Navod k obsluze

Preklad navodu

HORKOVZDUSNA STANICE
M55950/Model 858D

Dékujeme za zakoupeni naseho zafizeni. Pfedtim, neZ zaCnete pracovat s timto zafizenim, si prosim
peclivé prectéte tento ndvod k obsluze.



I. Vlastnosti zafizeni

1.Tato fada produktll ma antistaticky design, vysoce presny inteligentni obvod fizeni teploty,
jednoduchy provozni rezim, ktery Cini vasi praci pohodInéjsi a efektivnéjsi a Setfi vas pracovni
prostor. Tento stroj vyuziva vysokovykonny topny ¢lanek, ktery ma vlastnosti rychlého ohfevu

a vynikajicich charakteristik obnovy teploty. Horkovzdusna pajeci stanice vyuzivd vysokorychlostni
ventilator bez stalého chodu s dlouhou Zivotnosti, ktery ma stabilni proudéni vzduchu a jemny
proud vzduchu a umoziuje libovolné upravit velikost vétru. Inteligentni rezim chlazeni je nastaven a
teplota ohfivace je nizsi nez 100 ° C, aby se automaticky dostal do Usporného stavu. M4 také funkci
automatického testu poruchy (tato funkce je k dispozici pouze u modell inteligentniho digitalniho
zobrazeni)

2. Nastavitelny proud vzduchu a teplota. Zafizeni mlZe byt pouZito pro mnoho ¢innosti.
3. Pistole je vybavena cidlem. Pfi drZeni pistole mame mozZnost rychle zménit provozni rezim; po
odlozeni pajeci pistole na stojan se zafizeni pfepne do pohotovostniho rezimu. Rukojet poskytuje

pohodli pfi pouZivani a navic diky pohotovostnimu systému ma zatizeni prodlouzenou Zivotnost.

4. Zatizeni je vybaveno systémem automatického ochlazovani, diky cemuz se prodluZuje Zivotnost
topnych prvkd.

5. Vzduch v pdjeci stanici se vytvafi pomoci ventilatoru s bezkartaovym motorem. Zafizeni je
charakterizovano velmi dlouhou Zivotnosti a nizkou hladinou hluku.



Il. Specifikace

Model

Série 858D

Prikon

700 W

PFivod vzduchu zajistuje

Ventildtor s bezkartaéovym motorem

Pritok vzduchu

1201/ min. (max.)

Rozsah teplot

100°C - 500°C

Displej LED
Délka pajeci pistole 120 cm
(s kabelem)
Rozméry 14 cm (vyska) x 10 cm (Sitka) x 15 cm (délka)

Cista hmotnost

1,55 kg

Hladina hluku méné nez 45 dB
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Il. Pouziti:

1) Zafizeni je vhodnym feSenim pro pdjeni a odpajovani (odstranovani) elektronickych soucastek,
jako jsou: SOIC, CHIP QFP, PLCC, BGA atd. (zejména ploché vodice a kabelové zastrcky).

2) Dalsim pouzitim je: smrstovani, vysouseni laku, odstrafiovani lepidla, rozmrazovani, ohtev,
svarovani plastd.

IV. Navod k obsluze

PouZiti:

1. Montaz vzduchovych trysek

(a) Vyberte trysku, ktera odpovida velikosti integrovaného bloku IC. (Pajeci stanice s dvojitym
pouzitim horkého vzduchu a péjeci stanice Ize pripojit samostatné)

(b) Zasunite nastavec vzduchové trysky z vodici drazky a otocte ji ve sméru hodinovych rucicek.

2. Pfipojte drzadlo stolniho horkého vzduchu k hlavni jednotce.

(a) Zarovnejte zasuvku rukojeti (nahoru na drazku) pomoci konektoru rukojeti a viozky.

(b) Po vlozeni utdhnéte vnéjsi matici ve sméru hodinovych rucicek, aby se zabranilo padu rukojeti
bé&hem pouzivani

3. Po instalaci vzduchové trysky zapnéte pfislusny spina¢, mlzZete se vyhnout provoznimu stavu,
topny Clanek se zahteje, kdyzZ teplota dosdhne nastavené hodnoty, indikator topeni bude blikat.
Upozornéni: KdyZz je tepelnd pistole umisténa na rdm rukojeti, mechanismus vstoupi do stavu
spanku; kdyz je rukojet smérem dol(, zafizeni vstoupi do funkéniho stavu.

4. Nastaveni pratoku vzduchu horkovzdusnou pajeci stanici

(1) Velikost pritoku vzduchu lze nastavit podle skute¢ného provozu. Doporudujeme, aby soucasti
byly pouzity bez vyfukovani. Stroj je poprvé spustén ve studeném stroji a teplota je nastavena na
300° C nad obloukem, proudéni vzduchu musi byt nastaveno na 4 nebo vice, coz mlze prodlouZzit
Zivotnost topného télesa.

(2) Vzhledem k tomu, Ze vyska stolu pro svarovani vzduchem je Umérna plose prirezu

vystupu vzduchu, pfi pouZiti prifezu prichodu vzduchu mensi nez 15 mm2 pouzivejte vice nez 5
stupnl pritoku vzduchu.

5. Nastaveni teploty

Doporucujeme, aby byla teplota nastavena na pfiblizné 300-350 ° C, uZivatelé mohou také

provadét odpovidajici nastaveni podle svych potfeb v redlném poufZiti, ale pro bezpecnost citlivych
soucasti nebo desek plosnych spoji doporucujeme, abyste se seznamili s prislusnymi informacemi o
zafizeni, pokud je to mozné, pouZiva se pajeni s nizkou teplotou.

6. Po dokonéeni nastaveni lze provddét svarovani horkym vzduchem nebo odvadénim cinu
(nasledujici je pouze orientacni):

(1) Pfi odstranovani cinu: nejdfive vlozte spravné mnozstvi tavidla na svarovaci ¢ast, potom se
vzduchova tryska vyrovnava se svarovaci ¢asti, aby se dosahlo rovnomérného ohfevu. Po

roztaveni pajky se pouzije ovladac IC (nebo IC saci pero). Jeho souvisejici saci a demontdazni

nastroje) odstrante soucastky IC a dalsi soucasti.



(2) Béhem procesu spojovani: nejprve aplikujte odpovidajici mnoZstvi pajeci pasty na dilci olovéné
podlozky, umistéte pozadované soucasti SMT na pdjeci desku plosnych spoju, pfedehiejte soucasti
SMT a potom pfivedte pfivodni vodi¢e. Rovhomeérné rozprasujte horky vzduch pro svarovani, po
dokonceni svafovani odstrante zbytkovy tok. Svarfovani mlze byt provadéno horkym vzduchem, ale
mulze také zpUsobit problémy, jako jsou pajeci kulicky nebo pajky. Doporudujeme peclivé
zkontrolovat soucasti pajeni po pajeni. Pti vylouceni pfepracovani soucdstek SMT na desce plosnych
spoju doporucujeme vyhnout se pajeni na soucastech a podlozkach na desce plosnych spojt, pokud
se vyvarujete spdrovani soucastek SMT, a pak je pred pouzitim SMT zpracujete do roviny: Svafovani
soucasti, které mohou zlepsit kvalitu svafovani a Uspésnost svatovani.

7. Pti zpracovani velkoplosnych komponent BGA lze pouZit horkovzdusné odpadjeci stanice a stanice
predehftivani a udrzbové nosice lze provozovat spolecné.

UPOZORNENI(

Je zakazano pracovat s nizkym proudem vzduchu a vysokou teplotou po dlouhou dobu, coz vazné
poskodi plastové soucasti rukojeti a vyrazné zkrati Zivotnost topného télesa. Tryska se béhem
provozu nedotyka kolik( IC bloku. P¥i pouzivani stolu s horkym vzduchem spojte zemnici vodic.

PFi odstrafiovani nebo pajeni soucasti SMT nezapomerite rovhomérné ohfivat koliky soucasti.
Pracovni vyska trysek by méla byt co nejrovhomérnéjsi. Pokud je to nutné, mlze byt stojan
provozovan

UPOZORNENI:

evvs

po delsi dobu funkéni vlastnosti topného prvku.



V. Nastaveni teploty

Chcete-li nastavit teplotu, pouZijte pfislusna tlacitka nebo knofliky (v zavislosti na modelu zatizeni)
ke zvoleni hodnoty. Modely vybavené LED displejem zobrazuji nastavenou teplotu na displeji.
Stisknutim tlacitka zménite teplotu o 1°C. PfidrZenim tlacditek se hodnota teploty méni rychleji
v tzv. zrychleném reZzimu. Po uvolnéni tlacitka se na displeji zobrazuje zvolena teplota po dobu

cca 2 vtefin, poté se zobrazi aktudini teplota topného prvku a zafizeni pfejde do pohotovostniho
rezimu.

UPOZORNENI: Vysvétleni oznaéeni

A. "----" znamena, zZe teplota je nizsi nez 100°C. Zafizeni je v pohotovostnim rezimu. Pajeci pistole je
umisténa na stojanu.

B. "S-E" znamenad problém s Cidlem. Vymérite topny prvek.

C."S-A" znamena problém s paméti. Vyménte pamét zafizeni.

D. Teplota je nizsi nez 50°C a pfi praci se zafizenim se nezvySuje. Znamena to, Ze je problém
s topnym prvkem. Vyménte topny prvek.

VI. Podminky pouzivani zafizeni:

1. Ujistéte se, Ze otvor pro vystup vzduchu pajeci stanice neni zablokovan nebo jakymkoliv zplisobem
zakryt. Zafizeni vyZaduje fadnou ventilaci.

2. Pajeci pistole by méla byt vZdy odloZena na stojan.
3. Po ukonceni prace se zafizenim musi byt pdjeci pistole umisténa zpét na stojan, aby se ochladila.

4. Vzdalenost mezi otvorem pro vystup vzduchu a obrabénym prvkem by neméla byt mensi nez
2 mm.

5. Pro dané zafizeni by mély byt vybrany pouze trysky, které jsou pro néj urceny avyZadované
k provedeni dané prace. Je tfeba upozornit na skutecnost, Ze kazda tryska je prizplisobena pro praci
pfi raznych teplotach.



VII. Vyména topného prvku

1. NeZz zacnete provadét jakékoli vymény, ujistéte se, Ze je pajeci stanice dostatecné studen3,
abyste se ji mohli dotykat.

2. Povolte dva Srouby, které se nachazi na pajeci pistoli.
3. Otocte pajeci pistoli proti sméru hodinovych ruci¢ek. Odsroubujte kryt.
4. Opatrné vyjméte ventildtor, uvolnéte Srouby a vyjméte desku s ploSnymi spoji.

5. Vénujte zvlastni pozornost kabellm, které se nachazeji v zafizeni. Peclivé s nimi manipulujte,
aby nedoslo k jejich pretrzeni nebo vytrhnuti.

6. Opatrné vyjméte topny prvek a krytku z ocelové trubky, aby nedoslo k poskozeni ocelového
zemniciho vodice.

7. Umistéte novou krytku na novy topny prvek a umistéte jej do ocelové trubky.

8. Namontujte pajeci pistoli.



Upozornéni:

Pfi vyméné vénujte zvlastni pozornost zemnicim vodicim a ocelovym prvkim, které mohou byt
rychle poskozeny.

Topny prvek

Krytka topného prvku

3
/ 7 Kovova trubka

2;_'_—-— Tryska



Specifikace tykajici se trysek a jejich priméra
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Elektrické vyrobky nesméji byt likvidovany s domacim odpadem. Mély by byt skladovany
v uréenych recyklacnich mistech. Obratte se, prosim, na mistni organy za Géelem ziskani

informaci o skladovani elektrickych zafizeni.
e—



¥ MAR-POL’

PROHLASENI O SHODE
Podle ISO/IEC Guide 22 a EN 45014

Opravnény zastupce vyrobce: MAR-POL S. C. IMPORT-EXPORT
Adresa opravnéného zastupce: M. Sciana, K. Sciana, Suchowola 6A, 26-020 CHMIELNIK, Polsko

PROHLASUJEME, ZE VYROBEK JE V SOULADU S EVROPSKYMI NORMAMI

Nazev vyrobku: Svarecka plastd (oznacena ochrannou znamkou Mar-Pol)
Model (obchodni oznaceni): M55950 / 858D

Udaje o vyrobku: Napéti: 230 V

Prohlaseni:

Vyrobek, na ktery se toto prohlaseni vztahuje, spliiuje pozadavky Smérnic ES:
1.2014/35/EU LVD Directive

2.2011/65/EU ROHS 2 Directive

3. 2000/14/ES Noise Emission Directive

Podle norem:

EN 60335-1:2012; EN 60335-2-45:2003+A1:2008+A2:2012; EN50581:2012; EN 1SO 3744:2011

Certifikat s ¢islem ES1407080698-1 vydany spolecnosti Shenzhen EMTEK Co. Ltd. (Bldg 69, Majialong
Industry Zone, Nanshan District, Shenzhen, Guangdong, Cina) ze dne 11. 2. 2015.

Osoba zodpovédna za pripravu technické dokumentace:
Krzysztof Sciana; Mariusz Sciana

MAR-POLS. C. IMPORT-EXPORT
Suchowola 6A, 26-020 CHMIELNIK, Polsko

L% mAR-POL° V



