa
garantibeviset.

Miljo

For at undga transportbeskadigelse leveres
maskinen i en solid emballage. Emballagen er sa
vidt muligt lavet af genbrugsmateriale. Genbrug
derfor emballagen.

Defekte og/eller kasserede elektriske
eller elektroniske maskiner skal
afleveres pa en genbrugsplads.

Garanti
Lees det separat vedlagte garantikort for
garantibetingelserne.
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SADA PRO ELEKTRICKE PAJENI

A szbvegben levé szamok a 2. oldalakon levé
abrakra vonatkoznak

A sajat és masok biztonsaga érdekében

a flirész hasznéalata elétt javasoljuk,
hogy olvassa el figyelmesen az alabbi
hasznélati utmutatot. A hasznalati
utmutatot és a flirészhez tartozé
dokumentaciot a jévébeni hivatkozas
érdekében tartsa meg.

Bevezetés

Akésziléket a haztartasokban eléforduld
forrasztasok elvégzésére tervezték, ezért a
forrasztopisztoly a kdvetkezé célokra hasznalhaté:
mianyagbol készilt nyomtatott huzalozas
forrasztasahoz, valamint fa és bér beégetéséhez.
Nagyobb teljesitményt igényl6 munkakhoz ne
hasznalja!

Tartalom

Gépinformacio
Biztonsagi el6irasok
Hasznalatba vétel
Hasznalati utasitas
Szerviz és karbantartas

1. Gépinformacioé

Miiszaki adatok

Fesziltség 230 V~
Frekvencia 50 Hz
Forraszté paka teljesitménye nagyobb fokozaton 100 W

arwON =

Termékinformacio

. Abra
Forraszté csucs
Roégzit6 csavar
Ellenérzd égé
Nyomdégomb
Fogantyu
Csatlakozo kabel

2. Biztonsagi eléirasok

A jelolések magyarazatai

C€

QA ON =N

Megfelel az Eurdépai Unié biztonsagi
Szabvanyai elbirasainak.

11. osztalyu gép — kettbs szigetelésii —
foldelés nélkiili konnektorhoz
csatlakoztathato.

A jelen hasznalati utasitasban leirtak be
nem tartasa esetén sértilés, életveszély,
és gépsérlilés kbvetkezhet be.

Aramiités veszélye.

A csatlakozédugot huzza ki a
konnektorbdl.

> B B [

Rendkiviili biztonsagi eléirasok

A készlilék biztonsagos hasznalata
csak akkor lehetséges, ha el6bb

Forraszté paka teljesitménye kisebb fokozaton 30W

Kihtilési id6 12s/48s /'\
Erintésvédelmi osztaly 1l °
Témeg 0,6 kg

A készlet tartalma

1 Forrasztopisztoly a forraszté heggyel
Forraszté pisztoly fogo része
Forrasztast segitd nagyitoval
On (cin) elszivo

Aforraszté pisztoly tartéja
Egy tekercs forraszté én (cin)
Forraszt6 zsir

Forraszté ecset

Db tartalék hegy

Hasznalati utasitas

R G W (I I I G I G

Ellenérizze, hogy a gép illetve a kiegészitd elemek
és a tartozékok nem sérlltek-e a szallitas soran.

elolvassa a hasznalati utasitast és
szigoruan betartja az abban leirtakat..

»  Aforrasztépisztolyon folytatott munkalatok
el6tt mindig huzza ki a haldzati csatlakozot a
fali csatlakozébdl(konnektor).

» Acsatlakozo kabelnek és a haldzati
csatlakozénak sértetlen allapotban kell lennie.
A csatlakozo kabelt mindig tartsa tavol a
forraszto hegytél.

*  Ne furja at a készulék burkolatat, (a paka
esetleges felakasztasahoz) mert ezzel
megszakitja a kettds szigetelést.

*  Ahaldzati fesziiltségnek meg kell egyeznie a
készllék tipusrajzan szerepl6 adatokkal.

»  Aforraszté hegy (forrcstcs)rogzité csavarjat
gondossan csavarja be, mert kildnben nem

Ferm

45



jon létre megfeleld elektromos kapcsolat.

*  Gondoskodjon a munkateriilet megfelel
szell6zésérdl, hogy az olvadé anyag
kellemetlen paraja gyorsan elszalljon.

» Aforrasztopisztoly halézati vezetékét
kizarodlag szakosodott elektrotechnikai vallalat
cserélheti ki.

» Csak a gyarto altal a késztilékkel szallitott,
vagy az altaluk javasolt eredeti kiegészitéket
hasznaljon.

Azonnal kapcsolja kia forrastokészet

* ageép tulmelegedésekor;

e ahaldzati villas dugo, haldézati zsindr hibaja,
sérllése esetén

¢ hahibas a kapcsolo;

* haamegégett szigetelés fiistdl vagy érezhetd
a szaga.

Elektromos biztonsag

Villamos gépek hasznalatakor a tlizveszély illetve
a személyi sérulések és az aramutés veszélyének
elkerulése érdekében mindig pontosan tartsa be
az orszagaban érvényben lévd biztonsagi
rendszabalyokat! Figyelmesen olvassa el az
alabbiakban felsorolt illetve a kézikényvhoz csatolt
biztonsagi utasitasokat!

A

Mindig ellentirizze, hogy a gépre
kapcsolt aram feszliltsége
megegyezik-e a géptbrzslapon
feltiintetett adattal!

A gép az EN 506335-1-nek megfelelé
kettds szigeteléssel rendelkezik; ezért
foéldel6vezeték alkalmazasa nem
sziikséges.

A vezetékek és a dugaszok cseréje

Alecserélt vezetékeket és dugaszokat azonnal
dobja el! Nem csatlakoztatott illetve nem szigetelt
végl vezeték dugaszat fali konnektorba dugni
rendkivul veszélyes!

Hosszabbitézsinér hasznalata

Kizarélag jévahagyott és a gép
bemenételjesitményének megfeleld
hosszabbitdzsinért hasznaljon! A minimalis
vezetékméret 1,5 mm?2. Amennyiben kabeldobot
hasznal, mindig teljesen tekerje le.

3. Hasznalatba vétel

Forraszt6 pisztoly

A. Abra

» Bekapcsolas: Nyomja be a nyomégombot (4)
és tartsa benyomva. Az ellenérzélampa (3)
felgyullad a késziilék bekapcsolasakor.

» Kikapcsolas: Engedje el a nyomégombot (4).

* Az dramellatas id6tartama szabalyozza a
forrasztasi hémérsékletet (hosszabb ideig
tartd aramellatas = magasabb forrasztasi
hémérséklet). Forrasztas kozben sohase
tartsa tul sokaig benyomva a nyomoégombot. A
gyakorlatban az aramellatas szikséges
idétartamat a forrasztasi hémeérséklet
ellenérzésével éllitsa be. A folyamatos
hémérséklet érdekében kerlje a 12
masodpercnél hosszabb bekapcsolast és a 48
masodpercnél hosszabb kikapcsolast. Amint
elengedi a nyomégombot, automatikusan
csokken a forrasztasi hémeérséklet. A kapcsold
ismételt benyomasa a hdmérséklet gyors
novekedéséhez vezet. Az allando forrasztasi
hémérséklet optimalis forrasztasi minéséget
jelent, megel6zi a forrasztd hegy tul korai
elhasznalédasat, elégését, a tul magas
hémérséklet kdvetkeztében és igy megndveli
a készulék élettartamat.

A késziiléket csak az alkalmazési
tertileten belliil engedélyezett
munkalatokhoz hasznalja!

Forraszt6 paka hasnalata

» Csatlakoztassa a késziiléket a fali aljzatba (ez
lehet védofoldelt vagy foldelés nélkili. Révid
felmelegedési id6 utan a forraszté paka
hasznalatra készen all.

*  Most nyomja a forrasztd cstcsot erételjesen a
forrasztandé részekhez, hogy azok
felforrésodjanak. Gondoskodjon arrél, hogy a
csucsot a lehet6 legnagyobb fellleten nyomja
arészekhez. Ekkor a legnagyobb a héatadas.

» Tartsa a forraszté drétot biztonsagos
tavolsagban, a kezétél, nehogy megégesse az
ujjat. Vezesse ezutan a forraszté drétot a
forrasztohegy és a forrasztandé részek kozé.

* Ha forrasztandé részek kell6képpen
felmelegedtek, megolvad az 6n, és az
Osszekotendd részek kozotti helyre folyik.

+ Tavolitsa el a forraszté csucsot az
Osszekotendd részekrdl anélkil, hogy ezek
elmozdulnanak és varjon, mig a kapcsolas
helye kelléképpen lehiilt. Ez (kb. 10
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masodperc). Ekkorra a forraszt6 6n (cin)
megdermed.

» Hajdl sikerilt az 6sszekotés, a felllet sima és
fényes lesz.

Figyelmeztetés: Amennyiben a
szerszamot nem hasznalja, akkor azt
tegye vissza az allvanyaba.

A kovetkezbkben példakat mutatunk a helytelen

forrasztasokra:

* Haaz 6n (cin) csOpp alaku, tul hideg volt a
forrasztdpaka.

* Haaz 6n (cin) matt és enyhén porézus vagy
kristalyszer(, akkor hilés kdzben valdszinileg
elmozdultak a részek.

* Hatul kevés én (cin) maradt a részeken, tul
meleg volt a forrasztas vagy tul kevés 6n (cin)
olvadt meg.

* Haaz 6n (cin) sarga/fekete, ez azt jelenti,
hogy tul sok forraszté zsiradékot hasznalt,
illetve hogy a forraszté drét savmagja
tulforrésodva a forrasztasba folyt. Ezt
kulénosképpen az elektronikus aramkoroknél
kell elkertini, mert a legtdbb savzsiradék
korr6ziot okoz és csdkkenti az elektromos
vezetékek tartossagat.

A forraszt6 hegy sceréje

»  Aforrasztopisztoly hegyét és burkolatat
kapcsolo rész koti 6ssze egymassal, hogy a
forrasztopisztolyt konnyi legyen javitani és
cserélni. A hegy elfolyasa (elégése) és kopasa
hosszabb hasznalat utan szikségessé teszik
arendszeres cserét.

» Aforrasztohegy cseréjéhez:

»  Csavarja ki mind a két r6gzit6 csavart (2),
mely 6sszekéti egymassal a hegyet és a
burkolatot és tavolitsa el a régi hegyet.

» Az djhegyet (1) mindkét csavarral (2) ismét
helyére kell erésiteni. A késziilék ismét
hasznélatra készen all.

4. Hasznalati utasitas

A sikeres forrasztashoz

« Aforrasztandé feliletnek fémszer(inek kell
lennie. Az oxidaciot, zsiradékot, szigetelést
stb. mechanikus (csiszolopapir, kefe, reszel®)
illetve vegyi (alkohol, folyadékok) tisztitassal

Huzza ki a haldzati csatlakozot a fali
kapcsoldbaljzatbol!

el kell tavolitani.
»  Aforrasztohegy
» forraszté6nnal alaposan meg kell 6nozni.
* sohase tisztitsa reszelbvel

* Az 6nozando részek el6dnozasa megkodnnyiti
a forrasztast és biztositja a tokéletes
elektromos érintkezést.

+ Ahuzalokat a forrasztas el6tt mechanikus
madon kell 6sszekotni (6sszesodorni,
Osszecsavarni, vagy csipesszel 6sszefogni).

» Forrositsa fel el6szor a forrasztandé helyet,
majd olvassza a forraszté ént a forrasztando
fellilet felett és hagyja rafolyni.

* Hasznaljon lehet6leg minél kevesebb
forraszt6 ont.

» Legyen a héterhelés (a forrasztasi id6) a
lehet6 legrévidebb.

+ Ajo6forrasztasi hely fényes és sima. Széle
tiszta zar6 atmenetet mutat a fémmel.

Forraszté on (cin)

Aforrasztéon (cin) valéjaban én és 6lom 6tvozete.
A 60/40 jelzés azt jelenti, hogy 60%-0s 6nrdl van
5206 40% 6lomrésszel. Az elektromos
forrasztokapcsolatokhoz kizarélag savmentes
forrasztodnt hasznaljon folydanyag hozzaadassal.
Aforrasztéon gyartok tajékoztathatjak a rendkivili
munkalatokhoz hasznalandé kilénbdzé
forrasztoon fajtakrol.

A forrasztast javité anyagok, forrasztéviz
Afolydanyagtdl javul a forrasztéon olvadasa és
ugyanakkor feloldédnak és a forrasztas soran
elparolognak a szennyezddések, igy a zsiradékok
és a fémoxidok.

* Asavmentes forrasztashoz szerves
folyéanyagok, igy kolofénium és gyantak
hasznélandok.

» Aszervetlen folybanyagok nagyon hatasosak,
de rendkivil felgyorsitjak a korréziét. Csak
nagyobb felliletek forrasztdsahoz hasznalja
6ket, és utolag alaposan tisztitsa meg a
forrasztas helyét.

Nyomtatott huzalozas

Avezetdk és miniatlr alkatrészek hére

érzékenyek és ezért kdnnyen sériilnek. Ugyeljen

ezeért arra, hogy:

» aforrasztasi munkalatokat alaposan készitse
el6;

« azalkatrészeket el6re 6ssze kell szerelni;

+ anyomtatott huzalozast illetve forrasztasi
helyet elére rogziteni kell elmozdulés ellen;
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» kizarolag els6 osztalyu forrasztéont
korrézidmentes folyé anyaggal hasznaljon;

* ne hasznaljon tul sok forrasztéont;

» aforrasztasi id6t (hémegterhelést) a lehet6
legrovidebb ideig alkalmazza.

Mianyag feldolgozasa

A héztartasi hasznalati eszkdzdkben,
padlészényegben és jatékszerekben hasznalt
mUianyag is alakithato a forrasztopisztollyal. A
vagohegy kimondottan alkalmas erre.

»  Ovatosan melegitse fel a vagéhegyet és
probalja meg megpuhitani az anyagot.

e Atul magas hémérsékleten megszilardul
illetve megég az anyag. A mianyag igy
elvalaszthaté vagy megjavithato egy torés.

Fa vagy bor beégetése

Ha szivesen foglalkozik beégetéssel, akkor
kiegészitéként kaphato egy kimondottan a
gravirozashoz készult vagohegy.

Az anyag munkahdmérsékletének gyors
maédositasa lehetévé teszi a gyors munkat.

5. Szerviz és karbantartas

A javitast mindig szakképzett szereld
vagy szerviztizemnél végeztesse!

A\

A gépek megtervezésiknek és 6sszeallitasuknak

kdszdnhetéen hosszu ideig és minimalis
karbantartassal izemeltethet6k. A folyamatos jo

mikodés a gép helyes kezelésével és rendszeres

tisztitasaval biztosithato.

Tisztitas
A gép kulsé burkolatat puha kendével

rendszeresen — lehetéleg minden hasznalat utan

—torélje le. Ugyeljen arra, hogy a
szell6zényilasokat ne zarja el por vagy egyéb

szennyez&dés! Amennyiben a szennyez6dés nem

tavolithato el azonnal, hasznaljon szappanos
vizbe martott puha kendét! Soha ne hasznaljon
olddszereket, mint példaul benzint, alkoholt,
szalmiakszeszt stb. Ezek az oldoszerek
karosithatjak a mlianyag részeket.

Olajozas
A gép kuldn olajozast nem igényel.

Meghibasodas
Ha meghibasodas fordulna elé, pl. egy alkatrész
kopasa utan, kérjuk, forduljon a garanciajegyen

feltiintetett szervizhez.

Koérnyezet

A szallitas soran bekdvetkezd esetleges sérilések
elkerilése érdekében a gép meglehetésen erds
csomagolasban kerul leszallitasra. A
csomagolashoz felhasznalt anyagok nagy része
Ujrafeldolgozhatd. Kérjik, hogy ezeket az
anyagokat vigye a megfelel6 szemétfeldolgozé
telepekre.

X

A meghibasodott vagy
hasznélhatatlanna valt elektromos
berendezéseket adja le
Ujrafeldolgozésra.

Garancia
A garancialis feltételeket a kézikdnyvhoz csatolt
garanciakartya tartalmazza.
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ELEKTROMOS FORRASZTO
KESZLET

Cisla v textu se odvolavaji na diagramy na
strandch 2.

Pro va$i vlastni bezpec¢nost a pro
bezpecnost ostatnich vam

doporucujeme, aby jste si pfed poZitim

pily pozorné precetli tento navod k
pouZiti. Tento navod k pouZiti a
dokumentaci k pile si odloZte pro
pozdéjsi pouZiti.

Uvod

Jedna se o pfistroj k domacimu pouziti. Tato pajka
slouzi k pajkovani vedeni plastickych materialt a k

vypalovani dfeva a kGize. Ostatni pouziti se
vyrazné vyluCuje.

Obsah

1. Informace o stroji

2. Bezpecnostni pokyny
3. Uvedenido provozu
4. Navod k pouiiti

5. Servis a udrzba

1. Informace o stroji

Technické udaje

Napéti 230 V~
Frekvence 50 Hz
Snizujici vykon pajky 100 W
Snizujici vykon pajedla 30W
Doba ochlazeni 12s/48s
Ochranna tfida

Vaha 0,6 kg
Obsah baleni

1 Pé&jku s pajeci Spickou

1 Pajedlo

1 Pé&jeci pomocnik s lupou

1 Odsavac cinu

1 Stojan na pajedlo

1 Role pajeciho cinu

1 Péjeci pastu

1 Péjeci kolik

1 Rezervni Spicky

1 Navod k pouziti

Zkontrolujte, jestli pfi pfepravé nedoslo k
poskozeni pristroje, pfilozenych soucasti nebo
prislusenstvi.

Informace o vyrobku
Obr. A

Pajkovaci Spicka
Pfipevnovaci Sroub
Kontrolka

Spinac

Drzadlo

Shdra

2. Bezpecénostni pokyny

Vysvétleni symbolt

onkrhwbd=

V souladu se zasadnimi pouZzitelnymi
bezpecnostnimi normami evropskych
smérnic

Stroj tfidy Il — dvojita izolace —
Nepotrebujete Zadnou uzemnénou
zastréku.

Oznacuje riziko osobniho zranéni,
ztraty Zivota nebo poSkozeni nastroje v
pripadé nedodrzeni pokynt v tomto
navodu.

f’} Oznacuje nebezpeci elektrického Soku.
~_)

Vyjméte zastréku ze sité

Speciani bezpecénostni pokyny

Pristroj muzete bezpecné pouzivat
pouze tehdy, jestlize si Fadné prectete
veSkeré bezpecnostni pfedpisy a navod

k pouziti a jestlize je budete presné
dodrZovat.

* Pred zapocetim prace na pajce nejdfive
utahnéte zastrcku ze zasuvky.

» Jak $nlra tak zastréka musi byt neposkozené.
Dbejte o to aby se $fidra nikdy nenachazela v
blizkosti pajeci Spicky.

*  Pouzdro pajky nikdy neprovrtavejte, protoze
by se tim porusila dvojita izolace (pouzivejte
nalepky).

* Napéti elektrického zdroje se musi shodovat s
udaiji uvedenymi na znackovém Stitku.

« Ktomu aby bylo dobré elektrické spojeni se
musi matka k upevnéni pajeci Spicky vzdy
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fadné utahnout.

Vétrejte pracovni prostor dostate¢né&, aby se
zapach taveného materialu co nejrychleji
odstranil.

Elektrické vedeni pajky smi vyménovat jen
uznany elektrikar.

Pouzivejte jen originalni pfisluSenstvi, které
vyrobce sam dodava anebo doporucuje.

Pristroj okamzité vypnéte v pripadé

Nadmérného prehfati pfistroje.

V pfipadé nefunkénosti zastréky, elektrické
$ndry nebo jejiho poskozeni.

V pfipadé poskozeni vypinace.

V pfipadé zapachu nebo doutnani izolace.

Elektrotechicka bezpeénost

PFi pouzivani elektrickych pfistroju je vzdy tfeba
dodrzovat bezpecnostni predpisy platné ve vasem
staté. Snizi se tim nebezpedi pozaru, zasazeni
elektrickym proudem a zranni osob. Proctéte zde
uvedené bezpecnostni pokyny a seznamte sei s
bezpecnostnimi pokyny pfiloZzenymi k nastroji.
UloZte tyto pokyny na bezpecném misté.

A

VZdy kontrolujte, jestli napajeni
odpovida napéti na typovém Stitku.

Vas pristroj ma v souladu s EN60335-1:
dvojitou izolaci; uzemriovaci vodic¢ proto

neni zapotrebi.

Vyména kabeld a zastréek

Staré kabely nebo zastr¢ky po vyméné za nové
okamzité vyhodte. Je nebezpecné pouzivat
zastréky s uvolnnymi kabely.

Pouzivani prodluzovacich kabell

Pouzivejte pouze schvalené prodluzovaci kabely
odpovidajici pfikonu pfistroje. Minimalni prafez
vodice je 1,5 mm?. Pouzivate-li kabelovy navijak,
vzdy ho odvirite cely.

3. Uvedeni do provozu

ﬁ PouZzivejte tento pfistroj jen pro ¢innosti,

ka

P3&j

na které je vhodny.

Zapnuti: Stisknéte spinac 4 a nechte jej
stisknuty. Pfi zapnuti pfistroje se kontrolka 3
rozsviti.

Vypnuti: Spina¢ 4 uvolnit.

Doba elektrického pfivodu reguluje teplotu
pajeni (delsi doba pfivodu elektr. energie =
vy$$i teplota pajeni). Nestlacujete spinaé pfi
pajeni pfili§ dlouho. Kontrolou péjeci teploty
zZjistite dobu nutného pfivodu elektrického
proudu. K dosazeni rovhomérné teploty
musite pfedejit tomu, aby pajka byla vice nez
12 vtefin zapnuta a vice nez 48 vtefin vypnuta.
Jakmile spinac uvolnite, teplota pajeni
automaticky klesa. Opétovnym zmacknutim
spinace teplota stoupa rychleji. Stalou
teplotou pajeni dosahnete optimaini kvality
pajeciho svaru, zabranite pfehrati pajeci
Spicky a prodlouzite Zivotnost pfistroje.

Pajedlo

Pajedlo zapojite takovym zplsobem, Ze
zastréku zastréite do (uzemnéné) zasuvky. Po
kratké ohfivaci dobé je pajedlo pfipraveno k
pouziti.

Pajeci kolik se musi silné pfitlacit k pajecim
dilim, aby se tyto fadné ohraly. Dbejte o to,
aby se kolik dotykal pajecich dilG s co
nejvétSim povrchem, protoze jen v tom
pfipadé je pfevod tepla maximalni.

Udrzujete pajeci drat v dostateCném odstupu,
aby jste si nepopalili prsty. Posouvejte
pajkovaci drat mezi pajeci Spickou a pajecimi
dily.

Jakmile se péjeci dily dostate¢né ohreji, tak se
pajeci cin roztopi a nateCe do mezery mezi
pajecimi dily.

Odstrarite kolik od pajecich dilt bez toho, aby
jste s nimi pohnuly a poCkejte nez svar
dostate¢né vystydne a ztuhne (cca 10 vtefin).
Jestlize je svar dobfe spojeny tak dosahnete
hladkého a lesklého povrchu.

Vystraha : Pokud se toto naradi
nepouziva, musi byt ulozené v jeho
stojanu.

Nasleduje nékolik prikladi Spatnych svart:

Jestlize je cin hrbolaty tak byl roztaveny cin
moc studeny.

Jestlize je cin matny a porovity nebo
kristalkovy tak se zfejmé& béhem chlazeni
pohnulo pajecimi dily.

Jestlize zlistalo na spoji malo cinu, tak bylo
pajkovani moc horké anebo se rozpustilo pfilis
malo cinu.

Jestlize je cin ZlutoCerny, tak to znamena, ze
bylo pouzito moc pajeci pasty respektive byl
kyselinovy zaklad pajeciho dratu pfehraty
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kdyz dopadl na pajeci dily.

Tomuto musite pfedejit pfedevSim u
elektronickych obvod, jelikoz kyselinové
pasty jsou korozni a tim zkrati Zivotnost
elektronickych vedeni.

Vyméba pajeci Spicy

., Vytahnéte zastrcku ze zasuvky!

» Pajeci Spicka a kryt pajky jsou spojeny
spojovacim dilem, to proto aby se pajka mohla
jednoduse opravit a vyménit. PFi dlouhodobém
pouziti vznikne na $pi¢ce nanos a nebo se
Spicka opotfebuje a proto je nutna pravidelna
vymeéna $picky.

* Vyména pajeci Spicky:

»  Oba pfipevriovaci Srouby 2, které spojuji
pajeci Spicku a kryt pajky vytocit a starou
Spicky vyjmout.

*  Novou $pi¢ku 1 zasadit a oba Srouby opét
zatoCit. Pristroj je opét pfipraven k pouZiti.

4. Navod k pouziti

Pro spravné pajeni

»  Péajeci misto musi byt ze Zeleza. Oxidaci,
mastnotu, izolaci atd. mechanickym
zplsobem (brusny papir, kartace, pilovani)
respektive chemickym ¢isténim (lih, fedidlo)
odstrarite.

* Pajeci Spicka

* naneste velkou vrstvu cinu

* nikdy neopracovavejte raspli

» Predcinovani pajenych dilu usnadni pajkovani
a zarudi vynikajici elektricky kontakt.

» Draty pfed pajenim mechanicky spojit
(zkroutit, zahaknout, zakrouzkovat).

* Nejdfive ohfejte pajené misto, poté roztavte
cin nad pajenym mistem a nechte cin stéci na
toto misto.

* Pouzivejte co nejméné pajedia.

*  Dodrzujte co nejkratsi dobu pajeni.

»  Spravny svar je hladky a leskly. Na okraiji se
ukazuje Cisty pfechod k zelezu.

Pajeci drat - pajedlo

Pajeci drat je v podstaté slitina cinu a olova.
Oznaceni 60/40 znamena 60% cinu a 40% olova.
K péjeni elektrickych spoju pouzivejte vyluéné
bezkyselinovych pajedel s pfidavkem taviva.
Vyrobci pajedel Vam radi poskytnou informace o
specialnich pajedlech pro specialni prace.

Taviva

Tavivem se pajelo lépe tavi a zarover se necistoty
jako napfiklad tuky a Zelezooxydanty rozpusti a pfi
pajeni se vypairi.

»  Organicka taviva jako je kalafuna a pryskyfice
jsou pro bezkyselinoveé pajeni.

* Anorganicka taviva pracuji vyborné, ale jsou
velice korozive. Pouzivat je na vétsi spoje a
spoj po skonceni velmi dobfe vycistit.

Vytlacené vedeni

Vodice a malé &asti jsou velice citlivé na teplotu a

tim se mohou velice snadno poskodit.

Dbejte na to, aby:

* pajeci prace byly dobfe pfipraveny;

» soucastky byly pfedem namontovany;

« vytlaGené vedeni respektive pajeci misto byly
zabezpeceny pfed posuvem;

* se pouzivala vyluéné Spickova pajedla s
bezkoroznim tavivem;

* se nenanesla prilis velka vrstva pajedla;

» doba pajeni (teplotni zatiZzeni) byla co
nejkratsi.

Zpracovani plastu

Plastické materialy, které se pouzivaji u
normalnich vyrobkud pro domacnost, koberce a
hracky se mohou zpracovavat touto pajkou.
Forma fezného bodu je na to velice vhodna.

+  Rezny bod opatrné ohfejte a zkuste zda je
material uz mékgei.

«  P¥i prili§ vysoké teploté material ztvrdne
respektive shofi. Takovym zpusobem se da
umeéla hmota rozdélit & naopak opét spojit.

Vypalovani dieva a kize

Jestlize budete chtit vypalovat dfevo ¢i kizi, tak je
k dostani specialni Fezny bod k vypalovani.
Rychlym pfizpusobenim pracovni teploty na
zpracovavany material dosahnete velké tempo
prace.

5. Udrzba a servis
P¥i provadni udrzby motoru dbejte vZdy
na to, aby pristroj nebyl pod naptim.
PFistroje znacky jsou konstruovany pro
dlouhodobé pouzivani pfi minimalni udrzbé.

Budou fungovat bez problému, pokud se jim bude
vénovat nalezita péce a pokud budou pravidelné
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cistény.

latni

Kryt pfistroje pravidelné Cistéte mékkym hadfikem
(nejlépe po kazdém pouziti). Odstranujte prach a
$pinu z otvorl ventilace. Pokud se apinu nepodafri
odstranit, pouzijte mékky hadfik namoceny v
mydlové vodé. Zasadné nepouzivejte
rozpouastdéla, jako jsou benzin, alkohol, Epavek
apod. Tato rozpou$tédla by mohla poskodit
umléohmotné soucasti pfistroje.

Mazani
PFistroj nevyZaduje zadné dodatec¢né mazani.

Zavady

Vznikne-li zavada na nékteré soucastce, napfiklad
vlivem opotfebeni, kontaktujte prosim servisni
adresu uvedenou na zarucni karté.

Zivotni prostredi

PFistroj je dodavan v odolném baleni, které
zabranuje jeho poSkozeni béhem pFepravy.
VétSinu z material(, které jsou na baleni pouzZity,
Ize recyklovat. Zbavujte se jich proto pouze na
mistech uréenych pro odpad pfislusnych latek.

Vadny a nebo vyhozeny elektricky Ci
elektronicky pfistroj musi byt dodan na
prislusné recyklacni mist.

Zaruka

Zaruka je poskytovana za podminek, jez najdete
na samostatném zaru¢nim listu, ktery je pfilozen k
vyrobku.

KOMPLET ZA ELEKTRICNO
LOTANJE

Stevilke v besedilu ustrezajo diagramom na
straneh 2

©

Uvod

Ta naprava je izdelana za domaco uporabo.
Spajkalnik je primeren za spajkanje na tiskanih
vezjih, spajkanje plastike in vZiganja na les in
usnje.Aparat ni namenjen za nobeno drugo
uporabo.

Za vaso varnost in varnost drugih vam
priporo¢amo, da pred uporabo Zage
natanc¢no preberete ta navodila.
Priro¢nik in priloZzeno dokumentacijo
shranite za nadaljnjo referenco.

Vsebina

Informacije o stroju
Varnostna navodila
Vklop

ZnacCukbisti delovanja
Servis in vzdrZzevanje

1. Informcije o stroju

Tehniéni podatki

a0~

Napetost 230 V~
Frekvenca 50 Hz
Mo¢ spajkalne pistole 100 W
Mo¢ spajkalne palice 30W
Vklapljanje v presledkih 12s/48s
Stopnja varnosti ]
Teza 0,6 kg

Vsebina paketa

1 Spajkalna pistola

Spajkalna palica

Spajkalni pripomocki s povecevalnim steklom.
Spajkalna pumpica

Stojalo za spajkalno palico
Zavitek cina

Spajkalna pasta

Konica spajkalne palice
Rezervni konici spajkalne pistole
Navodila za uporabo

R G G (I I I QI G

PrepriCajte se, da izdelek in njegovi nastavki niso
bili poSkodovani med transportom.
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Tehniéni podatki

Slika A

Konica

Pritrdilni vijak

Pokazatelj pripravljenosti
Stikalo

Rocaj

Elektri¢ni kabel

2. Varnostna navodila

Pomen simbolov

3

OO RrWN =

V skladu s temeljnimi varnostnimi
standardi in evropskimi direktivami

Naprava ll. razreda — dvojna izolacija —
Ne potrebujete vtikaca z ozemljitvijo.

Oznacuje nevarnost poskodb, smrti ali
materialnih Skod na napravi in
predmetih zaradi neupostevanja
navodil, ki so zajeta v tem priro¢niku.

Oznacuje nevarnost elektricnega
udara.

Vtikac izvlecite iz vti¢nice na zidu

> B> B E

Posebna varnostna pravila

Varna uporaba naprave je edino mozna,
Ce temeljito preberete navodila in se jih
strogo drZite.

>

e Zavsa popravila na spajkalniku izkljucite
napravo iz napetosti

» Kabel in vtika¢ morata biti v brezhibnem stanju

» Kabel naj bo vedno oddaljen od delovnega
prostora

* Ne vrtaj v ohisje, sicer bo dvojna izolacija
poskodovana

» Elektricna napetost mora biti zmeraj ustrezna

*  Zmeraj trdno privite konico - to zagotavlja
dobro elektri¢no prevodnost

*  Zadostno zracite delovni prostor

»  Elektricni kabel sme zamenjati le strokovnjak

» Uporabljajte le originalne dodatke

Izkljuci orodje takoj ko odkrijes

+ Defektno vti¢nico ali elektri¢ni kabel,
« defektno stikalo,

* pregrevanje krozne zage,

« dim ali vonj pregorene izolacije.

Bezpecnost pfi praci s elektfinou

PFi pouzivani elektrickych pfistrojl je vzdy tfeba
dodrzovat bezpecnostni predpisy platné ve vasem
staté. Snizi se tim nebezpedi pozaru, zasazeni
elektrickym proudem a zranni osob. Proc¢téte zde
uvedené bezpecnostni pokyny a seznamte sei s
bezpecnostnimi pokyny pfilozenymi k nastroji.
Ulozte tyto pokyny na bezpecném misté.

A

VZdy kontrolujte, jestli napajeni
odpovida napéti na typovém Stitku.

Stroj je dvojno izoliran v skladu z
EN50335-1 zato ozemljitev ni
zahtevana.

Vyména kabel( a zastréek

Staré kabely nebo zastréky po vyméné za nové
okamzité vyhodte. Je nebezpecné pouzivat
zastreky s uvolnnymi kabely.

Pouzivani prodluzovacich kabelt

Pouzivejte pouze schvalené prodluzovaci kabely
odpovidajici pfikonu pfistroje. Minimalni prafez
vodice je 1,5 mm?. Pouzivate-li kabelovy navijak,
vzdy ho odvinte cely.

3. Vklop
ﬁ Uporabljajte napravo le v opisanem

obsegu delovanja.

Spajkalna pistola

Slika A

*  Vklop: pritisnite stikalo 4 in ga pustite v tem
polozZaju, indikator 3 se prizge in naprava je
vklopljena

* lzklop: sprostite stikalo 4

« Trajanje vklopa doloca ogretost spajkalnika.
Med delom ne drzite stikala predolgo
vklju€enega. Da bi dosegli konstantno
temperaturo ne vklapljajte spajkalnika za dlje
kot 12 s. in ne imejte izklopljenega vec kot 48
sekund. Takoj ko sprostite stikalo bo
temperatura zacela padati. Pravilno
vklapljanje zagotavlja hiter dvig temperature.
Konstantna temperatura zagotavlja optimalno
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spajkalno kvaliteto, z njo se izognemo talenju
konice zaradi previsoke toplote in s tem
podaljSuje Zivljensko dobo naprave.

Spajkalna palica

*  Vklopi jo na elektricno omrezje. Po krajSem
segrevalnem €asu je pripravljena za uporabo

* ogrejdele, ki jih zeli$ lotati

* dodaj cin na mesto lota

« odmakni konico z delov ki jih spajkas in
pocakaj, da se spoj ohladi in strdi (cca 10 s.)

A\

Zamenjava konice:

e lzklopi napravo iz omrezja!

e lzvij 2 pritrdilna vijaka, ki povezujeta konico in
ohi$je in odstrani izrabljeno konico.

» Nastavi novo konico in privij omenjena vijaka.
Naprava je pripravljena na delovanje.

4. Znacilnosti delovanja

Za pravilno varjenje

»  Varilni spoji morajo biti brez tujih sestavin. S
pomocjo mehanskih (npr. brusilni papir,
krtace, Zice) ali kemi¢nih (alkohol, topljiva
sredstva) Cistil cev odstranite oksidacijo,
mazila in drugo.

* Konica varjenja

» Dobra galvanizacija varilne plo¢evine
*  Korozijo ali usedline odstranite z vlazno
gobo.

* Nikoli ne delajte, ko je na napravi Zica.

« Ponovno galvanizirajte potrebne dele, saj le-to
mogoca enostavnejSe varjenje in enkraten
elektriéni kontakt.

e Zagotovite, da bodo Zice pred varjenjem
mehani¢no povezane (spiralno skupaj, na
svojem mestu, pritrjene okrog obroc¢a).

* Najprej segrejte varilne spoje in nato talino
varite preko varilnih spojev ter pustite, da se
viije.

e Varite kar se da najman;j taline.

« Cas varjenja (vro& upor) naj bo kar se da
najkrajsi.

*  Popolni varilni spoji so svetli in gladki. Robovi
izgledajo kot Cisti, vezni spoji taline.

Opozorilo: Ko orodja ne uporabljate,
mora biti v stoje¢em poloZaju.

Varilna plocevina - lot

Varilna ploCevina je predvsem zlitina bele
plo¢evine in svinca. Oznaka 60/40 pomeni
kombinacijo 60% bele plocevine in 40% svinca. Za

elektri¢ne spoje varjenja, uporabljajte samo lote
brez kisline in topljiva sredstva. Glede informacij o
posebnih lotih za specifi¢na dela se posvetuje s
proizvajalcem.

Taljenje

Topljivost lota se pove€a s pomocjo taljenje

medtem, ko se nedistote kot so mazila ali kovinski

oksid med varjenjem isto¢asno odstranijo ali pa

izhlapijo.

» Organska topljiva sredstva kot je kolofonija in
smola za varjenje prosto od kislin.

* Anorganska topljiva sredstva, ki so visoko
ucinkovita, vendar korozijska. Uporabljajte le
za dolge spoje in za kasnejSe temeljito

¢is€enje varilnih spojev.

Natisnjeni obsegi

Tracni prevodniki in miniaturni sestavni deli so

toplotno zelo obcutljivi in zato se lahko hitro

poskodujejo. Pazite na naslednje:

» Dobro pripravite samo varjenje.

* Vnaprej zmontirajte sestavne dele.

»  Zavarujte desko natisnjenih obsegov ali
premik varilnih spojev.

«  Uporabljajte le prvorazredne lote z anti-
korozijskim taljenjem.

* Ne pretiravajte z varjenjem.

«  Cas varjenja (vro¢ upor) naj bo kar se da
najkrajsi.

Rokovanje s plastiko

Kot je praksa za vecino hisnih predmetoy, talnih
oblog in igra¢, se lahko plastika obdeluje z varilno
pistolo. Sama oblika ostre konice je posebe;j
izdelana za takSne vrste dela.

»  Ostre spoje pazljivo segrejte in preverjajte
dokler material ne postane testen.

*  Previsoke temperature lahko strdijo ali pa
zazgejo material. Zato morate plastiko ali pa
konico preloma spoja ponovno razdeliti.

Vzigalna dela na lesu ali usnju

Ce vas veselijo vZigalna dela, vam rezalna konica
ponuja dodatke, ki so posebej opremljeni za
gravuro. Hitra prilagoditev delovni temperaturi
materiala omogoca delo brez prekinitev.
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5. Servis & vzdrzevanje

Prepri¢aj se, da naprava ni pod tokom v
Casu vzdrzevanja ali med delom na
motorju.

Stroji so narejeni tako, da delujejo dolgo in
potrebujejo le malo vzdrzevanja. Konstantno
dobro delovanje je pogojeno s pravilno nego stroja

in rednim CiS¢enjem.

Ciséenje

Odprtine zra¢nika vzdrzuj Ciste, da se motor ne bo
pregreval. Redno Cisti ohisje s Cistim blagom.

Ce umazanija noge odstopiti jo odstrani z mehkim
blagom namocenim v milnico. Nikoli ne Cisti ohisja
s topili kot so bencin, alkohol, amoniak itd saj
lahko poskodujes plasti¢ne dele.

Mazanje
Naprava ne potrebuje dodatnega mazanja.

Okvare

V primeru okvare, t.j. obrabe posameznega dela,
pokli¢ite servisno sluzbo. Naslov je oznacen na
garancijskem listu.

Okolje

Orodje transportiramo v krepki embalazi da ga
zavarujemo pred poSkodbami. Vec€ino embalaze je
mogoce reciklirati zato jo odnesi na zbiralis¢e
taksnih odpadkov oz. v za to namenjen kontejner,
da bo reciklirana.

Vadny a nebo vyhozeny elektricky Ci
elektronicky pfistroj musi byt dodan na
pfislusné recyklacni mist.

Garancija
Garancijski pogoji so opisani na prilozenem
garancijskem listu.

ZESTAW DO LUTOWANIA
ELEKTRYCZNEGO

Liczby w tekscie odnoszg sie do schematéw
na stronach 2

Z uwagi na bezpieczenstwo wtasne

oraz innych oséb przed uzyciem pilarki
nalezy doktadnie zapoznac sie z
instrukcjg obstugi. Instrukcja obstugi
oraz dokumentacja powinny byc¢
przechowywane wraz z urzgdzeniem.

Wstep

Niniejszy aparat przeznaczony jest do uzytku w
gospodarstwie domowym. Omawiana lutownica
pistoletowa nadaje sie do lutowania
zadrukowanego okablowania z materiatu
plastycznego oraz do wypalania drewna i skory.
Wszelkie inne zastosowanie jest stanowczo
wykluczone.

Spis tresci

Informacje dotyczace urzadzenia
Instrukcje bezpieczenstwa
Uruchomienie

Sposéb uzycia

Serwis i konserwacja

1. Informmacje dotyczace urzadzenia

Dane techniczne

arwb=

Napiecie 230V
Czestotliwosé 50 Hz
Pobrana moc lutownicy pistoletowej 100 W
Pobrana moc kolby lutowniczej 30W
Czas wygasania 12s/48s.
Klasa ochronna 1]
Ciezar 0,6 kg

Zawartos¢ opakowania

1 Lutownica pistoletowa wraz z grotem
Kolba lutownicza

Osprzet lutowniczy z lupg
Odsysarka cyny

Stojak na kolbe lutowniczg

Rolka cyny lutowniczej

Ttuszcz lutowniczy

Koncéwka lutownicza

Rezerwowe groty kolby lutowniczej
Instrukcja obstugi.

[T W QI I I U QI i

Nalezy sprawdzic¢ urzadzenie, czesci luzem oraz
akcesoria pod katem uszkodzen w czasie
transportu.
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Informacje dotyczace produktu
Rys. A
1. Grot kolby lutowniczej
2. Sruba ustalajgca

3. Lampka kontrolna

4. Przycisk

5. Uchwytreczny

6. Kabel przytgczeniowy

2. Instrukcje bezpieczenstwa

Objasnienie symboli
Zgodnie z odpowiednimi
podstawowymi standardami

bezpieczenstwa z Dyrektyw

Europejskich.

Szlifierka Il klasy — Izolacja podwéjna —
Wasze gniazdo nie potrzebuje
uziemenia.

W razie nie przestzegania danej
instrukcji obstugi moze powstac ryzyko
Zranienia oraz zginigcia personelu lub
uszkodzenia narzedzia.

Wskazuje na niebezpieczenstwo
porazenia prgdem elektrycznym.

Styk (wtyczke) odtgczyc od gtéwnego
przewodu.

> B B [

Specyficzne przepisy bezpieczenstwa

Bezpieczne uzycie omawianego
aparatu jest mozliwe tylko po starannym
zapoznaniu sie z instrukcjami odnosnie
obstugi i bezpieczenstwa oraz $cistym
stosowaniu podanych w nich
wskazowek.

>

*  Przed uzyciem lutownicy pistoletowej nalezy
zawsze wyciggngc wtyczke z kontatku.

»  Kabel przytagczeniowy i wtyczka powinny sie
znajdowac w nieuszkodzonym stanie. Kabel
nigdy nie moze sie znalez¢ w poblizu grotu
kolby lutowniczej.

W obudowie aparatu nie wolno borowaé
otworow, poniewaz wskutek tego podwadjna
izolacja ulegnie przerwaniu (stosowaé ptytki
klejace).

* Napiecie zrodta zasilania musi sie zgadzac z
danymi na tabliczce opisujacej typ aparatu.

* Nakretka mocujgca musi by¢ zawsze dobrze
dokrécona, aby powstato odpowiednie
potaczenie elektryczne.

* Nalezy dobrze wietrzy¢ miejsce pracy w celu
szybkiego odprowadzenia nieprzyjemnych
oparow topigcego sie materiatu.

*  Wymiany przewodé sieciowych lutownicy
pistoletowej moze dokonac wytgcznie uznany
zaktad elektrotechniczny.

* Nalezy stosowac wytgcznie oryginalne
akcesoria, ktére zostaty dostarczone lub sg
zalecane przez producenta.

Urzadzenie nalezy natychmiast wylgczyec¢, w

razie

* przegrzania si¢ urzgdzenia,

» awarii w wtyczce, w kablu zasilajgcym lub w
razie uszkodzenia kabla,

» wadliwego wytgcznika,

*  pojawieniu sit dymu lub zapachu
odrazajgcego spowodowanego przez
nadpalenie materiatu izolacyjnego.

Bezpieczenstwo zwigzane z elektryczn oscig
Pod czas wykorzystania urzgdzenia elektrycznego
nalezy zawsze przestrzega¢ odpowiednie
przepisy bezpieczenstwa, ktore sg wazne w
Waszym kraju w celu zmniejszenia ryzyka pozaru,
porazenia prgdem elektrcznym oraz zranienia
personelu.

A

Sprawdzi¢, czy napiecie sieciowe jest
zgodne z parametrami na tabliczce
zZnamionowey.

Urzadzenie jest podwdjnie izolowane
zgodnie z normg EN60335-1. Wobec
tego uziemienie nie jest konieczne.

Wymiana przewodoéw lub wtyczek

Jesli przewdd sieciowy zostanie uszkodzony,
nalezy go wymienic na specjalny przewod
sieciowy dostepny u producenta lub w jego dziale
obstugi klienta. Wyrzu¢ stare przewody i wtyczki
zaraz po ich wymianie na nowe. Niebezpieczne
jest wktadanie do gniazdka wtyczki przewodu,
ktory nie jest podtgczony do urzadzenia.

W przypadku zastosowania przedtuzaczy
Nalezy stosowac odpowiednie przedtuzacze
przystosowane do mocy urzgdzenia. Zyty takiego
kabla muszg mie¢ minimalny przekroj 1,5 mm2.
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Jesli kabel przedtuzajacy jest nawiniety na beben,
nalezy go catkowicie rozwingc.

Aparat nalezy stosowac wytgcznie do

przeprowadzania prac, ktére dopuszcza

Jjego zakres uzycia.

Lutownica piatoletowa

Rys. A
*  Wigczenie: wcisng¢ przetgcznik 4 i trzymac go

w tej pozycji. Zapalenie sie lampki kontrolnej 3
wskazuje na to, ze aparat jest wtaczony.
Wytgczenie: zwolni¢ przetgcznik 4.

Okres doprowadzania pradu reguluje
temperature lutowania (im dtuzszy okres
doprowadzania pradu - tym wyzsza
temperatura lutowania). W czasie lutowania
przetgcznik nigdy nie powinien by¢ zbyt dtugo
wcisniety. Niezbedny okres doprowadzania
pradu mozna w praktyce ustali¢ poprzez
kontrole temperatury lutowania. W celu
osiggniecia statej temperatury nalezy unika¢
okresu doprowadzania prgdu diuzszego niz
12 sekund oraz okresu wytgczenia
przekraczajgcego 48 sekund. Natychmiast po
zwolnieniu przetgcznika temperatura
lutowania automatycznie spadnie. Ponowne
wcisniecie przetgcznika spowoduje szybki
wzrost temperatury. Stata temperatura
lutowania zapewnia jego optymalng jakosc,
zapobiega starciu sie grotu kolby lutowniczej
na skutek zbyt wysokiej temperatury i
przedtuza okres uzycia aparatu.

Lutownica

Lutownice wigcza sie przez wiozenie wtyczki
do (uziemionego) kontaktu. Lutownica jest
gotowa do uzytku po krotkim okresie
nagrzewania sie.

Silnie docisnaé koncéwke lutowniczag do
przedmiotu, ktéry ma ulec lutowaniu w celu
ogrzania go. Koncoéwka powinna byc¢ na jak
najwiekszej powierzchni docisnieta do
przeznaczonych do lutowania czesci. Przekaz
temperatury bedzie wtedy maksamalny.

W celu zapobiezenia oparzeniu drut
lutowniczy powinien si¢ znajdowac w
bezpiecznej odlegtosci od palcéw. Nalezy go
przeprowadzi¢ pomiedzy grotem kolby
lutowniczej i czesciami, ktére majg by¢
lutowane.

Po dostatecznym ogrzaniu poszczegdlnych

czesci cyna ulegnie stopieniu i optynie czesci,
ktore sg lutowane.

Nie poruszajac lutowanych czesci nalezy
usungc z nich koncoéwke lutowniczg, a
nastepnie odczekac do wystarczajgcego
ochfodzenia i stezenia Swiezego potgczenia
(okoto 10 sek.).

Jezeli potgczenie zostato poprawnie
zlutowane, to uzyska sie gtadkg i btyszczaca
powierzchnie.

Ostrzezenie : Jesli urzadzenie nie jest
uzywane, musi znajdowac sie w swoim
stojaku.

Ponizej kilka przyktadow niewtasciwych potgczen
lutowniczych:

Jezeli cyna nabierze ksztattu kropli, to
podpuszczka lutownicza byta zbyt zimna.
Jezeli cyna jest matowa i lekko porowata albo
krystaliczna, to prawdopodobnie
poszczegolne czesci zostaty poruszone w
czasie ochtadzania.

Jezeli na potgczeniu pozostato zbyt mato
cyny, to lutowanie byto za “gorgce”, albo zbyt
mato cyny ulegto stopieniu.

Jezeli cyna ma kolor zétto-czarny oznacza to,
ze uzyto zbyt wiele ttuszczu lutowniczego,
wzglednie przegrzany rdzen kwasowy drutu
lutowniczego dostat sie na lutowane miejsce.
Nalezy unika¢ tego przede wszystkim na
obwodach elektronicznych, poniewaz ttuszcze
kwasne sg w przewazajgcej czesci korozyjne i
skracajg okres uzywalnosci przewodow
elektrycznych.

Wymiana grotu kolby lutwniczej

Wycigagngc wtyczke z kontaktu!

Grot i obudowa lutownicy z uchwytem
pistoletowym sg z sobg potgczone tacznikiem,
dzieki czemu lutownice mozna tatwo
maprawi¢ czy tez wymieni¢. Starcie i zuzycie
grotu kolby lutowniczej po dtuzszym okresie
uzycia sprawia, ze konieczna jest jego
regularna wymiana.
W celu jej przeprowadzenia nalezy
odkrecic obydwie Sruby ustalajgce 2, ktore
tgczg grot z obudowg oraz usungc grot,
umiescic nowy grot 1 i dokrecic obydwie
Sruby 2. Aparat nadaje sie do teraz uzytku.
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4. SPOSOB UZYCIA

Aby lutowanie odbyto sie we wlasciwy sposéb

nalezy zwréci¢ uwage na kilka punktow.

» Powierzchnia, ktéra ma ulec lutowaniu, musi
by¢ wykonana z metalu. Utlenianie, ttuszcz,
izolacje itp. nalezy usung¢ mechanicznie (przy
pomocy papieru $ciernego, szczotek, czy tez
pilnika) wzglednie przy pomocy czyszczenia
chemicznego (alkoholem lub odpowiednim
ptynem).

*  Grot kolby lutowniczej

musi by¢ ocynowany lutem cynowym

nigdy nie wolno uzywac do niego pilnika.

*  Wstepne ocynowanie czegsci, ktdére majg ulec
cynowaniu ufatwia lutowanie i zapewnia
doskonaty kontakt elektryczny.

*  Przed lutowaniem potaczy¢ mechanicznie
druty do lutowania (zwing¢ spiralnie, potaczyé
haczykowo, okragte oczko).

* Najpierw ogrza¢ miejsce, ktore bedzie
lutowane, a nast_pnie stopic¢ cyne ponad tym
miejscem i dac jej na nie sptynaé.

* Uzywac jak najmniej metalu lutowniczego.

« Jak najbardziej ograniczy¢ obcigzenie cieplne
(czas lutowania).

*  Dobrze zlutowany punkt musi by¢ btyszczacy i
gtadki. Jego brzegi powinny gtadko tgczy¢ sie
z lutowang powierzchnig.

Cyna lutownicza / metal lutowniczy

Cyna lutownicza jest wtasciwie stopem cyny i
otowiu. Okreslenie 60/40 oznacza 60% cyny o
zawartosci otowiu wynoszacej 40%. Dla
elektrycznych potgczen lutowniczych nalezy
stosowac wytgcznie bezkwasowy metal lutowniczy
z dodatkiem $rodka ptynnego. Producenci metali
lutowniczych mogg udzieli¢ wyczerpujacych
blizszych informacji odnosnie specjalnych metali
lutowniczych nadajgcych sie do szczegdlnych
zastosowan.

Srodki plynne

Dzieki srodkowi ptynnemu topienie sie metalu
lutowniczego ulegnie poprawie, a zarazem
zapewni on rozpuszczenie nieczystosci, jak
ttuszcz i tlenki metali oraz ich odparowanie w
czasie procesu lutowania.

+  Srodki ptynne organiczne, jak zywica, stosuje
sie/ do lutowania bezkwasowego.

* Nieorganiczne $rodki ptynne dziatajg
doskonale, lecz sg bardzo korozyjne. Nalezy
je stosowac tylko w przypadku wiekszych

potgczen i nastepnie doktadnie wyczyscic
lutowane miejsce.

Zadrukowane okablowanie

Przewodniki i miniaturowe sktadniki sg wrazliwe

na temperature i moga tatwo ulec uszkodzeniu.

Nalezy zatem uwazac, aby:

* czynno$ci zwigzane z lutowaniem zostaty
dobrze przygotowane;

» sktadniki zostaty wczesniej zmontowane;

» zadrukowane okablowanie wzglednie miejsce,
ktére ma by¢ lutowane zostato zabezpieczone
przed przesunigciem sie;

» stosowac wytgcznie najlepszej jakosci metale
lutownicze wraz z odpornym na korozje
Srodkiem ptynnym;

* nie uzywac zbyt duzej ilosci metalu
lutowniczego;

* ograniczy¢ do minimum czas lutowania
(obcigzenie temperaturg).

Obrébka materiatu plastycznego

Materiat plastyczny, jaki sie czesto spotyka w
przypadku przedmiotéw uzytkowych, pokry¢
podtdg i zabawek, nadaje sie do obrobki przy
pomocy lutownicy z uchwytem pistoletowym.
Forma punktu ciecia doskonale sie do tego
nadaje.

»  Ostroznie ogrzac¢ punkt ciecia i stara¢ sie
zmiekczy¢ materiat.

*  Zbyt wysoka temperatura spowoduje
stwardnienie wzglednie spalenie materiatu. W
podany sposob mozna dzieli¢ materiat
plastyczny albo naprawi¢ przerwanie.

Wypalanie drewna i skory

Dla amatoréw wypalania jest do dyspozyciji
wykonany specjalnie do grawerowania punkt
ciecia. Szybkie dostosowanie sie temperatury
roboczej do materiatu umozliwia takwe
przeprowadzenie danej czynnosci.

5. Serwis i konserwacja

Nalezy pamietac, by urzgdzenie nie
pozostawato pod napieciem podczas
zabiegow konserwacyjnych.

Urzadzenia zaprojektowano tak, aby dziataty
bezproblemowo przez dtugi czas i wymagaty
konserwacji jedynie w niewielkim zakresie. State
poprawne dziatanie urzadzenia zalezy od jego
wiasciwej konserwaciji i regularnego czyszczenia.
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Czyszczenie

Urzadzenie nalezy czyscic regularnie miekkg
szmatka, najlepiej kazdorazowo po uzyciu. Nalezy
zwréci¢ uwage, by usungc pyt i zabrudzenia z
otworu wentylacyjnego. Powazniejsze
zabrudzenia nalezy usung¢ migkkg szmatka
zwilzong wodg z mydtem. Nie nalezy uzywac
zadnych srodkow rozpuszczajgcych takich jak
benzyna, alkohol, amoniak, itp. Srodki tego typu
dziatajg niszczaco na materiat, z ktérego
wykonane sg poszczegolne czesci.

Smarowanie
Urzadzenie nie wymaga dodatkowego
smarowania.

Awarie

W przypadku wystapienia awarii (n.p. zuzycie
czesci) nalezy skontaktowac sie z punktem
serwisowym — adresy punktow serwisowych
znajduja sie na karcie gwarancyjne;.

Ochrona srodowiska
Aby zapobiec uszkodzeniom w czasie transportu,
urzgdzenie dostarczane jest w sztywnym
opakowaniu sktadajgcym sie gtéwnie z materiatow
nadajgcych sie do ponownego przetworzenia.
Prosimy o skorzystanie z mozliwosci ponownego
przetworzenia opakowania.

E Uszkodzone oraz /lub wybrakowane

urzgdzenie elektryczne lub

elektroniczne musi byc¢ utylizowane w
odpowiedni sposob.
Gwarancja

Prosze zapoznac sie z warunkami umowy
gwarancyjnej zamieszczonymi na zatgczonej
karcie gwarancyjne;j.

LODAMURA KOMPLEKTS

Turpmak teksta dotie cipari attiecas uzattéliem
2.LPP

Pirms instrumenta izmantoSanas

uzmanigi izlasiet $o lietoSanas
pamacibu. Parliecinieties, ka zinat, ka
darbojas instruments un ka ar to
stradat. Apkopiet instrumentu saskana
ar o lietoSanas pamacibu un
nodroSiniet ta pareizu darbibu.
Glabajiet $o lietoSanas pamacibu un
citu pievienoto dokumentaciju kopa ar
instrumentu.

levads

STierice ir paredzéta lieto$anai tikai majas
apstak|os. Lodamurs ir paredzéts kontaru plates
un plastmasas lodéSanai, ka arT iededzinasanas
darbiem uz koka un adas. lerici nedrikst izmantot
darbiem, kuriem ta nav paredzéta.

Saturs

Informacija par ierici
DroS$ibas instrukcijas
leslégSana

Darba noradijumi
Serviss un apkope

1. Informacija par ierici

Tehniskie dati

arON =

Spriegums 230 V~
Frekvence 50 Hz
Lodamura patéréta jauda 100 W
Galvinas patéréta jauda 30w
Partrauks$anas laiks 12s/48 s
Aizsardzibas klase 1]
Svars 0,6 kg

lepakojuma saturs

1 lzpakoSana

1 Izpakojot ierici, iepakojuma atradisiet Sadas
dalas

Lodamuru ar uzgali

Lodésanas galvinu

Lodamura turétaju ar palielinamo stiklu
Lodamura piesucéjriku

Lodamura galvinas paliktni

Lodamura veltni

LodéSanas pastu

Spailu tapu

Rezerves tapu

LietoSanas pamacibu

RGP N (R I I I (I G I
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Parbaudiet, vai instruments, ta detalas un
piederumi nav bojati parvadasanas laika.

Informacija parizstradajumu

A att.

Uzgalis.

Fikséjosa skrave.

Stavokla indikators.

Slédzis.

Rokturis.

Elektriskas stravas padeves vads.

2. Drosibas instrukcijas

Instrukcija izmantoti Sie simboli:

ook wN~

Saskana ar galvenajam
pielietojamajam Eiropas direktivu
normam

I klases instruments — dubulta izolacija
— kontaktdak$a ar iezeméjumu nav
vajadziga

Instrumenta sabojasanas un/vai traumu
gaSanas, naves iestasanas risks sis
instrukcijas noradijumu neievérosSanas
gadijuma

Norada elektriskas stravas trieciena
draudu bistamibu

Atvienojiet kontaktdaksu no
kontaktligzdas

> B > E Q

Specialie drosiba instrukcijas

DroSa ierices lietoSana ir iespéjama
tikai tad, ja pirms ierices izmantoSanas
basiet uzmanigi izlasijis droSibas
tehnikas noteikumus un lietoSanas
noradijumus un ievérosiet tos ierices
lietoSanas laika.

>

* Veicot jebkadus lodamura apkopes darbus,
atvienojiet ierici no elektriskas stravas
padeves avota.

» Elektriskas stravas padeves vads un
kontaktdaksa ir nedrikst bat bojata. Vienmer
turiet elektriskas stravas padeves vadu drosa
attaluma no darba zonas.

* Neurbiet ierices iekSieng, jo tadejadi var tikt
bojata dubulta izolacija (izmantojiet papildu
aizsargapvalkus).

» Elektriskas stravas spriegumam tikla ir
jaatbilst spriegumam, kas ir noradits ierices
tehnisko datu tabula.

*  Vienmér kartigi pievelciet uzgriezni,
nostiprinot uzgali. Tas nodroSinas labu
elektrisko savienojumu.

» Laiizvairitos no nevajadzigas kidstosa
materiala tvaiku uzkrasanas, ropigi védiniet
darba zonu.

» Darba laika lodamuru nedrikst atstat bez
uzraudzibas.

* Lodamura elektriskas stravas padeves vadu
drikst apmaintt tikai specialists (elektrikis).

* lzmantojiet tikai originalas vai razotaja
ieteiktas rezerves detalas.

Nekavéjoties izslédziet ierici, ja

«  Parak stipri dzirkstelo oglidu kontakti un
kolektora ir redzama gredzenveida formas
uguns.

* Irparadijies elektribas vada kontaktdaks$as,
kontaktligzdas defekts vai ir bojats kabelis.

* Bojats sledzis.

* Redzami dimi vai juitama gruzdo$a izolacijas
materiala smaku.

Elektribas drosiba

Lai samazinatu ugunsgréka izcelSanas,
elektriskas stravas trieciena un individualas
traumas risku, lietojot elektriskas masinas,
ievérojiet jusu valsti pielietojamos droSibas
noteikumus. Izlasiet zemak dotas dro$ibas
instrukcijas, ka art pievienotas drosibas
instrukcijas. Glabajiet §Ts

A

Vienmér parbaudiet, vai elektriska tikla
parametri vieta, Kur tiek pieslégta
iekarta, sakrit ar parametriem uz
iekartas datu plaksnites.

lekartai ir divkarsa izolacija saskana ar
EN60335-1 prasibam, kas nozimé, ka
nav nepiecie§ams atsevisks zeméjuma
vads.

Kabe|u vai kontaktdak§u nomaina

Péc kabelu vai kontaktdakSu nomainas, vecie
kabeli un kontaktdakSas nekavéjoties jautilize.
AtseviSka kabela pievienoSana elektriskajam
tiklam ir bistama.
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Kabe|u pagarinajumu izmanto$ana

Jalieto tikai sertificéti kabelu pagarinataji, kuru
parametri ir pieméroti iekartas jaudai. Dzislu
diametram jabat vismaz 1,5 mm?. Ja kabela

pagarinajums ir uztits uz spoles, tam jabut pilntba

izritinatam.

3. leslégsana

Uzmanibu! Izmantojiet ierici tikai tiem
darbiem, kuriem ta ir paredzéta!

LodéSanas amurs

A. Att.

» leslégSana: nospiediet slédzi (4) un turiet
nospiestu. Ja ierice ir ieslégta, iedegas
stavok|a indikators (3).

* lzslégSana: atlaidiet slédzi (4).

» Stravas padeves ilgums nosaka lodéSanas
amura karstumu (ilgaks stravas padeve
ilgums = augstaka lodéSanas amura

temperatlra). LodéSanas laika neturiet slédzi
nospiestu parlieku ilgi. Nosakiet nepiecieSamo

stravas padeves ilgumu, kontrol€jot ierices
temperataru. Lai sasniegtu pastavigu

temperatdru, stravas padeves ilgums nedrikst

parsniegt 12 sekundes, partrauciet stravas

padevi péc 48 sekundém. Tikko ka slédzis tiks

atlaists, temperatira automatiski
samazinasies. Atkartota ieslégSana
nodros$inas atru temperatiras
paaugstinaSanos. Pastaviga lodamura
temperatira garanté optimalu lodéSanas

rezultatu, |auj izvairities no alvas notecésanas,
ja temperatara ir parlieku augsta, un pagarina

ierices kalpoSanas laiku.

Lodésanas galvina
» Pievienojiet lodéSanas galvinu elektriskas
stravas padevei. levietojiet kontaktdakSu

sazeméta kontaktligzda. Péc Tsa uzsildiSanas

laika ierice ir gatava darbam.

»  Stingri piespiediet termisko uzgali pie
lodéjamas virsmas, lai ta sakarstu.
Parliecinieties, ka uzgalis tiek piespiests pie
lielakas iespéjamas detalas virsmas. Tad
karstums izplatas vislabak.

* Turiet lodéSanas uzgala stiepli drosa attaluma,

lai neapdedzinatos. Péc tam novietojiet

lodéSanas ierices uzgala stiepli starp uzgali un

detalam, kas ir jalodé.

* Jadetalas ir pietiekami uzkarsusas,
sakarséjiet lodamura uzgali un ievietojiet to
starp detalam, kas ir jasavieno.

Nonemiet uzgali no savienotajam detalam,
nekustinot tas, un uzgaidiet, I1dz savienojums
ir atdzisis un sacietéjis (apméram 10
sekundes).

Ja lodéjums bas izdevies, virsma bas gluda un
spidiga.

Bridinajums: So ierici janovieto uz tai
paredzétas novietnes, kad ta netiek
izmantota.

Turpmak ir minéti dazi nepareiza salodéjuma
pieméri:

jalodésanas uzgalis ir parklats ar pilieniem,
lodéSanas alva ir parlieku auksta;
jalodéSanas uzgalis ir matéts un it ka porains
vai kristalisks, iesp&jams, dalas ir tikuSas
parvietotas atdzeséSanas laika; uz
savienojuma ir bijis uzklats par maz lodéSanas
alvas, savienojums ir bijis parlieku silts, vai
alva nav bijusi pietiekami izkauséta.
Jalodédanas alva ir dzeltena vai melna, tas
nozimé, ka ir ticis izmantots par daudz
lodéSanas pastas vai arT lodamura stieples
iek8€jais serdenis lodéSanas laika ir parkarsis.
Jums ir jaizvairas no Siem gadijumiem, jo var
rasties Tssavienojums, jo skabes pastas ir
korozivas un samazina elektriska aprikojuma
kalpo$anas laiku.

Lodésanas uzgala nomaina

4. Darba noradijumi

Atvienojiet ierici no elektriskas stravas
padeves!

Uzgalis un lodamura korpuss ir savienots,
tapéc lodamuru var viegli salabot un apmaintt.
Péc ilgakas lietoSanas uzgalis nodilst vai art
ieplist, tapéc tas ir regulari jamaina.

Lai apmainttu lodamura uzgali:

Atskravéjiet divas fiks€josas skrives, kas
satur uzgali un korpusu, un nonemiet veco
uzgali;

Uzlieciet jaunu uzgali un atkal pievelciet abas
skraves. lerice atkal ir gatava darbam.

Lai lodéjums iznaktu ideals

salodétajam savienojumam ir jabat gludam un
tiram. Mehaniski (ar abrazivu papiru, suku,
vili) vai ar kKimiskiem tiritajiem (spirtu,

Lodésanas uzgalis.
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* LodéSanas uzgalim ir nepiecieS8ams labs
platéjums.

* Nekad nestradajiet uz ta ar vili.

* TodaluievietoSana, kuram ir jabat uz uzgala,
padara lodéSanu vieglaku un nodroSina idealu
elektrisko kontaktu.

« Parliecinieties, ka vadi pirms lodéSanas ir
mehaniski savienoti (savienoti sava starpa,
atrodas savas vietas, pievienotas apalas
cilpas).

*  Vispirms uzkarséjiet lodéSanas savienojumu,
péc tam kauséjiet alvu virs lodéSanas
savienojuma un |aujiet tai izplast.

» Kausgjiet tik maz alvas, cik vien iespg&jams.

* LodéSanas laikam ir jablt péc iespé&jas
Tsakam.

» ldeals salodéjums ir spidigs un gluds. Malas ir
tiras un piegu| metalam.

Lodésanas uzgalis — alva

LodéSanas uzgalis ir alvas un svina sakauséjums.
Sadalijums 60/ 40 nozimé 60% alvas un 40%
svina. Elektriski lodéjamiem savienojumiem
izmantojiet tikai bezskabes lodéSanas un
kausésSanas Iidzek|us. Konsultgjieties ar razotaju
par specifiskiem darbiem nepiecieSamiem
specialiem lodésanas Iidzekliem.

Kausésanas lidzekli

LodéSanas alvas kuSanu nodroSina kauséSanas
[Tdzekli, turklat tai pasa laika tiek iznicinati
piejaukumi, pieméram, tauki vai metala oksids,
kas izgaro lodéSanas laika. KauséSanas Iidzekli.

» organiskie kausé$anas l1dzekli, pieméram,
colophonium un mastika bezskabes
lodésanai.

* neorganiskie kauséSanas I1dzekl|i - |oti efektivi,
tacu korozivi. Izmantojiet tikai lielakiem
lod&jumiem un péc tam notiriet salodéto
savienojumu.

Vaditajslegumi

Sloks$nu vadrtaji un miniatdras komponentu dalas

ir |oti jutigas pret temperataru un tapéc var tikt

viegli bojatas. Pievérsiet uzmanibu Sim:

» kartigi sagatavojiet lodéSanas darba virsmu.

* sagatavojiet komponenta dalas.

* nodroSiniet, lai vaditajsléguma virsma vai
lodéSanas savienojums neizkustétos.

* izmantojiet tikai augstas kvalitates alvu ar
antikorozivu kausésanas Iidzekli.

* neklajiet jebkadu papildu lodéSanas alvu.

* lodésanas laikam (karsésanai) ir jabat péc

iespéjas Tsam.

Plastmasas apkope

Ta ka ierice tiek izmantota dazadiem
majsaimniecibas darbiem, parklajumiem un
rotallietam, tad plastmasa var nodilt. Tam speciali
ir paredzéta profila punkta forma.

» uzmanigi uzsildiet profila punktu un parbaudiet
to, ITdz materials k|ast miksts;

* parlieku augsta temperatdra var sabojat vai
sadedzinat materialu. Tapéc plastmasa var
atdalities, vai plisuma vieta var bat atkal ir
jasavieno.

lededzinasanas darbi koka un uz adas

Ja JUs aizraujaties ar iededzinasanas darbiem,
tad profila punkts piedava specialus piederumus,
kas paredzéti §ada veida gravésanai.

Strauja darba materiala temperatdras regulésana
|lauj darboties bez trauceéjumiem.

5. Servisa un tehniska apkope

lerices remontdarbus drikst veikt tikai
kvalificéts specialists (elektrikis)
speciala servisa centra!

Kompanijas iekartas ir paredzétas drosai, ilgstosai
lietoSanai ar minimaliem apkopes izdevumiem.
Veiksmiga instrumenta ekspluatacija ir atkariga no
pienacigas apkopes un regularas tirisanas.

Tirsana

Instrumenta korpusu regulari slaukiet ar mikstu
lupatinu, vélams, péc katras lietoSanas reizes.
Ventilacijas atveres jauztur tiriba. Noturigu
netirumu nonemsanai izmantojiet mikstu, ziepju
Skiduma samitrinatu lupatinu. Nekad nelietojiet
$kidums u.tml. Sie $kidinataji var sabojat
plastikata detalas.

ElloSana
Instrumentam papildu elloSana nav nepiecieSama.

Defektai

Atsiradus kokiam nors defektui, pvz., sudilus
detalei, praSome pranesti madsy serviso jmonei
garantijoje nurodytu adresu.

ISoriné aplinka
Siekiant iSvengti transportavimo metu galinciy
atsirasti pazeidimy, jrenginys pristatomas kietoje
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pakuotéje, pagrinde pagamintoje i$ antriniam
perdirbimui tinkamy medziagy, todél praSome
pasinaudoti galimybe pakuote perdirbti.

Bojatu un/vai brakétu elektrisko vai
elektronisko aparatu ir janogada
atbilsto$as otrreizéjas parstrades vietas

Garantija
Garantijas nosacijumi ir izklastti atseviska,
pievienota garantijas talona.

LITUOKLIS

Siame tekste paminéti skaiciai atitinka 2
;uslapio iliustracijas

Prie§ naudodamiesi prietaisu, atidzZiai

perskai-tykite Sig instrukcija. /sitikinkite,
kad Zinote kaip prietaisas veikia ir kaip
Juo naudotis. Kad prietaisas veikty
tinkami, eksploatuokite jj pagal
instrukcijos nurodymus. Saugokite Sig
instrukcijg ir pridedamg dokumentacijg
kartu su prietaisu.

Naudojimo sritis

Prietaisas skirtas naudoti namy sglygomis. Sis
lituoklis tinka lituoti spausdintiniy schemy
plokstéms, plastiko litavimui, deginimui medyje ir
odoje. Kitoks naudojimas draudziamas.

Pieticiba

Naudojimo instrukcija
Saugos taisyklés
ljungimas

Naudojimo nurodymai
Priezidra ir eksploatacija

1. Prietasio duomenys

Techniniai duomenys

arwdN =

[tampa 230 V~
Srovés daznis 50 Hz
Litavimo pistoleto naudojai galia 100 W
Lituoklio naudojamoji galia 30W
Kaitinimo/atvésimo laikas 12s/48s
Apsaugos tipas 1]
Masé 0,6 kg

Pakuotés turinys

1 Litavimo pistoletg su antgaliu
Lituoklj

Pagalbine priemone su didinamuoju stiklu
Lydmetalio siurbimo jrankj
Atrama lituokliui

Ritinélj lydmetalio

Litavimo pastos

Kaitinimo antgalis
Papildomg antgalj
Naudojimo instrukcijg

[T W (I K U (I QI

Patikrinkite, ar transportuojant nebuvo pazeistas
prietaisas, atskiros dalys ar priedai.
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Prietaiso elementa
Pav. A

1. Antgalis

2. Tvirtinimo varztai

3. Busenos indikatorius
4. Jungiklis

5. Rankena

6. Maitinimo laidas

Prie$ naudodamiesi prietaisu, atidZiai perskai-
tykite Sig instrukcija.

2. Saugos taisyklés

Instrukcijoje naudojami Sie simboliai:

3

Remiantis atitinkamais Europos
direktyvy standartais

Atitinkamai EN 50144 standartui, jasy
prietaisas turi dvigubg izoliacijg, todél
nereikia naudoti jZeminimo kabelio.

/spéja apie traumos, mirties ar jrankio
sugadinimo pavojy, nesilaikant $ios
naudojimo instrukcijos.

/spéja apie traumos, mirties ar jrankio
sugadinimo pavojy, nesilaikant $ios
naudojimo instrukcijos.

Tuctuojau iStraukite kistuka i$ rozetés ir
atjunkite nuo elektros sroves, jei laidas
yra paZeistas arba vyksta remonto
darbai.

> B B> [B

Specifinés saugos taisyklés

Saugus prietaiso naudojimas galimas
tik jums perskaicius saugumo ir naudo-
Jimo instrukcijas ir jy grieZtai laikantis.

>

» PrieS vykdant bet kokius priezitros darbus
pirmiau i$ lizdo iSraukite kiStuka.

* Maitinimo laidas ir jo kiStukas turi bati
tvarkingi. Visada patraukite maitinimo laidg
nuo darbo vietos.

*  Negrezkite prietaiso korpuso, nes pazeisite
dvigubg izoliacija.

«  Elektros tinklo jtampa turi atitikti nurodyta
prietaiso parametry lenteléje.

»  Tvirtindami antgalj visada tvirtai priverzkite
verzles. Tai uztikrins gerg laidumg elektrai.

»  Gerai védinkite darbo vieta, kad greitai
pasalintuméte nepageidaujamus lydomy
medziagy garus.

* Lituoklio maitinimo laidg gali keisti tik
specialistas elektrikas.

» Naudokite tik originalius gamintojo
pateikiamus ar rekomenduojamus priedus.

Tuoj pat iSjunkite prietaisg jei

» Per stipriai kibirk$Ciuoja angliniai kontaktai ir
kolektoriuje matosi Ziedo formos ugnis.

» Atsirado elektros laido kistuko, lizdo defekty ar
buvo pazeistas kebelis.

»  Sugadintas jungiklis.

* Matosi dimai ar jau€iamas svylancios izolia-
cijos kvapas.

Elektros sauga

Naudodamiesi elektros prietaisais visada lai-
kykités jusy Salyje galiojanciy darby saugos
taisykliy. Taip sumazinsite gaisro, elektros smugio
ar traumos pavojy. Perskaitykite Sias, taip pat ir
pridétas saugos taisykles. Laikykite Sig instrukcijg
saugioje vietoje!

A

Visada jsitikinkite, kad elektros Saltinio
jtampa atitikty nurodytg ant prietaiso
techniniy duomeny lentelés.

Atitinkamai EN60335-1 standartui, jasy
prietaisas turi dvigubg izoliacijg, todél
nereikia naudoti jZeminimo kabelio.

Kabeliy ir kisStuky keitimas

Pakeistus kabelius ir kiStukus, senuosius i8 kart
iSmeskite. Pavojinga j rozete kisti niekur nepri-
jungto kabelio kiStuka.

Prailgintuvy naudojimas

Naudokite tik prietaiso galinguma atitinkantj pra-
ilgintuvg. MaZiausias kabelio skersmuo turi bati

1,5 mm?. Naudodami kabelio rite, pilnai iSvynio-

kite kabelj.

3. Jjungimas

ﬁ Atsargiai! Prietaisg naudokite tik pagal

paskirtj.
Litavimo pistoletas
Pav. A
* Jjungimas: jspauskite jungiklj (4) ir palikite
jspausta. Prietaisui jsijungus uzsidegs
bisenos indikatoriaus lemputé (3).
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» I$jungimas: atspauskite jungiklj (4).

* Energijos tiekimo laikas apsprendzia lituoklio
temperatira (kuo ilgiau jjungtas prietaisas, tuo
aukstesneé lituoklio temperatdra). Lituodami
nelaikykite per ilgai jspaude jungiklio.
Suraskite reikalingg srovés tiekimo trukme
bandydami praktiSkai. Kad temperattra baty
pastovi venkite kaitinti ilgiau kaip 12 sekundziy
ir laikyti be sroves ilgiau kaip 48 sekundes.
Atleidus jungiklj temperatira i$ kart sumazéja.
IS kart po to jspaudus jungiklj temperatira
padidés grei€iau. Pastovi lituoklio temperatdra
garantuoja gera litavimo kokybe, litavimo
antgalis neperkais ir prietaisas tarnaus ilgai.

Lituoklis

*  Jjunkite lituoklj j elektros tinklg. |kiskite kiStukg |
lizda (su jzeminimu). Lituoklis greit uzkais ir
bus paruostas naudojimui.

»  Stipriai spauskite kaitinimo antgalj j lituojama
detale, kad gerai jkaisty. Spauskite taip, kad
kaitinimo antgalis liesty kuo didesnj detalés
plotg. Tada bus perduodama daugiau Silumos.

* Lydmetalio vielg laikykite saugiu atstumu, kad
nenudegtumeéte pirsty. Tada tarp lituoklio galo
ir lituojamy detaliy jterpkite lydmetalio vielos.

« Jeidetalés pakankamai jkaite iSlydykite
lydmetalio ir leiskite jam nutekéti j tarpg tarp
lituojamy detaliy.

« Patraukite lituoklj, taCiau nejudinkite paciy
detaliy kol jos neatvés (apie 10 sekundziy).

» Jeijungtis gerai sulituota, tada gausite lygy
blizgantj pavirsiy.

Zemiau pateikime kelis blogai sulituoty junggiy

pavyzdzius:

» Jeilydmetalis laSo formos, vadinasi jis buvo
nepakankamai karstas.

» Jeilydmetalis dulsvas ir Siek tiek korétas arba
kristalizuotas, greiCiausiai véstant buvo
pajudintos detalés.

» Jeiantdaliy liko per mazai lydmetalio,
vadinasi jis buvo per karstas arba
nepakankamai istirpes.

» Jeilydmetalis geltonas arba juodas, reiskia
buvo panaudota per daug litavimo pastos arba
lydmetalio vielos centras lituojant perkaito.

Litavimo antgalio keitimas

., I$traukite maitinimo laido kiStukg!

* Antgalis prie korpuso prijungtas kontaktine

detale, kad litavimo pistoletg baty galima
patogiai sutaisyti ir pakeisti. Dél antgalio
susidévejimo ir gedimy po ilgesnio naudojimo
laikotarpio jj batina reguliariai keisti.

* Litavimo antgalio keitimas:

»  AtverzZkite du varztus, kurie laiko antgalj
pritvirtintg prie korpuso ir nuimkite sengjj
antgalj.

»  Uzdekite naujg antgalj ir vél priverZkite abu
varztus. Prietaisas paruostas naudo-jimui.

4. Naudojimo nurodymai

Geram litavimui

*  Lituojami pavirSiai turi bati Svaras.
Mechaninémis priemonémis (Svitriniu
popieriumi, $epetéliu, dilde) arba cheminiais
valikliais (spiritu, tirpikliu) nuvalykite oksidy
sluoksnj, riebalus ir pan.

» Litavimo antgalis

Gerai padenkite lydmetaliu

Niekada nevalykite su dilde.

* I8 anksto dalis padengus lydmetaliu bus
lengviau lituoti, uztikrinamas puikus laidumas
elektrai.

*  Prie$ lituodami laidus juos sujunkite
mechaniskai (susukite, sulenkite, pritvirtinkite
kilpeles).

*  Pirmiau jkaitinkite jungtj ir tik tada ant jos
leiskite uzuteketi iSlydytam lydmetaliui.

*  Lydykite kuo maziau lydmetalio.

*  Kaitinkite kuo trumpiau.

* |dealiai sulituota jungtis blizga ir yra lygi.
Kra$tas yra Svarus ir gerai prikibes prie
detalés.

Lydmetalis

Lydmetalis i§ esmés yra alavo ir Svino lydinys.
Zyméjimas 60/40 reigkia 60% alavo ir 40% $vino
derinj. Elektriniu badu lituojamoms jungtims
naudokite nertgétinj lydmetalj ir fliusg. Dél
informacijos apie lydmetalio tinkamuma
konkre€iam darbui konsultuokités su gamintoju.

Fliusas

Naudojant fliusag lydmetalis geriau tirpsta, o
nesvarumai, tokie kaip riebalai ar metaly oksidai,
lituojant iSgaruoja.

»  Organiniai fliusai, tokie kaip kanifolija ir dervos
naudojami nertigStinam litavimui.

» Neorganiniai fliusai labai efektyvios, bet
édancios medziagos. Jas naudokite tik
stambioms jungtims lituoti, o sulitave
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kruopsciai nuvalykite jungtj.

Spausdintinés schemos

Laidininko takeliai ir miniatidrinés detalés yra labai

jautrios temperatarai ir todél gali lengvai sugesti.

Atkreipkite démesj j Siuos punktus.

*  Gerai pasiruoskite litavimui.

» IS anksto surinkite detales.

*  Jtvirtinkite spausdintine plokste ar lituojama
jungtj j spaustuvuose, kad neslydinéty.

* Naudokite tik pirmos klasés lydmetalj su
antikoroziniu fliusu.

* Nenaudokite per daug lydmetalio.

»  Lituokliu kaitinkite kuo trumpiau.

Darbas su plastiku

Kadangi plastikas daug kur naudojamas buityje,
grindy dangai ir zaislams, jj galima apdoroti su
lydimo pistoletu. Tam pritaikytas pjovimo antgalis.

* Atsargiai jkaitinkite pjovimo antgalj ir palau-
kite kol medziaga iSsilydys.

» Esant per aukstai temperatirai medziaga
sukietés arba apdegs. Dél to plastikas gali
iSsiskirti arba perskyrimo vieta vél susijungti.

Deginimas medyje ar ant odos

Jei patinka deginti, galite graviruoti pjovimo
antgaliu. Greitas darbinés temperatiros
nustatymas leidzia dirbti be pertrauky.

5. Prieziura ir eksploatacija

Viykdydami variklio prieZitros darbus,
Jsitikinkite, kad prietaisas negauna
elektros srovés.
Firmos prietaisai buvo suprojektuoti veikti ilgg
laikg esant minimaliai priezidrai. Nuolatinis geras

veikimas priklauso nuo tinkamos priezid-ros ir
reguliaraus valymo.

Valymas

Reguliariai minkstu skuduréliu valykite prietaiso
korpusa, geriausiai kas kart pasinaudojus. 1S
ventiliacijos angy iSvalykite dulkes ir neSva-rumus.
Jei neSvarumai nenusivalo, iSvalykite minkstu
skuduréliu suvilgytu muiliname vande-nyje.
Niekada nenaudokite tirpikliy, tokiy kaip benzinas,
spiritas, amoniako vanduo ir pan. Sie tirpikliai gali
pazeisti plastikines dalis.

Tepimas
Prietaisui neriekia jokio papildomo tepimo.

Defektai

Atsiradus kokiam nors defektui, pvz., sudilus
detalei, praSome pranesti misy serviso jmonei
garantijoje nurodytu adresu. Sios vartojimo
instrukcijos paskutiniame lape jis rasite dealizuotg
paveikslélj, kuriame pavaizduotos uzsakytinos
detalés.

ISoriné aplinka

Siekiant iSvengti transportavimo metu galinciy
atsirasti pazeidimy, jrenginys pristatomas kietoje
pakuotéje, pagrinde pagamintoje i$ antriniam
perdirbimui tinkamy medziagy, todél praSome
pasinaudoti galimybe pakuote perdirbti.

Brokuoti ir/ar bereikalingi elektriniai ar
elektroniniai prietaisai surenkami
tinkamuose perdirbimo punktuose.

Garantija
Garantijos salygas rasite ant atskirai pateikto
garantinio talono.
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HABOP ANA 3NEKTPUYECON
CMNANKMN

Lugppoebie o603Ha4YeHUs1 8 meKkcme
OmHOCSIMCS K U306paXKeHUsIM Ha cmpaHuyax
2

[nsi obecnedyeHuss cobcmeeHHoU
6e3onacHocmu u 6e3onacHocmu
Opyaux Mbi peKoMeHOyem
8HUMameJsibHO 03HaKOMUMCcsi ¢
OdaHHoU uHcmpykyuel neped Ha4yasnom
ucnonb3oeaHus uzdenus. He
8bibpacbigalime 0aHHY0 UHCMPYKUUI
u Opyaue npunazaemsle K U30esnuto
0oKyMeHMb! 07151 BO3MOXHOCMU UX
ucrosnb308aHusi 8 bydyuiem.

BeepeHue

[laHHbI MHCTPYMEHT NpeAHa3HaveH ans
ObITOBOrO NpUMeHeHust. MasnbHbIN NUcToneT
npurogeH Ans nanku neyaTHbIX Nnart, nnacTMmacce u
BbDXKUraHUs Mo AepeBy Unm koxe. NpumeHeHne B
no6bIX APYrvX LEnsiX CTPOro 3anpeLleHo.

CopepxxaHue

MHdopmaums 06 ycTpoictee
PykoBoacTBo no 6e3onacHocTu
Okcnnyartauus

PabouneykasaHusi

Yxof 1 TexHu4eckoe obcnyxrBaHme

1. UHcpopmaumsaob ycTtponcree

TexHMUYecKkne xapakTepucTmKku

SOl

HanpspkeHne 230 B~
Yacrtota 50y
MoTpebnsiemasi MOLHOCTb NassbHbI nuctonetr 100 Bt

MoTtpebnsiemas MOLHOCTb TPaAMLMOHHBINA NasnbHuk 30 BT
Bpewmsi HarpeBaHus 12 cek. / 48 cek.
Tun 3aWwmThl 1
Bec 0,6 kr

KoMnnekTHOCTb ynakoBKu

1 TlasnbHbIA NUCTOMNET C Xanom,

1 TpaguUMOHHBIN NASNbHUK,

1 3axumHoe npucnocobneHune ¢
YBENUYUTENBHBIM CTEKIOM,

MpoBepLTe MaLLMHY, OTbEMHbIE YacTu U
NPUHAANEXHOCTU Ha HaM4Me NOBPEXOEHUN Npu
TPaHCMNopTMPOBKeE.

UHdopmaum 06 nagenum
Puc. A

>Kano

KpenexHbii BUHT
WHamkaTop pexvma paboThbl
KHonka BbIkntovartens
PykosTka

CeTeBoli LUHYp

2. PykoBoAcTBO No 6e30macHOCTH

PacwudpoBka 0603Ha4eHUM

Uk wN =

B coomeemcmeuu ¢ 0CHO8HbIMU
MpuMeHsIeMbIMU HopMamu
egponelickux dupekmueg

CmaHok Il knacca — [JeoliHasi
usonsyusi — Burnka c 3azemieHuem He
mpebyemcs.

Puck nospexdeHusi uHcmpymeHma u/
unu mpasm, cMepmu 6 criy4yae
HecobndeHus uHempyKyul 0aHHO20
pykosodcmesa

BepossimHocmb nopaxeHusi
3/1eKmpu4ecKumM moKom

B cny4ae nospexoeHusi npogoda
HemMeOneHHO 8bIHbME BUSIKY U3
UCMOYHUKa 35IeKmponumadusi;
omksnoyalime UKy Om UCMOYHUKa
a/1eKmpornumaHus U 80 8pemMsi
rnposedeHusi mexobcnyxueaHusi

> > E D

CneuuanbHie npasuna no 6e3onacHocTn

BesonacHoe obpatyeHue ¢
UHCMPYMEHMOM 803MOXHO MOJIbKO 8
mowm criyyae, ecnu Bbl eHumamenbHo

>

1 TMpucnocobneHne ans otcoca npuros, npovyumarnu npasunano Tb u

1 TogcTaBky Anst nasnbHUKa, 3Kcnnyamayuu U HeyKoOCHUMEebHO

1 TpyTok npunos, crnedyeme pekoMeHOayusiM 3mux

1 TMasanbHyto nacry, npasuii.

1 HarpeBaTtenbHblil 3NEMEHT,

1 BanacHoe xano, *  [pwn obcnyxumBaHum NasinbHOro NUCToneTa

1 WHcTpykumio no akcnnyatauum BbIHUMaTb LUTEMNCENbHYH BUMKY U3 PO3ETKM.
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«  CeTeBoW LWHYp 1 WITENcernbHas BUIka
[OMKHbI BbITb B MAeansHOM COCTOSIHUN.
[JepxaTb ceTeBON LUHYP B CTOPOHE OT
paboyeit 30HbI.

*  He cBepnuTb KOpnyc MHCTPYMeHTa, BO
nsbexxaHne NOBPEXAEHWS ABONHOM N30NsILMK
(NPVUMEHSATL KNEWKy NeHTY).

*  HanpsixeHne CTOYHMKA NUTaHWS AOIHKHO
coBnagath C NacnopTHLIMU AaHHBIMU
WHCTPYMEHTa.

+  Tpo4Ho 3aTsrMBaTh raiky npy CoeamHeHUn
HakoHeYHVKa. ITM obecneynBaeTcs
HafEXHOCTb AMEKTPUYECKOTO KOHTaKTa.

+ [poBeTpuBaTth NomeLLeHne Ansi GbICTPoro
yOaneHusi BpeaHbIX vcrnapeHuin ot
nnaesiLLerocs Mmatepuana.

+ [pu paboTe ¢ nasinbHbLIM NUCTONETOM €r0 He
cnenyeT ocTaBnaTk 6e3 npucmoTpa.

+  CeTeBoii LUHYp NasinbHOro NUCToneTa AOmKeH
3aMeHSITb TOMNbKO CNeLmnanmcT-anekTpuK.

*  [pUMEHsITb TOMbKO NPUCNOCOGNEHMS,
NOCTaBMEHHbIE B KOMMIEKTE Unu
pPEeKOMeHAO0BaHHbIE 3aBOLOM-M3rOTOBUTENEM.

HeMeaneHHO OTKMIOYaTb MUCTONET OT CETU B

crieaylowmx crny4asx

«  TucToneT neperpercs.

«  HewucnpagHa BUsiKa, po3eTka unm
NoBpeaeHbI NPOBOAA.

« [oBpexaeHue BbikntoyaTens.

« TosieneHune asivMa vnuv 3anaxa ropenom
U30MALMM.

AnekTpobe3onacHoOCTb

Mpw akcnnyataumm aneKTpUYeckux MaLlvH Bcerga
cobntofaiite AENCTBYIOLLME NpaBUia TEXHNKN
6e30MacHOCTM A5t CHXKEHUS prcka noxapa,
NOpaXeHNs! ANEKTPUYECKUM TOKOM 1 TPaBM.
MpounTaiiTe HacTosILLMe TpeboBaHusl, a Takke
BXOASILLYHO B KOMMNEKT MHCTPYKLMIO MO TEXHMKE
6e30MacHOCTW. XpaHuTe MHCTPYKUMK B MecTe,
obecneymBaoLLeM NX COXPaHHOCTb!

Bceeda ybexdalimecb 8 mom, 4mo
numaHue coomeemcmeyem
HanpsiXeHur, yka3aHHOMY Ha
3asodckol mabnuyke.

n MawuHa umeem 080UHYy0 U30ASAUUI 8

coomeemcmeuu co cmaHdapmom
EN60335-1, u moasmomy
3a3emrsrou,ezo nposoda He
mpebyemcs.

3ameHa kabenen u wWrencesnbHbIX BUIOK

Ecnu kabenb nuTaHus NoBpeXaeH, ero
HeobX0AMMO 3aMeHUTb Ha crieumarnbHbIi kabenb
MUTaHKS, KOTOPbIA MOXHO NpPMOGPecTn y
NPOU3BOAUTENS NN B Cry>K6e CEPBUCHOTO
o6cnyxvBaHua npoussoauTtens. HemeaneHHo
BbIGpOCKTE CTapbli Kabenb 1 3NeKTPOBUIKY
nocre 3ameHbl Ux Ha HoBble. OnacHo BCTaBNATL B
PO3ETKY BUIIKY HEMOACOEANHEHHOTO LUHYpA.

MpumeHeHWe yANUHUTENbHbIX Kabenen
Vcnonb3yiTte Tonbko NnpegHa3HavyeHHbIe AN 9TON
Lenv yanuHuTenbHble kabenu, paccuntaHHble Ha
nuTaHMe MalunHbl. MMHUMarnbHoe ceveHne
npoBoaa AOIMKHO BbITb 1,5 MMm2. [Npun
1CMonb30BaHNM kKabenbHOM KaTyLLKX Bceraa
pa3maTbiBanTe KaTyLLUKy MOMHOCTLH.

lMpumeHsmpb 0aHHbIU UHCMPYMeHM
moribKo 05151 mex eudoe pabom, Onisi
KOMOpPbIX OH MpedHa3HayeH.

MNasnbHbIW NucTOneT

Puc. A

*  BkmntoyeHue: HaxaTb KHOMKY BbikMovaTens 4 n
yAEepXK1BaTb B HAXKATOM nonoxeHuu. Mpu
BKITOYEHUWN MHCTPYMEHTA 3aXuraeTcs
vHamkartop 3.

*  BblikntodeHne: oTnyCcTUTb KHOMKY
BbIKMto4aTens 4.

+ Temnepatypa npvnosi 3aBUcUT OT
ANUTENbHOCTU NOAAYM ToKa (4em AonbLue
nogaeTcs TOK, TEM Bbllle Temneparypa
npunosi). Bo Bpemsi naiiku He cnegyet
AepxaTb KHOMKY BbIKMo4aTens Haxaromn
anuteneHoe Bpems. Onpeaenutb
HeobXxoaMMYyo ANUTENBHOCTL NOAAYM TOKa Ha
npakTuKe, KOHTPONMPYS TeMneparypy Npunost.
[Ina AOCTUXEHUA NOCTOSAHHOW TeMnepaTypbl
nsberatb ANUTENBLHOCTV NOCTOSIHHOTO TOKa
cBblle 12 cekyHA 1 TOKa OTKITIOHYEHUS! CBbILLE
48 cekyHg. Mpun oTnycKaHUM KHOMKN
BbIKMIOYaTENs TemnepaTypa npunos
aBTOMaTUYecku noHwkaeTcs. MNocneaytollee
HaxkaTue KHorku obecneymsaeT ObICTPbIN
Habop Temnepartypsbl. [locTosHHas
Temneparypa npvnosi rapaHTupyet
onTyMarnbHOe Ka4ecTBO nawiku,
npegynpexaaeT neperpeB HaKOHeYHUKa v
npoaneBaeT CPOK Cry>Obl MHCTPYMEHTA.
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TpaAMUMOHHbIN NasiNbHUK

*  CoeguHnTb NasinbHKK. BcTaBuTb
LUTencernbHY BUIKY B (3a3eMIIEHHYH0)
po3eTky. [Mocne HenpogoMmKUTENBHOTO
HarpeBa nasfibHUK roToB kK paboTe.

*  [1noTHo npwxaTb HarpeBaTenbHbIN 31IEMEHT
(>xano) k coeaMHsIEMbIM Naikon AeTanam ans
nx Harpesa. Crnegutb 3a TeM, YTOObI
HarpeBaTenbHbI ANIEMEHT NMoKpbIBan kak
MOXHO OOrbLLUYI0 MOBEPXHOCTb 3TWX AeTanen
ANsi MaKCUMarbHOro yBeNUYeHns
TennooTaauu.

*  B3atb n yaepxuBatb Tpyb4aThii NpUnoi Tak,
4YTOGbI BaLLK NanbLbl 6binv Ha 6e3onacHom
paccTosiHum Bo n3bexaHue oxora. 3atem
NPOBECTU NMPUMOEM MEXAY XaroMm 1
coeanHsieMbIMN Narkon getTansamu.

* Ecnv getanu goctatoyHo Harpenuchb,
nnaBuTb NPUMON 1 AaBaTb EMY CTEKaTb B
NPOCTPaHCTBO MeXay COeAVHSIEMbIMY Naikon
aetansamu.

*  YbpaTb C coeanHsieMbIX aeTanemn
HarpeBaTesbHbI ANIEMEHT, He ABUrasi ux ¢
MecTa, 1 NoAOoXAaTb, NMoka LLIOB OCTbIHET U
3atBepaeer (okorno 10 cekyHa).

»  Ecnv nonyuutcsa rmagkas, bnectsiwas
NOBEPXHOCTb, 3HAYMT LLIOB CrasiH
Ka4yeCTBEHHO.

BHumaHue : Ecriu 0aHHbIl
UHCMPYMEHM He UCMOob3yemcsl, OH
domkeH Haxodumcs 8 ceoell
nodcmaekxe.

Hwxxe nprBeaeHbl NpuMepbl HeKa4eCTBEHHOW

namnku:

* Ecnu nanka nmeet hopMy Kannu - 3HauuT,
nasinbHbIN KoarynsaT 6bin CrvLWKomM
XONOAHBIM.

»  Ecnv noBepxHOCTb Naiikv nony4mnacb
MaTOBOW, crierka NopucTon unm
KpUCTannm4eckom - 3HauuT, B npoLecce
OCTbIBaHUsi COEAMHSIEMbIE ieTanu, BEPOSITHO,
ObINN CMELLIEHbI.

»  Ecnu Ha cTblke ocTanoch CvLLIKOM Marno
nanku, NpUNomn Gbin CAULIKOM TenmbIM Unn
nasinbHOE OfI0BO HEA,OCTATOYHO
pacnnasBunochb.

»  Ecnu nanka nony4ynnack »enTow unm YepHowm
- 3HAUUT, 6bin M3BBLITOK NAANbLHOW NaCTbl UMK
neperpes BHYTPEHHEW Xurbl Tpy64aToro
npunosi Bo Bpemsi naviku. Toro criegyet
n3beratb, 0COGEHHO B 3NEKTPOHHBIX NnaTax,
T.K. BOMbLUMHCTBO KMCMOTOCOAEPKALLUMX NacT

OKa3bIBalOT KOPPO3MOHHOE BO3AENCTBUE U
COKpaLllatoT CpoK CJ'Iy)K6bI 3JTIEKTPOHHbIX CXEeM.

3ameHa xana nasinHuka

BbiHymb wmencersnbHyo 8UNKY U3
posemku!

+  CoepguHeHue xana c KoprnycoMm nasifbHOro
nucToneTa npegycMaTpuBaeT NpocToTy ero
pemoHTa 1 3aMeHsbl. MI3HoC xana B npouecce
OnuTenbHOM aKkcnnyaTauum Tpebyet ero
3aMeHbl Yepes perynsipHble MPOMEXYTKM
BPEMEHU.

*  [1nsa 3ameHbl xana:

*  OmeepHymb 08a BUHMA, KPEMSLWUX XKarlo K
KOprycy, U u3eriedyb cmapoe Xarlo.

e Bcmasumb Hogoe xaro 1 u cHosa
3amsiHymb 08a KperneHbIX BUHMa 2.
lMpubop 2omoe k pabome.

4. Pabo4yue ykasaHus

Ons KayecTBeHHOM Nankn Heobxogumo

* [lasHbIi LWOB AOMMKEH OblTb POBHbLIM. YaanaTb
OKMCIbl, CMa3Ky U T.M. MEXaHUYECKUM
(LWKYPKOW, LLIETKOWN, HanMnbHUKOM) UK
XVIMUYECKMM CMOCOGOM (CNUpTOM,
drocyoLWyM MaTepranom).

*  Xano nasnbHuka.

[MornHoCMbto NMOKPbIMb NasifibHbIM 0/1080M.

Hukoeda He obpabambieamb

HanubHUKOM.

» [penBaputenbHOe MyXeHne coeanHAEeMbIX
netanen obneryaet nanky n obecneunsaet
naearnbHbI SNEKTPUYECKNIA KOHTAKT.

» [lepepn naiikol npoBoga HeobxoanmMo
MexaHUYeCKMN COeaNHNUTL (CKPYTKOM,
3aKkpensieHNeM Kpto4KkoM, (OUKCMpOBaHMEM
yLiek).

*  CHavana HarpeTb COefMHsIEMbIIA NaKoW LLOB,
a 3aTeM pacnnaBuTb Ha HEro NpPUMon 1 aaTb
eMy 3aTeyb B LLUOB.

*  PacnnaensTb kKak MOXXHO MeHbLUE Npunosi.

* 1o MMHMMYMa coKpallaTb TEMMOBYH Harpy3Ky
(Bpems navikm).

*  MpeanbHbIV NasHbIV LWOB NonyyaeTcst
rnagkum n bnectawmm. Ha kpomke
npocMaTpuBaeTCs YACTOE NasiHoe
coeauHeHne ¢ MeTasnsioMm.

Mpunon
Mpunoi npeacTaensietT coboit cnnae onosa n
cBuHua. O6osHaveHne 60/40 o3HavaeT
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COOTHOLLIEHWE ONoBa 1 cBUHLA B nponopuun 60%
1 40%. [ns navku anekTpuyeckmux coegnHeHunmn
NPUMEHSTb TOMNBbKO TOT MPUMON 1 (OIOCYIOLLNI
maTtepuarn, KoTopblii He COAEePXUT KUCoT. 3a
MHopMaLmeit o cneumarnbHbIX MPUNOSX ANs
KOHKPETHbIX paboT obpallatbcs Ha 3aBoa-
N3roToBUTENb.

®dnroc

dnroc ynyyliaeT nnasneHne Npunos, a Takke
yaoansieT Takve npuMecH, kak Macna unm okuchbl
METasnnoB, KOTOPblE UCMAPSIIOTCS NPY Nanke.

»  OpraHuyeckue crtocyrone matepumansl,
Takue kak kaHndorsb 1 cMorbl, obecrneymsatoT
BGECKUCIOTHYIO Naiky.

*  HeopraHuyeckue dntocytoLime matepuansl
o4YeHb 3hheKTMBHbI, HO obnagatot
KOPPO3MOHHBLIM AelcTBneM. Vx cnegyet
MCMONb30BaThb TONbKO A1 6OMbLUNX LLIBOB C
nocneayoLLen TwaTenbHON YUCTKOM NasiHOro
Lwea.

MeyaTHbIe NnaTtbl

JleHTOYHblE MPOBOAHMKM U MUHWATIOPHbIE AeTanu

OYeHb YyBCTBUTENbHbI K TeMnepaTtype, No3ToMy

X MOXHO nerko nospeauTtb. Obpaluatb

BHUMaHMWe Ha crefytoLlee:

*  TwaTenbHO roTOBUTLCS K Nawnke.

»  OcyuwecTtBnsTh NpeaBapuTenbHyto cbopky
netanen.

+  BakpennaTb NeyaTHyto nnaTy Unm MecTto
nanku Bo n3bexxaHne cMeLLeHUs.

e [MpuUMeHATb TONbKO NEPBOKIACCHbIN NPUMNON C
aHTUKOPPO3NOHHBIM (PIHOCOM.

»  W3bBeratb YpeamepHOro Ncnornb3oBaHus
npunosi.

»  [lo MMHMMyMa cokpallaTb BpeMs nanku
(TennoByto Harpysky).

Maiika nnacTmaccsl

MockonbKy nnacTMmacca NprMeHsIeTCs BO MHOMVX
GbITOBbIX TOBapaXx, HaMosbHbIX MOKPLITUSX 1
UrpyLLKaXx, ee MOXHO CBapyBaTb C MOMOLLb0
nassbHoro nucronera. YgobHas dopma xana
crneuuanbHo npegHasHayeHa ans aTvx Lenen.

+  TwarenbHO pasorpeTs xaso 1 y6eanTses, 4To
maTtepman cran B3KAM.

+  Tpu cNULLKOM BbICOKOI Temneparype
maTtepwvan TBepaeet uUnu roput. B pesynbrare,
nnacTMacca MOXeT pacCronTbCs Unv CHoBa
CIUMHYTLCA B TOYKE paspbiBa.

BbbKUraHue no aepesy UNu Koxe

Ecnu Bbl NtobuTe BbKUraTh, crneumansHoe
npucnocobneHne-Hacaaka Ha xaro Aact Bam
BO3MOXHOCTb 3aHATLCS NOGUMbIM Aenom.
BbicTpas agantaumsi pabodeii Temneparypbl K
matepuany obecreumsaeT HenpepbIBHOCTb
npouecca.

5. Yxon n TexHu4eckoe O6C11y)KVIBaHVIe

PemoHmHble pabombl Ha
anekmpoobopydosaHuu
paspewaemcsi npou3eodums MOJSIbKO
crneyuanucmy-afeKkmpuky.

MaLuuHbl orpMbl co3gaHbl An s paboThl B
TEYEHWIN NPOAOIKUTENBHOIO NMPOMEXYTKa
BPEMEHW NPV MUHUMAarbHOM TEXHUYECKOM
obcnyxuaHun. MNpogomkutensHasi
yAOBreTBOpUTENbHA 51 paboTa 3aBUCUT OT
COOTBETCTBYIOLLIEro yxoAa 3a MaLLVHON 1 peryn si
PHOW OYUCTKMN.

Ouunctka

Peryn s pHO o4umLianTe KOpnyc MaLUnHbI M 51 FKOW
TP 5 NKOMW, xenaTenbHO Nocre Kaxaoro
ncnonb3oBaHu S. He gonyckaiiTe nonagaHu
NbIFN U TP 51 31 B BEHTUM S LMOHHbIE OTBEPCTY S.
Ecnu rp 5 3b He oTTépnack, UCNOMb3yNTe M 5 TKyto
TPSi N Ky, CMOYEHHYI0 B MbIfbHOW Boae. Hukoraa
He MUCMonb3ynTe Takne pacTBOPUTENU, Kak
GEeH3uH, CnMpT, aMMrayHa s Boga v T.n. 3TH
pacTBOPUTENU MOTYT NOBPEAUTb NIacTMaccoBble
yacTtu.

Cmaska
MalumHa He HyXaaeTc st B JONONMHUTENbHOM
cMaske.

HeucnpaBHoTM

B cnyyae HencnpaBHOCTH, Hanp., Nocne n3Hoca
kakon-nnbo YacTu, obpatuteck No agpecy nyHkTa
obcnyxvBaHusl, ykazaHHOMY B rapaHTUIHOM
TaroHe.

3awuTa okpyKalen cpeabl

Bo n3bexaHune TpaHCNOPTHLIX NOBPEXAEHNUI
n3genuve NocTaBnseTcs B NPOYHOI ynakoBKe.
3HaunTenbHasa YacTb MaTepuanos ynakoBKu
NOANEXUT YyTUIM3aLUMK, NO3TOMY NPOCUM
nepeaaTb yNakoBKy B COOTBETCTBYHOLLYIO
crneumanusnpoBaHHy OpraHn3aumio.
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HeucnpasHsbll u/unu 6pakogaHHbIl
anekmpuyecKkull unu 351eKmpoHHbIL
npubop dormkeH 6bimb ymunusuposaH
O0/IKHbIM 06pa3om.

B

FapaHua
YCcnoBu s rapaHTUK Bbl HAAETE B OTAENBHO
rpunaraemMomM rapaHTUAHOM TarloHe.

MOCIBHUK 3 EKCMNYATAUII

Yucna y HacmynHomy mekcmi aiOHocsimbCs
00 KpecsieHb Ha cmopiHuyi 2

lMeped noyamkom ekcrnnyamauir

MaWUuHU y8axxHo npo4yumatime daHe
kepisHuymeo. O3Haliommecs 3
npuHyunom ii pobomu i KepygaHHs.
30iticHolime mexHiyHe
obcnyz2o8y8aHHsi MaWUHU y
8idnogioHocmi 0o iHcmpykyit 0ns it
rnodanswoeo 6e3do2aHHO20
¢yHKYioHy8aHHs. KepieHuumeo 3
ekcrinyamauii i 8ionogioHy
dokymeHmavyito HeobxioOHo 36epizamu
nobnu3sy 8i0 MawuHuU.

BBepeHHA

[aHni iHCTpYMEHT Npu3HaveHuii Ans nobyTosoro
3acTocyBaHHS. [MasnbHWI nicToneT NnpuaaTHUM
ONs Nanku neyaTHUX nnart, nnactmac i
BMNantoBaHHs No Aepesy abo LUKipi.
3acTocyBaHHs1 B 6yAb-sIKMX IHLLMX LiinsiX CTPOro
3a60pOoHeEHO.

3micT

IHdopMmauis npo Bupi6
BkasiBku 3TexHi4Hi 6e3neku
Ekcnnyarauis

Po6oui BkasiBku

TexHivHi 06cnyroByBaHHs

1. IHchopmauis npo Bupi6

TexHiYHi xapakTepucTukmn

arON =

Hanpyra 230 B~
YacToTa 50 'y
CnoxuBaHa NoTYXHiCTb: NasinbHWI nictonet 100 Bt
CnoxuBaHa NoTYXHiCTb: TpaAuLUiiHWiA nasnbHuk 30 BT
Yac HarpiBaHHs1 12cek./48cek.
Tun 3axucty 1]
Bara 0,6 kr

KomnnekT nocraeku

1 TasnbHW NICTONET 3 XKanom,

1 TpaguuinHuin nasnbHUK,

1 3aTuckHe NpucToCcyBaHHS 3i 36iNbLUyBanbHUM
cKrom,

1 TpuctocyBaHHs Ans BIACMOKTYBaHHSA

npwnoto,

MigcTaBky Ans nasnbHUKa,

MpyToK Npunoto,

MasnbHy nacty,

HarpiBanbHuin enemenT,

JEENE L QY
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1 3anacHoexano,
1 IHCTpyKUito Ans ekcnnyaTauii

MepeBipTe MaLlWHy, B4 EMHI YacTuHK | Npunagas
Ha HasiBHICTb NMOLUKOAXKEHb Nif Yac
TpaHCMopTyBaHHS.

IHcbopmaLuis npo BUpi6

Man. A

>Kano

KpinunbHWiA reuHT
IHAuKaTop pexumy poboTu
KHorka Bumukada
PykosTka

MepexHun WwHyp

2. Bka3iBKM 3 TexHIiKu 6e3neku

Po3wundpoBka nosHayeHb

3

ook wN~

BionogioHo 00 3acmMoco8HUX
cmaHdapmie o 6e3neyi dupekmus
ecC.

MawuHa Il knacy - [NodsitiHa i3onsyis -
Bam He 3Ha0obumbcs 3a3emiieHe
PO3HIMaHHS.

Pusuk ywkoOxeHHs Mamepiany U/abo
pi3uUYHUX mpasm.

Ykasye Ha npucymHicmb Harnpyau.

> > [B

BumsaHimb 8urnKy 3 po3emku.

CneuianbHi npaBuna no 6esneui

besne4yHe No8OOXKEHHS 3
IHCMpPYyMeHMOoOM MOX1Uu8e MifbKu 8
momy eunaodky, SIKwo Bu ygsaxHo
npoyumanu npasunano Tb i
eKkcnayamauii i HeyXurbHO
dodepxxyemecs pekomeHOayit yux
npasusi.

>

»  [pwv 06cnyroByBaHHi NasinbHOro nicronerta
BUMaNTe LUTENCerNbHY BUIKY 3 PO3ETKM.

*  MepexHun WHyp i WTencenbHa BUnKka
NoBuWHHI ByTn B ineanbHoMy cTaHi. TpumanTte

MepEXHWI LWHYpP nofani Bif pobo4oi 30HW.

*  He cBepanitb Kopnyc iHCTPYMeHTa, o6
YHUKHYTU YLIKOOXEHHS NOABINHOI i3onsauii
(3acTocoByiTE KINEWNKY CTPIYKY).

* Hanpyra gxepena X1BMeHHs NOBUHHA
36iraTucs 3 NacnopTHUMMU A4aHUMK
iHCTpyMeHTa.

*  MiyHo 3aTdarynTe ranky npu 3’€aHaHHi
HakoHe4HuKa. Lium 3abesnevyeTbes
HaAIVHICTb eNeKTPUYHOro KOHTaKTY.

e [lpoBiTptoNTE NPUMILLLEHHA 4N LWBUAKOMO
BMAANEeHHs LWKIANMBUX BUNapiB Bif maTepiany,
LLIO MriaBMTbCS.

*  [lpu po6oTi 3 NasNbHUM NICTONETOM Oro He
cnig 3anvwatu 6e3 gornsay.

*  MepexHui LWHYp NasnbHOro nicroneta
NOBMHEH 3aMiHATY TiNbKK haxiBeLb-eNeKkTpuK.
3acTocoByBaTH TiNbKU NPUCTOCYBaHHS,
rocTaBneHi B KOMNNeEKTi abo pekoMeHaoBaHi
3aBOAOM-BMPOBHMKOM.

HeraliHo BigntouaTtunicroneTsigmepexi B

HacTynHUX BUNagkKax

« T[lictoneTt neperpiscs.

* HecnpaBHa BuIka, po3etka abo yLUKOKEHI
nposoau.

*  YWWKOOXXEHHS BUMMKaYa.

» T[losiea gumy abo 3anaxy ropinoi isonsuii.

EnekTpuyHa 6e3neka

YBara! Npu BUKOPUCTaHHI enekTponpunagis
3aBXAN AOTPUMYNTECH MiCLIEBMX BUMOT 3 TEXHIKM
6e3nekn CTOCOBHO PU3UKY BUHUKHEHHST MOXEX,
Bpa >XEHHS ENEKTPOCTPYMOM i TpaBMYyBaHHS.
OKpiM HaCTyMHUX BKa3iBOK TaKOX NpovuTanTte
BMMOrM 0 TeXHik1 6e3neku y BiANOBIAHI okpemiii
YyacTuHi. [laHe KepiBHUUTBO HEOOXiAHO HadiiHO
36epiratu!

A

3aexdu nepesipsitime, wob
esleKmpoXxuerieHHs gidnoeidasno
Hanpy3i Ha mabnu4yi mexHiyHux
OaHux.

Y giornogioHocmi 0o EN60335-1. sawa
MawuHa mae nodsiliHy i3onsuyiro; momy
g8oHa He nompebye npo8ody 0151
3a3eMI1eHHs.

3amiHa MepexeBUX LUHYPIB i BUINOK LUTekepa
YTunisyite ctapi kabeni i BUnku wrekepa
6e3nocepenHbO Micns TOro, sIk BOHW 3aMiHIOITHCS
Ha HoBI. [MigKNYEeHHSA BUNKKM LITEKEpa
He3akpinneHoro WHypa A0 po3eTkn Hebe3nevHe.
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BukopuctaHHs nofoBxyBadiB
BukopucToByinTe nuiie A03BONEHNIA
nooBXyBanbHWIn kabensb, Lo BiAnoBigae
MOTY>XHOCTi MaLnHW. HeobxigHo, LWo6 xunu manu
MiHiManbHUA nonepeYHnit nepepis 1,5 Mm>2.

AKLo kabenb HamMOTaHWI Ha KOTYLLIKY, Oro Crif,
MOBHICTIO po3moTaTi.

Bacmocosysamu daHul iHcmpymeHm
minbku 05151 mux eudie pobim, Onsi sKUx
8IH npu3Ha4yeHudu.

MasinbHWUI nictoneTt

Man. A

*  BMUWKaHHS: HATUCHYTW KHOMKY BUMMUKaYa 4 i
BTPUMYBATU B HATUCHYTOMY MOMOXeHHi. [pu
BKITHOYEHHI IHCTPYMEHTa 3anantoeTbcst
iHavkaTtop 3.

*  BuMwuKaHHs: BignyCTUTN KHOMKY BUMMUKaYa 4.

»  TemnepaTypa npunoto 3anexuTb Big
TpMBanocTi nofgayi CTpyMy (Y1Mm OBLUE
nodaeTbCs CTPyM, TUM BULLE TeMnepaTypa
npunoto). Mig Yac nanku He cnig TpyMaTtu
KHOMKY BUMMKa4a HaTUCHYTOK TpUBanui Yac.
BusHauntn HeobxigHy TpuBanicTb nogavi
CTPYMY Ha NpakTuLji, KOHTPOMHOKYM
Temneparypy npunoto. Ans 4OCArHeHHs
NOCTINHOI TeMnepaTypu YHUKaTh TpMBanocTi
MOCTIMHOro CTPyMy noHag 12cekyHa i cTpymy
BiAKMOYeHHs noHag 48 cekyHa. MNpwu
BiANyCkaHHi KHOMKM BUMMKa4a TemnepaTtypa
NpUMo aBTOMAaTUYHO 3HUXKYETbCS. HacTynHe
HaTMCKaHHS! KHOMKM 3abe3nevye LBUAKMIA
Habip Temnepatypu. NocTilHa TeMnepaTypa
MPUMOLO rapaHTye onTUMarbHY SIKICTb Nawiku,
nonepenae reperpis HAKOHeYHNKa
NPOAOBXKYE TEPMIH CIy>OM iHCTpyMeHTa.

TpaauuinHui NasnbHUK

»  3’egHaTv nasinbHWK. BcTaBuTy WITencenbHy
BUIKY B (3a3eMreHy) po3eTky. [icns
HEeTpMBanoro HarpiBaHHs NasifibHUK FOTOBUIA
0o po6otu.

e LWinbHO NPUTUCHYTK HarpiBanbHUA eNemMeHT
(»kano) go getanen, WO 3’€QHYOTLCS NANKO0,
[ONs IXHbOro HarpiBaHHsi. CTeXUTM 3a TUM,
W06 HarpiBarbHWIN eNeMeHT NokprBaB sk
MOXHa BinbLUy NOBEPXHIO LMX AeTanemn ans
MaKcMMarnbHOro 36irbLUeHHS Tennosianadi.

*  B3atu n ytpumyBaTtu TpyGyacTuii npunii Tak,
o6 Bawi nanbLji 6ynu Ha 6e3neyHin BiacTaHi

o6 yHMKHYTYM oniky. [MoTim npoBecTn
NPUNOEM MiX XXanom i getansamu, Wwo
3’eQHYIOTbCA NANKOH.

AKWo getani 4OCUTb Harpinucsa, NnasuTn
npvnin i gasaTtn MOMY CTiKaTh B MPOCTIP MK
aetansamu, LWo 3'e4HYTbCSA Nankoto.
3abpatu 3 geTanen, Wo 3'€QHYTb,
HarpiBanbHUN efIeMEeHT, He pyXatouu ix 3
MicL$s, | noYeKkaTK, NoKM LLIOB OXOSOHE 1N
3aTtBepaie (6nuabko 10 cekyHa).

AkLo BMinae rnaaka, 6rmckyya noBepxHs,
3HaYUTb, LLIOB CMasiHUM AKICHO.

Hwx4e HaBegeHi npuknagun HesKicHOT Nnamku:

Akwo nanka mae popmy Kpansi - BUXOAUTb,
nasinbHU koarynsit 6yB 3aHafTO XONOAHWM.
FAKLLO NOBEPXHS Narku BUMLLNA MaTOBOH),
3rerka nopucToro abo KpucTanivyHoto -
BVXOAMUTb, Y NPOLIECi OCTUraHHs aeTani, LWwo
3’€[lHy0TbCS, IMOBIPHO, Bynu 3MiLLEHi.

SAKLLO Ha CTUKY 3anuLLIMNCS 3aHaATo Marno
nanku, npunin 6ys 3aHagTo Tennum abo
nasifibHUM OfTIOBOM HEAOCTaTHLO
posnnaeunocs.

AKWo naika BUALLNA XKOBTOK abo YOPHOHO -
3Ha4nTb, ByB HAANWLLOK NasinbHOI nacTn abo
neperpis BHYTPILLHBOI Xnnu TpybyacToro
npu1noto nig vac naviku. Liboro BapTo yHukaTw,
0cobnmBO B ENEKTPOHHUX Mratax, ToMy Lo
BinbLUICTb NacT, WO MICTATb KUCMOTH
30iNCHIOTb KOPOSiNHWIA BMAUB | CKOPOYYIOTb
TEPMiH CMyX61 eNneKTPOHHKX CXEM.

3amiHa xana nasinbHuKa

ButiHsmu wmenceribHy 8UfKy 3
posemcku!

3’eHaHHs xana 3 Koprnycom nasinbHOro
nicronera nepegbayae NnpocToTy 1Moro
PEMOHTY 11 3aMiHUN. 3HOLLYBaHHS xana B
npoueci Tpusanoi ekcnnyarauii Bumarae noro
3aMiHu Yepes perynsipHi NPOMIXKK Yacy.
[Ons 3amiHn xana.
Bidkpymumu 08a esuHmMU, W0 Kpirasimsb
Xkarno 0o Kopryca, | gumsiemu cmape xario.
Bcmasumu Hoee xaro 1 3Hosy
3akpymumu 08a KpinuibHUX 28UHMU 2.
lMpunad comoeuti do pobomu.
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IOns sikicHOT naku Heo6XigHO

*  [MasiHWi WoB NoBMHEH ByTu piBHUM. Bugansatu
OKWUCIK, 3MaLLEHHS 1 T.N. MeXaHIYHUM
(LKypKOtO, LLITKOM, HAaNMIkom) abo XiMiYHUM
cnocobom (cnMpToM, MaTepianom, Lo
dntocye).

* JKano nasnbHuka.

[MosHicmto nokpumu nasisisHUM O/1080M.

Hikonu He 06pobrisimu HarnunKom.

» [lonepenHe nyaiHHa getanew, Wo
3’e[HyI0TbCS, NONerLuye naviky 1 3abesnevye
ineanbHUN enekTPUYHNIN KOHTaKT.

» [Mepeq navikoto NpoBoAy HEOOXIAHO MexaHiYHO
3’eHaTV (CKPYTKOLO, 3aKpPInyeHHsIM ra4koMm,
(hiKCYyBaHHSIM BYLLIOK).

+  CnovatKy HarpiTu LIOB, L0 3'€QHYETLCS
nawkoto, a NoTiM PO3nnaBUTK Ha HBOTO NPUNINA
i 4aTh NOMy 3aTEKTU B LLIOB.

*  PosnnaenaTtu skHanMeHLLe Npunoto.

* [lo mMiHiMmymy ckopodyBaTu Tennose
HaBaHTaXXeHHS (Yac nanku).

¢ |oeanbHUI NasiHWIA WOB BUXOAUTb MMaaKuM i
6rnvckyunmM. Ha kpomui npornsigaeTscs uncre
nasiHe 3’eQHaHHs 3 MeTarioM.

Mpwunin

Mpunin siBnsie coboto cnnas o0f10Ba 1 CBUHLIO.
[No3HayeHHs 60/40 o3Hayae cniBBiAHOLWEHHS
onosa i cBuHLo B nponopuii 60% i 40%. Ons
Nankn enekTpUYHKX 3'€lHaHb 3aCTOCOBYBaTH
TiNbKW TOW NpUNin | MaTtepian, Wwo gniocye, Wo He
MiCTUTb kncnoT. 3a iHdopmalieto Npo cneuianbHi
NpWNoi Ansi KOHKPETHMX POBIT 3BepTaThCs Ha
3aBOA-BMPOBHUK.

®dnoc

droc noninwye NnaBneHHs NPUNO, a TaKoX
BMAaansie Taki 4OMILWKK, ik Macna abo okucnu
MeTanis, SiKi BUNapoBYOTLCA NPY Nani.

*  OpraHivHi maTepianu, Wwo dncykoTb, Taki K
KaHicponb i cmonu, 3abesnevytoTb
6Ee3KMCNOTHY Nnaviky.

*  HeopraHiyHi maTtepianu, o niocyoTb, Ayxe
edeKTUBHI, ane MaloTb KOposiliHy Aito. Tx
BapTO BUKOPUCTATU TiNbKM AN BEMUKUX LLUBIB
3 HACTYMHUM PETENbHUM HYULLEHHAM NasiHOro
wBa.

MeyaTtHi nnatu
CTpivKkoBi NPOBIAHVKM 1 MiHIaTIOpHI AeTani ayxe
YyTNMBI 4O TemnepaTypu, TOMy iX MOXHa Nnerko

ywkoamTW. 3BepTaTy yBary Ha cnigytode.

*  PeTenbHO rotyBaTuncst 40 Nanku.

»  3pincHioBaTy nonepeaHo 36opky AeTanen.

»  3BakpinntoBaTty neyaTHy nnaty abo micue
nanku Wob6 yHUKHYTK 3CyBY.

»  3acTocoByBaTy TifbKy NEPLLIOKIACHWIA NpUNiIi
3 @HTUKOPO3iNHUM HIIOCOM.

*  YHMKaTW HaZMipHOTO BUKOPUCTAHHSI NPUMOH0.

* [lo miHiMyMy ckopoYyBaTy Yac naviku
(TennoBe HaBaHTAXEHHS).

Marika nnactmacu

Ockinbku NnacTMaca 3acToCOBY€ETbCsI B 6araTbox
nobyToBUX TOBapax, NOKPUTTSX Mignoru i
irpalkax, i MOXXHa 3BaproBaTu 3a JONOMOrow
nasinbHoro nictoneta. 3py4Ha dhopma xana
cneuianbHO NpU3HaveHa Ans uux uinen.

e PeTenbHO posirpiTv arno v nepekoHaTucs,
LLIO MaTepian cTaB B’A3KUM.

» [lpw 3aHaaTo BMCOKIN TemnepaTypi Matepian
TBepAie abo ropuTb. Y pesynbraTi, nnactmaca
MOXe po3LlapyBaTUCh i 3HOBY 3MUMHYTUCS B
Kpanui po3puay.

BunantoBaHHs no aepesy abo Lwkipi

Axwo BM NtobuTe BUNantoBaTK, cneuianbHe
NPpUCTOCYBaHHsI-HacaAKa Ha Xaro AacTb BaM
MOXIMBICTb 3aNHATUCS yrtoBrneHo cnpasoto.
LLIBnaka aganTtauis poboyoi Temnepatypu 4o
maTepiany 3abe3nevye 6e3nepepBHiICTb NpoLiecy.

5. [lornag i TexHiuHe 06CNyroByBaHHA

PemoHmHi pobomu Ha
efiekmpoycmamkysaHHi
00380155€MbCS1 PO6UMU MinbKU
haxisyesi-esIeKmMpuUKosi.

[MpoayKuis KoMnaHii KOHCTPYKTUBHO Npu3HaveHa
ONns TpmBanoi ekcnnyarauii 3 MiHiMymom
TEXHIYHOro o6cnyroByBaHHs. YcniwHa
ekcnnyaTtawis iIHCTPYMEHTY 3anexuTb Big
HanexHoro Jornsay i perynsipHoro YMLLEHHS.

YuieHHA IHCTPYMEHTY

[ns yHUKHEHHS neperpiBy enekTpoMoTopy
BEHTUNALIHI OTBOPY HEOBXIAHO yTpUMyBaTH B
yncToTi. HeobXigHO perynsipHo YMCTUTK Koprnyc
IHCTPYMEHTY 3 BUKOPUCTAHHAM M’SIKOT TKAHWHM i,
GaxxaHo, Micns KOXHOro BUKOPUCTaHHS. 3a
HeobXiAHOCTI TKaHWHY, LLIO BUKOPUCTOBYETLCS ANS
YWLLEHHS IHCTPYMEHTY, Crif 3MOYUTU MUNBHUM
PO34MHOM. [Nl YHUKHEHHS! NOLLKOXKEHHS
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nnacTMacoBuX AeTanen He JoMnyCcKaeTbes
3aCTOCOBYBaTW PO34YMHHUKN: BEH3WH, CNWPT,
amiayHi po34MHM TOLLLO.

3maLleHHs
[opaTkoBe 3MaLLeHHs! iIHCTPYMEHTY He €
HeobxiaHicTo.

Henonapgku

Y pasi HecnpaBHOCTI IHCTPYMEHTY, NMPUYMHOIO YOro
€ 3HOC feTanemn, 3BepTanTecs y TOproBerbHy
TOYKY, sIka npofarna BaM AaHWi iHCTPYMEHT.

3axucT oTouyrHoro cepegoBULLa

[nsi yHUKHEHHS TPaHCMOPTHMX NMOLLUKOAXKEHb
iHCTPYMEHT nocTayaeTbCs y MiLlHOMY NakyBaHHi.
3HayHa YacTMHa MaTepianiB nakyBaHHs nignsrae
yTunisadii, ToMy NpocuMo nepenatu y Hanbnmx4y
cneujanisoBaHy opraHisadito.

EnekTpoiHCTpyMeHT, Lo BignpautoBas, BU MOXeTe
nepenaTu micueBomy AncTpmb’totoposi Ferm Ha
6e3neyHy Ans HaBKOMULLHLOTO cepeaoByLLa
yTunisadito.

hid

HecnpasHul i/abo 6pakoeaHuli
enekmpuyHuUl Yu enneKmpoHHUU
npunad HeobxiOHo ymunizysamu
HarnexHUM YUHOM.

FapaHTia
[apaHTiHi yMOBW ONMcaHi Ha rapaHTiviHIn KapTui,
LLIO JOAAETLCSI OKPEMO.

2ET KOAAHTHPIOY

O1 apiBuoi mou mepIEXOVTal OTO KEIUEVO
avapépovTal oTa diaypduuara, rmou umapxouv
oTIG 0elideg 2

@

la ™ oIk oag aopdAela, aAAd kat yla
NV aocpaiela Twv aAAAwv, mpoteivouue
va olaBAoeTE MPOCEKTIKA QUTO TO
EYXELPIOI0 0ONYIWV MPLV Ao TN Xprion
autou tou niptoviou. Na puAdooete
QUTO TO EYXELPIOLO 0ONYIWV, KABWG Kal
TO UAIKO TEKUNPIWONG ITOU OUVOOEUEL
TO MPLOVL YA UEAAOVTIKT) avapopa.

Eicaywyn

AUTIA n ouoKeun eival OXedLAOUEVN YLA OLKLOKY)
XpPnon. Autd To KOAANTHPL eival KATAAANAO yla
OUYKOAANOM O€ TIAGKEG NAEKTPOVIKWOV
KUKAWUATWY, O€ TIAAOTIKO Kal TIupoypapia oe
EUAO Kal MAQOTIKO. KaBe AAAN xprion e€alpeite.

Mepiexoueva

MAnpo®opieg yla To unxavnua
Odnyieq ya v acpdAela
AelToupyla

Evdel&elg Aettoupylag

2E€PPLG KaL cuvTPNoN

1. MAnpo¢gopieg yia To gnxavnua

arwb -~

TeXVIKEQ TpodIaypapEg

Tdon 230 V-

2uxvotnta 50 Hz

KatavadAwon evepyelag KOANTAPL- TUOTOAL 100 W

KatavadAwon evepyelag KOANTAPL 30 W

AlOKOTITOHEVN UTINPETIa 12s/48s

Turog npootaciag Il

Bdpog 0,6 kg

Mepiexéueva cuokevaoiag

1 KoAANTAPL- TWOTOAL JE pHUTN

1 KoAAnmipt

1 Bondntikd CUYKOAANONG PE HEYEBUVTIKO
PAKO

EpyaAeio arnoppopnong cuykdAANong
Bdon yia KOAANTpL

PoOAG ouykOAANONG

Maota cuykOAANONG

TeAkO Buoua

AVTAAANOKTIKY) HUTN

Odnyieg Aettoupyiag

—_ a g

Ferm

75



EAEETE TO UnXAvnua, KAB®G Kal Ta PEPOVWUEVA KAA®DLO NA. TIAPOXNG HakpLd arnd To rnedio

UEPN KAl EEQPTHATA, YIa VA JEITE av EXOUV epyaoiag.

Madel (nNULA KATA TN HETAPOPA. e MnV TPUTTROETE TO TIEPIBANUA TNG OUOKEUNG,
AAADOG Ba KATAOTPAPEL N OUTTIAY) LOVWON.

MAnpo¢gopieg mpoiovrTog (xpnowoTtomoTe KOAAWIN TIPOCTATEUTIKA).

Eik. A *  HT1Aon g myng nA. evEPYELAG TIPETIEL VA

1. Mum LlooduVauEl PE TIG 0dnYieg ou eppavicovtal

2. Bida O0TO €AA0ONA TNG CUCKEUNG

3. AsgikTng Kataotaong «  E@Qappolete MAvTa opLXTa To Magudadt 6tav

4. AlOKOTIING ToToBeTEITE TNV PUTN. AUTO dLACPAAIleEL KOAT)

5. XepouAt NAEKTPIKY) OUVOEDN

6. Tpo@odoTiké KaAwdlo «  EEaepiCete IKavomoinTika To nedio epyaoiag

WOTE VA AropakpuvovTal TUXOV averuduunta

2. oanvisq yia Thv (lO'(pd)\SICI a€PLa TIOU TIPOEPXOVTAL ATIO TO AWHEVO
UAIKKO

Ene€Znynon Twv ocupB8oAwv ¢ Katd mv Xpnon tou, TO KOAANTHPL- TILOTOAL
TIPETIEL VA KPATEITE HAKPLA.
CE Zuuuoppwon ue 1a epapooTéa *  TOKEVTPIKO KAADDLO NA .eVEPYELAG TOU
Eupwraika npoturia aopaieiag KOAANTNPLOU Uropei va aviikataotadel pdvo
artod EOKEUUEVO NAEKTPOAOYO
*  Na xpnoworoleite HOVO aubeVTIKA

Mnxavn KAdong Il — dtntAn uovwon — QAVTAAAQKTIKA TIPOPNBeupEVA 1) CUOTNUEVA
Oev analteital YelwUEVoG arod TOV KATAOKEUAOTH.
peuparoAnNNG

AUECWO AmoouvdeoTe TO KOAANTNPI TIGTOAI OE
Eriionuaivet tov Kivouvo mpokAnong MEPIMTWON
owuatikwv BAapwyv, Bavatoun BAaBnG ¢ To KOAANPL €Xel uttepBepuavoel

OTO Unxdvnua o€ nepinTtwon un *  Kakn Aeltoupyia Tng KEVTPIKNG Tpifag/
HENONG TWV 0ONYIWV TTOU UTTOOOXNG 1) KATEOTPAUUEVO KAADDLO
avaypd@ovtal o€ auto TO EYXELPIDLO. ¢ XaAaopévog dlakoTG

e Karmvog r) ooun Tou £xeL IPOoKANBel anod
Eriionuaivet tov kivouvo Kauevn povwon
nAektpornAnéiag.

HAeKTPIKA aocpdaAeia.
‘OTav XpnoWoToleiTe NAEKTPIKA epYaAeia va
BydAte augowg to ¢Ig amno tnyv npila TnPeite MAVTA TOUG Kavoveg aoPaAeiag Tiou

> B > [B

o€ neplntwon rnou urtootel BAGBN 10 LloYXUOUV 0N XWpa 0ag, Yla va TEPLOPIoETE TOV
KaAwodlo peUUATOG KAl KATA TN KivOUVO TIUPKAYLAG, NYEKTPOTANEIAG Kat
OlAPKELQ EPYAOIWV OUVTTPNONG TPAUPATIONOU. AlaBACTE TIG EOWKAELOUEVEG
odnyieg acpaAeiag. PUAAETE aQUTEG TIG 0dNYIdG
E131keo 0dnyie yia TV acpaleia 0€ A0OPANEG HEPOG.

AopaAng uetaxeipton tou

>

unxavnuarog eivat ePIKT LOVo Na eAgyxete nmavta av n tpopodooia
epooov olaBAoeTe OXOAQOTIKA TIG NAEKTPIKOU PEULATOG QVTIOTOIXEL OTNV
odnyleg Aettoupyiag Kat Ti¢ NAEKTPIKN TAON ITOoU avaypd@eTal otnv
aKoOAoUBNOETE MPOOEKTIKA. MIvakidoa TeXVIKWV OTOLXEIWV TOU
HNxavnuatog.
¢ [lakd&Be epyaocia Mavw 0To KOAANTNPL-
TULOTOAL, BYAATE TO PEUMATOANTITN A0 TNV n To unxaoua oag xet dIAn uoévwon,
npica. katd EN60335-1,0uvenwg dev
¢ To KAA®ALO TNG NAEKTPIKAG TIAPOXNAG KaL N anatteital yelwon.
npica penel navta va dlatnpouvtal oe
aplo Katdotaon. Kpatdte navta 1o AvTiKatdoTaon KaAwdiou R @Ig.
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MeTAETE QUEOWG TO TIALO KAAWDLO 1) PLG, apouU Ta
QAVTIKATAOTACETE e Kawvoupylo. Eival erikivdouvo
va BAAETE 0NV MPICA TO PIG VOGS KOUUEVOU
KaAwdiou.

XpARon umaAavtédag

XPNOWOTIOMOTE HOVO EYKEKPIUEVO KAADDLO,
KATAAANAO yla TV LoXU £Ll00B0U TOU
UNXavnuatog. To eAaxI0To YEyebog aywyou
elvat 1,5 mm?2. 'Otav xpnolotoleite uralavtéla
0€ KApOUAQ, va EETUAIyETE TEAEWG TNV KAPOUAQ.

3. AsiToupyia
ﬁ XpnouonomoTte autr TN CUOKEUN

HOVO yla epyaoieg rmou
ouunepiAauBavovTal oto EUPOG
KoAAnTnp1 mMOTOAI
Eik. A

egpyaoiag.

* [a Aettoupyia: NMamoTe ToV dLAKOTITN 4 Kal
APNOTE TOV TATNHEVO. EVOELEN KATAOTAONG
3 avdpel 6TaV 1 CUCKEUN eival AVauPEVN

¢ [0 TeppaTIopo AetToupyiag: arneAeubepwoTe
TOV JLaKOTITN 4

¢ HaldpKela NG TIAPOXNG PEUNATOG Kabopilel
™ BePUOKPACIa TOU OUYKOAANTY
(ueyaAuTepn dlGpKela MApoxNG PEUPATOG =
HeyaAUTepn BeppoKpacia TOU GUYKOAANTY).
Katd ) dldpKela TnG OUYKOAANONG Unv
KPATATE TIATNUEVO TO SLAKOTITN YA LEYAAO
XPOVIKO dlaotnua. Kabopiote v
anapaitn™n dlapKela G MAPOXNG PEUUATOG
ue Bdon g BeproKPaciag TOU CUYKOAANTY.
[a va meTuxeTE WA ouveyr Bepuokpacia
arnoPUyeTe CUVEXOUEVN TIAPOXN YA
napandvew aroé 12 deutepdOAETTA KAl
OlaKOYTE TV MapOoXN Tou urtepPaivel Ta 48
deutepoAemnta. MOALG aneAeubBepPOOETE TO
OLAKOTITN N BEPUOKPACIA TOU CUYKOAANTY
autopata pewwvetal. Eav meoete Eava tov
OLAKOTTITN Ba £XEL WG ATIOTEAEOUA TN YPHYOPN
augnon g BepUoKpaoiag. Zuvexouevn
BEPOKPAOIA TOU CUYKOAANTTY| eyyudTal
ApPLOTN CUYKOAANTIKY) TTOLOTNTA, ATIOTPETIEL TN
AelToupyia TG HUTNG TOU KOAANTNPLOU Og
UTIEPPROAIKA UPNAECG Bepuokpacies Kat
emnekTeivel TNV dldpkela {wnG TNG CUOKEUNG.

KoAAnTnp!

¢ BdATe TO KOAANTPL OTNV TIPICA.
TornoBeTel0TE TOV PEUPATOANTITN OTNV TIPICa
KPATWVTAG ETAPY e TO £daPOG. AQoU

BeppavBel yla HIKpO Xpovikd dldotua eivat
£TOLLO YLa Xprion.

¢ [I€oTe TO AKPO TOU KOAANTNPLOU TIAVW OTA
onuela mou POKELTAL VA CUYKOAANOETE £TOL
@WOoTe va BeppavOouv. ZIyOUpeUTEITE OTLN
MUTN Ba TIEoEL TNV JEYAAUTEPN duvaTr
ETUPAVELA TWV KOUUATIOV. H petagopd
BepuodTNTAg Ba eival n WAVIKOTEPN.

¢ KpamoTte TO oUpHa OUYKOAANONG and
KAOoOoITEPO 0€ AOPAAY) ArO0TAON ETOL WOTE
va unv kayete ta daxTuAa oag. Emetta
MePAOTE TO OUPUA AVAUEDA OTO Onueio
OUYKOAANONG Kal TNV JUTN TOU KOAANTNPLOU.

*  E@’ 600V Ta KOPUATIA £XOUV TNV KATAAANAN
Bepuokpaocia, AelwoTte TNV KOAANON Kat
APNOTE TNV VA KUANOEL eVOLAPEOQ OTA
KOMUATLA TIOU CUYKOAAE(TAL.

e TpaBn&te v LUTN TOU KOAANTNPLOU arod v
TIEPLOXT) TNG OUYKOAANONG XWpIig va
METAKIVIOETE TA KOAANUEVA KOUUATLA KAl
rnepueveTe repinou 10 deuTepOAETITA WG
OTOU N 0UVOEON KpUWOEL Kal OPIEEL.

e Avn ouvdeon €xel KOANBel KaAQ, TO
arotéAeopa Ba eival pa YuaAlotepn Kat
Aauriepn erupavela.

lMpoetdormoinon: Av 1o epyalegio dev
XPNOWOToIE(TE MPETTEL va glval
TOTOBETNUEVO OTO JIKO ToU Babpo.

MapakaTtw oag MapabETOUNE PEPIKA

napqéswuam KAKNG OUYKOAANONG:

Edv n KOAANON paiveTal oTiacpevn, n
KOAANON £xel TEEL o€ XauNAOTEPN
Bepuokpaocia

e EdAvn KOAANON dev £xel OTPLOEL CWOTA KAl
polalel va £xel TOPOUG 1 KPUOTAAAOUG, Ta
OUYKOAANUEVQ, PEpn TuBavéTata
HETAKIVBONKAV EVM CUYKOAANON KPUWVE.

o Edv éxel peivel mMOAU Atyn KOAANON 0N
ouvdEeoM, N KOAANON €iTe ATAV TIOAU (€0 1Y
TO OUpPHA KAooiTEPOU eV elXe Aeloel
APKETA.

* Edv 1o oUpua €xel yivel Kitpvo i paupo,
onuaivel 6Tl XpnoloromenkKe LeyaAn
TO0OTNTA MAOTAG OUYKOAANONG ) OTLO
TIUPNVAG TOU OUPUATOG UTtEPBEPUAVONKE
KaTd m dLapKELa TNG OUYKOAANONG.

ByaATe Tn cuokeun amoé Tnv npiga

*  HpUm ToU KOAANTNPELOU EVAOVETAL JE TO
TIEPIBANUA TNG OUOKEUNG E EVA EPATITOPEVO
KOUMATL ETOL WOTE TO KOAANTAPL Va Uropel va
erokeuaoTel eUKoAa. H pBopda TG pumg

Ferm

77



anod TNV ouxXVvn Xpnon kablotd v
AVTIKATAOTAON TNG arnapaitn o ouxva
XPOVIKA dlaoTANATA.

¢ [0 mv avtkataotaon g puTng Tou
KOAANTNPLOU.

e ZeBdwoTe TG 2 BIdEG ITOU OUYKPATOUV THV
UUTN OTO KUPIWG UEPOG TNG OUCKEUNG Kal
BYAATe TV Xpnoylornomuevn uum.

e TonoBetote TV Kalvoupla uutn Kat IOwoTte
TG Bideg. H ouokeun eival Twpa Etolun yla
Xpnon.

4. Evdei&eig AsiToupyiag

INa KaAfR cuyK6AAnon

¢ Hmeploxn MG ouyKOAANONG TPETIEL Va ival
Agia Kat kaBapr). ATtopakpUveTaL OKoupLd,
BpwULA KATT XPNOOTIOIWVTAG UNXAVIKA
(YuaAoxapTo, BoupToeg, Aipa) 1 XnUKa
KaBapLloTIKA (AAKOOA, KaBapLOTIKSO UYPO)

¢ [1a mv puTn ToU KOAANTNPLOU

¢ ErukaAUYTE TNV KOAA E TOV KAOOITEPO
OUYKOAANONG

¢ Mn xpnoworoleite MOTE Aipa

«  EvampohTo oTpmua Kaooltepou oTa onueia
OUYKOAANONG KAVEL TNV OUYKOAANON
EUKOAOTEPN KAL EYYUATAL TEAELA NAEKTPLIKN
enaogn.

¢ BeBawbeite 6TL Ta KAA®DLA €ival PnXavika
ouvdedepEva TIPLY OUYKOAANOETE (TUAIETE Ta
HETAEU TOUG, OUVOEDTE TA, TOTOBETEIOTE
OTPOYYUAA TtopToulLa)

¢ Apxikd (e0oTAVETE TO ONWPEIO CUYKOAANONG KL
ETELTA ALWOTE TO UAIKO OUYKOAANONG TIAV®W
0TV EMPAVELA KAl APr\OTE TO VA KUAROEL
ueoa.

*  Auwote 600 TO duVATOTEPO ALYOTEPO UAIKO.

¢ Kavte TV OUYKOAANON 600 TO duvaTOV TILO
OUVTOWN.

¢ H1davikr oUYKOAANUEVN eTUPAvVELa elval
YUQALOTEPY) KaL ATIAAY). ZTIG AKPEG TG
paiveTtal Kabapda n Evwon Tou UAIKOU
OUYKOAANONG E TO HETAAAO

Kaocitepog- YAIKO GUYKOAANRONG

To UAIKO Yla T OUYKOAANON gival €va peiypa
Kaooitepou Kat LOAUBSouU. H €vdelgn 60/40
eEnyeital wg o ouvduaopog 60% KaoolTEPOU e
40% POAUBDO. MNa NAEKTPIKA OUYKOAANUEVERQ
EVIOOELG, XPNOWOTIOINOTE HOVO UN- TOEIKO
OUYKOAANTIKO UAIKO KAl KaBapLOTIKO uypo.

["la TANPoPopieq OXETIKA PE EEIOIKEUNEVA UNIKA
OUYKOAANONG, OUPPBOUAEUTEITE TOV
KATAOKEUAOTHN.

KaBapT1iké

H ™E&n ™G OUYKOAANONG BEATIOVETAL PE TNV
XPNON KaBapTIKOU, eV TAUTOXPOVA, akabBapoieq
OTWG YPAoa 1) OKoUpLd aropakpuvovTal Kat
eEatuiCovral Katd v CUYKOAANOM.

*«  Opyavika KaBapTIKA OTIwG TO KOAOPWVLO Kal
PENTIVEG YA UN- TOEIKA CUYKOAANON

¢ [1oAU duvatd Avopyava KaBapTika eival
£TONG ATIOTEAEOUATIKA, TIDOKAAOUV OUWG
SldBpwon. XpnoWOoTomnoTe Ta LOVO Yia
MEYOAUTEPEG EVOELG KAL APOU TEAEIWOETE
kabapioTte KAAA TNV €vwon.

MAakéteq HAekTpovikoU KukKAwpaTog
OLaywyoi kat Ta pikpd e€aptuata eival wlaitepa
euaiobnTa oTnVv Beppokpacia Kat Lropouv va
naBouv eUKoAa BAAPN. AwoTe TIPOCOXN OTA
MAPAKATW.

¢ KdavTte KaAA TiposTolacia g OCUYKOAANONG.

*  MovTtdpeTte peTAEU TOUG TA EEAPTHUATA.

*  AOQOaAIOTE KAl AKLVNTOTIOINOTE TOV THVAKA UE
TO KUKAWUA 1) TNV OUVOEON TIOU TIPOKELTAL VA
OUYKOAANOETE.

e XpNOWOTIONOoTE povaxa nmpwmg Ta&ng
KOAANTIKO e avTi- OEEIOWTIKO KABAPTIKO.

*  MnVv TOMIOBETACETE ETUTTAEOV KOAANTIKO.

*  KpamoTte Tov XpdVo CUYKOAANONG OTO
eAdxloto.

Xeipiopog NMAaoTiKoU

Kabwg xpnoluoroleite og TIOAAA OIKIAKA
QVTIKEpEVA, MAaTOPATA Kat TtatXvidla, To MAAoTIKO
priopel va OOUAEUTEL he TO OUYKOAANTIKO TILOTOAL.
To oxnua Tou onueiou KOTNG eival el0IKA
OXEJLAOUEVO YU QUTO.

e ZeOTAVETE TIPOOEKTIKA TO ONUEIO KOTMG £EWG
OTOU TO UAIKO HAAAKDOEL

¢ T1oAU uUnA€Q Beppokpaoieq puropei va
OKANPUVOUV 1| va KAWoUV TO UAIKO.

Mupoypagpia oe EUAo Kal déppa

Av 00g ap€oel n TiUpoypPaPia, To oNUEIO KOTING
POOPEPEL Eva eEAPTNMA EDIKA YIA XAPAEN.

H ypriyopn mpoaoappoyn mg Beppokpaciag
AELTOUPYIOG OTO UAIKO, ETUTPETIEL VA YivVETAL
epyaoia xwpig dlaKOTEG.

5. 2¢p6ig Kal cuvTApnoNn

®povTioTe va unv givat To unxavnua
oty npila, otav KAveTe epyaocia
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ouvTnENONG OTO UOTEP.

Ta epyaleia g €xouv oxedlaoTei va
AELTOUPYOUV YIA LEYAAEG XPOVIKEG TIEPLODOUG UE
eAAXL0TN ouVTAENON. H OUVEXNG IKAVOTIONTIKY
Aeltoupia eEapTtaTal arnod T cwoTh CUVTAPNON
TOU UNXAVNUATOG KAl TO TAKTIKO KaBApLoua.

KaBapiopa

KaBapifete TAKTIKA TO TIEPIBANUA TOU
MNXAVARATOG KE HAAQKO TIaVi, KATA TIPOTIUNoN
META amd KABe xpnon. AlaTnEnOoTE TIG OXIOPES
£€AEPLONOU AVOLYTES KAL KABAPEG Amd OKOVN Kal
Bpwuid.

AV n Bpwuid de Byaivel, XpnooromnoTe HaAaKO
navi, BpeyuEvo oe oarnouvovepo. MNMoTe un
XPNOWOTIOLEITE DLAAUTIKA, OTIWG Bevlivn,
OLVOTIVEUUA, AUMWVIA KATL. Ta SLOAUTIKA auTa
uropel va KataoTeEWoUV Ta MAACTIKA PEPN.

Aimavon
To unxavrua dev xpelaletal ipdobe Alravon.

BAaBeg

Edav nmpokuyel karowa BAGRN 1.x. Aoyw Mg
PBoPAG KATTIOLOU EEAPTNUATOG, TIAPAKAAOUUE
ETIKOLVWVNOTE e TO KEVTPO EMIOKEUWY TIOU
avaypagpeTal 0TV KApTa £yyunong.

Mep1BaAAov

[a va pnv ndadet nuid 1o unxavnua Kkata m
JeTagopd, MapadideTal HEOA O KAELOTN
ouoKkeuaoia. Ta meplocoTeEPA ATTO TA UAKKA
OUOKeUAoiag HImopouV va avVaKUKAwBoUV.
[MAyaiveTte auTa Ta UAIKKA O0TA KATAAANYa onpeia
QAVKUKAWONG.

E EAattwuatikad kat /n arroppluugva
NAEKTPIKA 1 NAEKTPOVIKA QVTIKEUEVA

| P .
MPENEL va OUAAEYyoVTAL OTIG
KATtdAAnAeg tornoBeoieg
QAVAKUKAWOEWG.
Eyyunon

OL 6pol eyyunong avaypagpovtal oTnv
E0WKAEILEVN KAPTA £YYUNONG Ttou dlatibeTtat
EexwploTa.
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Zwolle, 01-11-2013

DECLARATION OF CONFORMITY
SGM1001 - SOLDERING SET

We declare under our sole responsibility that this product is in conformity with
directive 2011/65/EU of the European parliament and of the council of 9 June on the
restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and electronic
equipment is in conformity and accordance with the following standards and
regulations:

Der Hersteller erklart eigenverantwortlich, dass dieses Produkt der Direktive
2011/65/EU des Europaischen Parlaments und des Rats vom 8. Juni 2011 (iber die
Einschrankung der Anwendung von bestimmten gefahrlichen Stoffen in i !

(Cs)

(SK)

Na nasi vlastni zodpovédnost prohlasujeme, Ze je tento vyrobek v souladu s

nasledujicimi standardy a normami: Je v stlade s normou 2011/65/EU Eurépskeho

parlamentu a Rady z 8. Juna 2011 tykajucej sa obmedzenia pouzivania urcitych
ych latok v vybaveni.

Vyhlasujeme na nadu vyhradna zodpovednosl Ze tento vyrobok je v zhode a stlade

s nasledujlicimi normami a predpismi: Je v stlade s normou 2011/65/EU Eurépskeho

parlamen(u aRady z 8. juna 2011 tykajlicej sa obmedzenia pouZivania uréitych

und elektronischen Geraten entspricht. den folgenden Standards und Vorschriften
entspricht:

Wij verklaren onder onze volledige verantwoordelijkheid dat dit product voldoet aan
de conform Richtlijn 2011/65/EU van het Europees Parlement en de Raad van 8 juni
2011 betreffende beperking van het gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in
elektrische en elektronische apparatuur en in overeenstemming is met de volgende
standaarden en reguleringen:

Nous déclarons sous notre seule responsabilité que ce produit est conforme aux
standards et directives suivants: est conforme & la Directive 2011/65/EU du
Parlement Européen et du Conseil du 8 juin 2011 concernant la limitation d’usage de
certaines substances dangereuses dans 'équipement électrique et électronique.
Declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad que este producto cumple con
las siguientes normas y estandares de funcionamiento: se encuentra conforme con
la Directiva 2011/65/UE del Parlamento Europeo y del Consejo de 8 de junio de 2011
sobre la on del uso de ias peligrosas en los equipos
eléctricos y electronicos.

Declaramos por nossa total responsabilida-de que este produto estd em
conformidade e cumpre as normas e regulamentagoes que se seguem: esta em
conformidade com a Directiva 2011/65/EU do Parlamento Europeu e com o
Conselho de 8 de Junho de 2011 no que respeita a restrigao de utilizagéo de
determinadas substancias perigosas existentes em equipamento eléctrico e
electronico.
Dichiari

sotto la nostra a, che questo prodotto & conforme alle
normative e ai regolamenti seguenti: & conforme alla Direttiva 2011/65/UE del
Parlamento Europeo e del Consiglio dell’8 giugno 2011 sulla limitazione dell'uso di
determinate sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche.
Vi garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och féljer féljande
standarder och bestammelser: uppfyller direktiv 2011/65/EU fran Europeiska
parlamentet och EG-radet fran den 8 juni 2011 om begrénsningen av anvéndning av
farliga substanser i elektrisk och elektronisk utrustning.
Vakuutamme yksinomaan omalla vastuullamme, etta tdma tuote tayttaa seuraavat
standardit ja séadokset: tayttda Euroopan parlamentin ja neuvoston 8. kesakuuta
2011 paivatyn di in 2011/65/EU i koskien I aineiden
kéyton rajoitusta sahko- ja elektronisissa laitteissa.
Vi erkleerer under vart eget ansvar at dette produktet er i samsvar med folgende
standarder og regler: er i samsvar med EU-direktivet 2011/65/EU fra
Europa-parlamentet og Europa-radet, pr. 8 juni 2011, om begrensning i bruken av
visse farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr.
Vi erkleerer under eget ansvar, at dette produkt er i overensstemmelse med felgende
og erio med direktiv 2011/65/EU fra
Europa-Parlamentet og Radet af 8. juni 2011 om begreensning af anvendelsen af
visse farlige stoffer i elektrisk og elektronisk udstyr.
Felelésségiink teljes tudataban kijelentjlik, hogy ez a termék teljes mértékben
megfelel az alabbi szabvanyoknak és eldirasoknak: je v souladu se smérnici
2011/65/EU Evropského parlamentu a Rady EU ze dne 8. ervna 2011, ktera se tyka
omezeni pouziti urgitych nebezpec¢nych latek v elektrickych a elektronickych
zafizenich.

(SL)

(PL)

(LT

)

(ET)

(RO)

(HR)

(SR)

(RU)

(UK)

(EL)

¢nych latok v elektrickom a elektronickom vybaveni.

S polno odgovornostjo izjavljamo, da je ta izdelek v skladu in da odgovarja
naslednjim standardom terpredpisom: je v skladu z direktivo 2011/65/EU
Evropskega parlamenta in Sveta z dne 8. junij 2011 0 omejevanju uporabe dolo¢enih
nevarnih snovi v elektriéni in elektronski opremi.

D j na wiasng 8¢, ze ten produkt spefnia wymogi zawarte w
nastepujacych normach i przepisach: jest zgodny z Dyrektywa 2001/65/UE
Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 8 czerwca 2011 r. w sprawie ograniczenia
stosowania niektorych niebezpiecznych substancji w sprzecie elektrycznym i
elektronicznym.

Prisiimdami visg atsakomybe deklaruojame, kad $is gaminys atitinka Zemiau
paminétus standartus arba nuostatus: atitinka 2011 m. birZelio 8 d. Europos
Parlamento ir Tarybos direktyva 2011/65/EB dél tam tikry pavojingy medziagy
naudojimo elektros ir elektroninéje jrangoje apribojimo.

Ir atbilsto$a Eiropas Parlamenta un Padomes 2011. gada 8 ]leja Dlrekl\va\
2011/65/ES par dazu bistamu vielu i
elektroniskas iekartas.

Apgalvojam ar visu atbildibu, ka $is produkts ir saskana un atbilst sekojoSiem
standartiem un nolikumiem: ir atbilsto$a Eiropas Parlamenta un Padomes 2011.
gada 8. janija Direktivai 2011/65/ES par dazu bistamu vielu izmantosanas
ierobezoSanu elektriskas un elektroniskas iekartas.

Declaram prin aceasta cu raspunderea deplina cé produsul acesta este in
conformitate cu urmétoarele standarde sau directive: este in conformitate cu
Directiva 2011/65/UE a Parlamentului European si a Consiliului din 8 iunie 2011 cu
privire la interzicerea utilizarii anumitor substante periculoase la echipamentele
electrice si electronice.

Izjavljujemo pod vlastitom odgovornoL.$u da je strojem ukladan sa slijedesim
standardima ili standardiziranim dokumentima i u skladu sa odredbama: uskladeno s
Direktivom 2011/65/EU europskog parlamenta i vijec¢a izdanom 8. lipnja 2011. o
ogranicenju koristenja odredenih opasnih tvari u elektricnoj i elektronickoj opremi.
Pod punom odgovorno$éu izjavljujemo da je usagladen sa sledecim standardima ili
normama: usaglasen sa direktivom 2011/65/EU Evropskog parlamenta i Saveta od
8.juna.2011. godine za restrikciju upotrebe odredenih opasnih materija u elektricnoj i
elektronskoj opremi.

Moz CBOIO OTBETCTBEHHOCTL 3aSIBNIAEM, HTO /JaHHOE U3IENNE COOTBETCTBYET

1 HOpMaMm: CoOT yeT TpeboBaHuaM JupekTusb!

2011/65/EU Esponemckoro napnameHTa 1 coseta ot 8 utoHst 2011 . No orpaHuyeHno
VICTIONb30BAHMS! ONPE/ENEHHBIX OMACHbIX BEUIECTB B AMEKTPUYECKOM 1 AMEKTPOHHOM
obopynosaHun

Ha cBoto BnacHy Bi icTb ), WO AaHe 06!

HaCTyMHUM CTaHgapTam i HopmMaTBam: 3a0BONbHsie BUMorn upektvsn 2011/65/
€C Esponevicbkoro MapnameHTy Ta Paau ia 8 yepsHs 2011 poky Ha 0GMEXeHHs
BUKOPUCTAHHS AESIKUX HEBE3MEUHNX PEYOBIH B ENEKTPUYHOMY Ta eNeKTPOHHOMY
obnagHaHHi.

AnAdvoupe unedBuva OTL TO TPOIOV QUTO CUPPWVEL Kal TNPE TOUG MAPAKATW
KavoVIGHOUG Kat IPOTUTA: Guppop@uveTal pe v Odnyia 2011/65/EE Tou Eupwmaikol
KoivoBouhiou kai Tou ZupBouhiou Tng 8ng louviou 2011 yia Tov TepIopIoUd TG XProng
OPITEVWV ETTIKIVOUVWY OUCILV O NAEKTPIKG Kal NAEKTPOVIKG £EOTTAIOUO

un

EN55014-1, EN-55014-2, EN61000-3-2, EN61000-3-3, EN60335-1,
EN60335-2-45

2006/95/EC, 89/336/EEC, 2011/65/EC, 2002/96/EC

W. Dekens

CEO Ferm BV

It is our policy to continuously improve our products and we therefore reserve the right to change the
product specification without prior notice.

Ferm BV ¢ Lingenstraat 6 * 8028 PM * Zwolle The Netherlands

Ferm

83



1311-04
© 2013 Ferm B.V.

WWW.FERM.COM \




