KRAFT&DELE Rada KD858 [ KD859 - DUAL MICROPROCESSOR HOT-AIR & SOLDERING REWORK

SYSTEM

KOMBINOVANA PAJECI STANICE 2v1 750 W

Model: KD859 (fada KD858 | KD859) - Mikroprocesorové PID fizeni teploty s dudlinim LED displejem - Celkovy instalovany pfikon 7560 W -
Horkovzdudnd sekce Hot-Air 700 W (100-480 °C, plynuly prltok aZ 120 I/min, tiché bezkomutatorové dmychadlo v kolb& <45 dB) - Hrotova péajeci
sekce 50 W (200-480 °C, galvanicky oddélené napajeni 24 V AC, ESD Safe ochrana <2 mV [ <2 Q) . Automaticky magneticky stand-by rezim s
Fizenym dochlazenim pod 100 °C - PrvotFidni keramickd topna télesa - PInd kompatibilita s primyslovou fadou hrotd 900M

750 W
CELKOVY PRIKON
Mikroprocesorova stanice 2v1

100-480 °C
HOT-AIR JEDNOTKA
700 W - AZ 120 I/min - Brushless

50 W /200-480 °C
HROTOVA PAJECKA
24 V AC - ESD Safe - Rada 900M

Dualni LED
DIGITALNI DISPLEJ
Nezavislé PID Fizeni obou sekci

KLICOVE TECHNOLOGICKE PREDNOSTI & KONSTRUKCNi STANDARDY STANICE KD859

1. Mikroprocesorové PID Fizeni teploty s dualnim LED displejem:
Pokrodily fidici procesor monitoruje teplotu obou sekci v redlném case,
zajistuje bleskovou stabilizaci teploty s pfesnosti +1 °C a zamezuje
tepelnému Soku citlivych soucdastek.

3. Automaticky pohotovostni rezim (stand-by) a ochlazovani:
Magneticky jazyckovy senzor v drzéku pfi odloZeni kolby automaticky
odpoji topné téleso a dochladi jej proudem vzduchu pod 100 °C, coz
mnohonasobné prodluzuje Zivotnost keramického ¢lanku.

5. Prvotiidni keramicka topna télesa s vysokou odolnosti: Masivni
keramicka topidla s rychlym ndb&hem v horkovzdudné i hrotové sekci;
hrotové pero vyuziva celosvétové standardizované, snadno vyménitelné
hroty pramyslové fady 900M.

2. Bezkartacové tiché dmychadlo v rukojeti (az 120 I/min): Tichy
bezkomutatorovy ventilator integrovany pfimo v horkovzdusné kolbé
poskytuje stabilni, rovnomérny a plynule fiditelny proud vzduchu pfi
hluénosti pod 45 dB a nulovych vibracich.

4. Antistatické provedeni ESD Safe pro citlivé obvody: Galvanicky
oddélené napajeni pajeciho pera 24 V AC s potencidlem hrotu pod 2 mV a
svodovym odporem vi¢&i zemi pod 2 Q spolehlivé chrani citlivé CMOS, FET
a mikropocitacové struktury.

6. Nezavislé dualni ovladani a univerzalni pouziti: Samostatné
kolébkové vypinace a dedikované ovladaci prvky umozZnuji provozovat
horkovzdus$né dmychadlo i hrotovou pajecku zcela nezavisle nebo
souc¢asné pro montéaz i opravy SMD i THT spoju.

DULEZITE BEZPECNOSTNIi UPOZORNENI: Zafizeni vyviji extrémni pracovni teploty a? 480 °C! P¥i provozu hrozi téZké popéleni obsluhy a riziko
pozaru. Horkovzdu$nou rukojet i pajeci pero odkladejte vyhradné do dodanych kovovych stojankd. P¥i taveni pajek vznikaji toxické vypary olova a
tavidla - zajist&te povinné nucené odsavani a vétrani pracovi$té (CSN EN 60335-1, CSN EN 60335-2-45). Pfed uvedenim do provozu dikladné

prostudujte tento ndvod k obsluze.

KRAFT&DELE - Profesionalni technickd dokumentace

Model: KD859 - Strojové prelozeno



KRAFT&DELE - PROFESSIONAL

KD859 - Bezpecnostni pfedpisy a normy

1. Pravni a technicky ramec bezpeénosti (ESN EN 60335-1, SN EN 60335-2-45)

Kombinovana mikroprocesorova péjeci stanice KRAFT&DELE KD859 spliiuje veSkeré bezpecnostni poZadavky evropskych smérnic 2014/35/EU (LVD) a
2014/30/EU (EMC) a harmonizovanych norem CSN EN 60335-1:2012 (Elektrické spotiebi¢e pro domacnost a podobné tGcely — VSeobecné pozadavky) a
CSN EN 60335-2-45:2003+A1:2008+A2:2012 (Zvlastni pozadavky na pfenosné elektrické ohfivaci nafadi a podobné spotfebice). Obsluha je povinna

pred ptipojenim k siti 230 V projit dikladnym pro$kolenim a striktné& dodrZovat nasledujici bezpe&nostni pfedpisy.

EXTREMNIi NEBEZPECi POPALENi VYSOKOU TEPLOTOU (AZ 480 °C!):
Vyfukovany vzduch z trysky horkovzdusné kolby i kovovy hrot pajeciho pera dosahuji za provozu extrémnich teplot az 480 °C! Je pfisné zakazano
dotykat se kovové tuby kolby, nasazené trysky, pajeciho hrotu a kovového pouzdra pera. Proud horkého vzduchu zapdli lidskou pokoZku, papir,
plasty i syntetické odévy b&hem zlomku sekundy. Nikdy nesmérujte horkovzdudnou kolbu proti osobam, zvifatim, tlakovym lahvim ani hoflavym

materidlim! Po vypnuti zUstavaji kovové &asti Zhavé po dobu nékolika minut.

2. Pozarni prevence a povinnost pouzivani kovovych stojanku

STRIKTNi POVINNOST ODKLADANI DO DODANYCH KOVOVYCH STOJANKU:
Horkovzdugnou kolbu i pajeci pero je obsluha povinna odkladat VYHRADNE do p¥isludnych stojankd dodanych se stanici (magneticky bo&ni drzéak
kolby a celokovovy stojanek pera s tepelnou bariérou). OdlozZeni horkého néstroje na desku stolu, plastovou podlozku, kabeldZ ¢i hoflavy podklad vede k
okamzitému pozaru pracovisté! Nikdy nezakryvejte ventilaéni m¥izky na téle stanice ani vyfukovy otvor kolby — zamezeni proudéni vzduchu zpUsobi

pfehtati a explozi topného ¢lanku.

3. Ochrana zdravi pfed toxickymi vypary olova a kalafunovych tavidel

NEBEZPECi VDECHOVANI KARCINOGENNICH A TOXICKYCH PAJECICH VYPARU:
Pfi taveni pajecich slitin (zejména olovnatého cinu Sn63Pb37) a tepelném rozkladu tavidel na bazi kalafuny (kyselina abietova) se uvolnuji toxické
aerosoly, oxidy olova, formaldehyd a drazdivé plyny. Dlouhodobé expozice vede k chronickému poskozeni plic, astmatu, alergiim a poSkozeni nervové
soustavy. Na pracovisti je povinné instalovat lokalni odsavani pajecich par s HEPA a aktivnim uhlikovym filtrem nebo zajistit intenzivni nucené
odvétravani v souladu s hygienickymi normami. Zakaz konzumace jidla a piti pfi pajeni!

4. Automatické chlazeni keramického ¢lanku & elektrotechnicka bezpecénost

INTEGROVANY AUTOMATICKY CHLADICi CYKLUS TOPNEHO TELESA:
PFi odlozeni horkovzdusné kolby do drzaku mikroprocesor automaticky odpoji elektrické napajeni topidla, ale dmychadlo ponecha v chodu na plny vykon,
dokud teplota neklesne pod 100 °C. Nikdy nevypinejte sitovy vypinaé stanice pifed dokonéenim chladiciho cyklu! Nahlé zastaveni ventilatoru zp(sobi
tepelny Sok a spaleni keramického jadra. Stanice patfi do Tfidy ochrany | a smi byt pfipojena vyhradné do fadné uzemnéné zasuvky 230V /50 Hz s
proudovym chrani¢em RCD 30 mA.

5. Analyza provoznich rizik & preventivni technicka opatfeni

Rizikovy faktor

Tézké popaleni klize
Vzniceni pracovisté
Inhalace aerosoll
Zniéeni polovodiét ESD

Uraz el. proudem
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PFic¢ina a charakter nebezpeci

Kontakt s horkym hrotem (az 480 °C), tryskou nebo
proudem horkého vzduchu.

Salavé teplo kolby odloZzené mimo stojanek; kontakt se
syntetikou ¢&i lihem.

Odparovani tavidla a olova z roztavené péjky do dychaci
zény operatora.

Elektrostaticky vyboj na hrotu pfi kontaktu s hradly
MOS/CMOS obvodd.

Poskozeny pfivodni kabel, prorazeni transformatoru nebo
vniknuti kapaliny.

Model: KD859

Zavazné preventivni a ochranné opatieni

PouZivejte pinzety pro manipulaci se spoji; nastroje
odkladejte pouze do stojankl; nedotykejte se kovu.

Udrzujte okruh 1 m bez hoflavin; hoflava Cistidla (IPA)
skladujte v bezpeénostnich nadobach ESD.

PouZivejte odsavac par s uhlikovym filtrem; zajistéte
vymeénu vzduchu; po praci si umyjte ruce mydlem.

PouZivejte uzemiovaci naramek ESD, antistatickou
podlozku; kontrolujte svodovy odpor hrotu (<2 Q).

Pravidelna kontrola kabelaze; provoz vyhradné pres jistic¢
a chrani¢ RCD 30 mA; zékaz vlhkého prostiedi.
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KRAFT&DELE - PROFESSIONAL KD859 - Technicka specifikace a anatomie

1. Technicka specifikace kombinované pajeci stanice KD859

Model « Obchodni oznaceni KRAFT&DELE KD859 (kombinovana stanice 2v1, fada KD858 | KD859)
Jmenovité napajeci napéti - Frekvence 220-240 V AC ~ 50 Hz (jednofazova sit s ochrannym vodi¢em PE)

Celkovy instalovany pfFikon stanice 750 W (pfi souc¢asném maximalnim ohfevu horkovzdusné i hrotové sekce)

T¥ida ochrany - Elektrické kryti TFida ochrany | (spotfebi¢ s ochrannym pospojovanim) « IP20

Horkovzdu$na jednotka Hot-Air « Pfikon 700 W (vysoce vykonny keramicky topny ¢lanek s vinutou spirélou)

Teplotni rozsah horkého vzduchu - Stabilita 100 °C az 480 °C - Stabilita +1 °C (mikroprocesorova PID regulace)

Zdroj « Maximalni pratok vzduchu Tichy bezkomutatorovy radialni ventilator v rukojeti - AZ 120 I/min (plynula regulace)
Hrotova pajeci sekce - PFikon pera 50 W (keramické topné télisko A1321 s integrovanym termoclankem)

Teplotni rozsah hrotu . Stabilita 200 °C az 480 °C - Stabilita +2 °C (pfesné méfeni na $picce hrotu)

Napajeni hrotového pera - Bezpecnost 24 V AC (bezpecné nizké napéti SELV pres oddélovaci sitovy transformator)

ESD parametry hrotu (ochrana CMOS) Odpor hrotu vaéi zemi < 2 Q - Potencial hrotu vié&i zemi < 2 mV (ESD Safe)

Typ pouzitych vyménnych hrott Standardni primyslova fada 900M (900M-T) (vicevrstvé jadro s dlouhou Zivotnosti)
Zobrazovaci jednotka - Ovladani Dualni 3mistny LED displej (nezavislé zobrazeni Hot-Air a pera) - Tlacitka Up/Down
Hladina provozniho hluku « Jisténi < 45 dB(A) (tichy bezkartacovy chod) - Sitova tavna pojistka T5A / 250 V (5 x 20 mm)
Vnéjsi rozméry stanice - Hmotnost 150 x 100 x 138 mm (D x § x V) - Cista hmotnost: 2,6 kg

2. Anatomie stanice a horkovzdusné kolby (Diagram KD859)

) _Ostona grzathi
/I

/7] Metalowa tuba
[ —

o
& — Dysza

Obr. 1: Anatomie ovladaciho panelu KD859 a konstrukéni fez horkovzdusnou kolbou s keramickym télesem

Ovladaci prvky a stanice (Pozice 1-5) Rozhrani a komponenty kolby (Pozice 6-10)

1. LED displej Hot-Air: Tfimistny ¢erveny digitalni LED zobrazovac cilové a 6. Nezavislé sitové spinace (1/0): Dva samostatné kolébkové vypinaée pro
okamzité realné teploty vzduchu. nezavisly provoz Hot-Air a hrotu.

2. Tlacitka teploty Hot-Air: Tlacitka Up / Down pro nastaveni teploty v 7. 5kolikovy konektor pera: Sroubovaci konektor GX16-5 s mechanickym
krocich po 1 °C a zrychlenym posunem. klicem a uzemnénim ESD.

3. Potenciometr prutoku vzduchu (AIR): Oto&ny regulétor pro plynulé 8. Keramické téleso Hot-Air (Grzatka): Topny ¢lanek 700 W s keramickym
fizeni vykonu dmychadla az do 120 I/min. jddrem a integrovanym termoclankem K.

4. LED displej hrotové pajecky: Samostatny tiimistny LED displej 9. Slidova izolaéni vloZzka (Ostona grzatki): Vicevrstvy kiemenny/slidovy
zobrazujici nastavenou a mérenou teplotu hrotu. plast branici pfenosu tepla na rukojet.

5. Tlacditka teploty pera: Tlacitka Up / Down pro precizni regulaci teploty 10. Kovova trubice & tryska (Tuba & Dysza): Nerezovy tubus proudu
péjeciho hrotu (200-480 °C). vzduchu a tryska se stahovacim Sroubem.

KONSTRUKCNI INTEGRITA ESD SAFE: Vodici nerezova tuba kolby je pospojovéna se zemnicim vodi€em PE stanice, coz zamezuje hromadéni statického
naboje z proudiciho vzduchu na trysce. Sroubovaci konektor pera GX16-5 je vybaven mechanickou draZzkou a robustnim zavitem eliminujicim jiskfenf
kontaktd.
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KRAFT&DELE - PROFESSIONAL KD859 - Instalace a prvni spusténi

1. Pfejimka, vybaleni a kontrola obsahu baleni stanice KD859

Pfed zahdajenim montaze vyjméte vSechny dily z pfepravniho obalu a zkontrolujte jejich mechanickou celistvost. Baleni obsahuje: 1x zakladni jednotku
pajeci stanice KD859 s napajecim trafem, 1x horkovzdusnou kolbu Hot-Air s pevnou kabeldzi a bezkartdovym dmychadlem, 1x pajeci pero 50 W s
kabelem a 5kolikovym konektorem, 1x celokovovy stojanek pajeciho pera s &istici houbi¢kou, 1x boéni drzak horkovzdusné kolby s montaznimi $rouby,
3x ocelové kruhové trysky (prdméry 5 mm, 8 mm, 10 mm), 1x sitovy pFivodni kabel 230 V a tento technicky navod k obsluze.

2. MontazZ bo¢niho magnetického drzaku horkovzdusné kolby

Postup montaze boc¢niho drzaku:

1. Na pravé bocénici kovového plasté stanice se nachazeji dva zavitové otvory M3.

2. PriloZte montazni rameno drzaku kolby k boc¢nici a zarovnejte otvory.

3. Pomoci kfizového Sroubovaku pevné dotahnéte dva priloZené Srouby. Zkontrolujte, zda je drZzéak stabilni a nevychyluje se.

4. Funkce magnetického senzoru: Uvniti plastového IiZka drzaku je integrovan permanentni neodymovy magnet. V téle rukojeti kolby se nachazi
jazyckovy magneticky kontakt (reed switch). Spravna montaz drzéku je bezpodmineéné nutna pro automatickou aktivaci stand-by rezimu a
bezpecnostniho ochlazovani!

3. Pripojeni pajeciho pera pfes 5kolikovy konektor GX16-5

Postup elektrického zapojeni pajeciho pera:

1. Vyrovnejte vodici drazku (kli¢) 5kolikové zastréky na kabelu pera pfesné proti vodicimu vystupku v zasuvce na ¢elnim panelu stanice.

2. Zastréku zasufite rovnym tlakem nadoraz do zditky. Nikdy zastrékou neotéadejte silou, aby nedo$lo k ohnuti kontaktG!

3. Rukou pevné dotdhnéte kovovou vroubkovanou pfevle¢nou matici ve sméru hodinovych rucicek.

4. Pevné dotazeni zaji$tuje bezpedény pfenos nizkého napéti 24 V AC, spravny signal teplotniho senzoru a nizkoodporové uzemnéni hrotu vici zemi (< 2
Q) pro antistatickou ochranu ESD.

4. Vybér a montaz usmérnovacich horkovzdusnych trysek

Typ trysky Doporucené aplikace & SMD pouzdra Pracovni parametry

# 5 mm kruhova Mimaturngl SMD ¢ipy (0402, 0603, 0805), diody SOD, piny Vzd'alleno’st 2-3 mm, prutok vzduchu 20-40 %, jemny
konektor(. laminarni proud.

5 B i ool Stfedni 10: SOIC-8 az SOIC-28, SOP, TSSOP, SOT-223, Vzdalenost 3-4 mm, pritok vzduchu 40-60 %, univerzalni
vykonové FET. krouzivy pohyb.

Velkd pouzdra QFP, PLCC, mensi BGA, plosny pfedehtev Vzdalenost 4-6 mm, prltok vzduchu 60-80 %, plynuly obé&h

2 10 mm kruhova vicevrstvych PCB. po obvodu.

5. Pfiprava Cistici houbi¢ky a prvni formovani hrotu pera

Aktivace houbi€ky stojanku vodou: Stlacena celulézové houbicka se pfed prvnim pouzitim musi navlh¢it Cistou destilovanou vodou. Po nasaknuti
nabobtnd na vySku cca 8-10 mm. Pfebyteénou vodu dikladné vymadkejte! Houbi¢ka musi byt pouze VLHKA, nikoli pfemok¥ena. Mokra houbitka
zplUsobuje prudky teplotni ok hrotu, praskani ochranného pokoveni a rychlou oxidaci médi.

Prvni formovani hrotu (pocinovani): Pfi GpIné prvnim spusténi nastavte teplotu pera na 250 °C. Jakmile hrot dosahne této teploty, okamzZité naneste na
jeho pracovni plochu tenkou vrstvu pajeciho dréatu s tavidlem. Tim dojde k dokonalému sméaceni nového povrchu bez rizika spaleni ochranné vrstvy.
Teprve poté zvyste teplotu na pracovni hodnotu (320-350 °C).

6. Zasady uspofadani pracovisté EPA a antistaticka ochrana ESD

PRACOVNIi PROSTOR CHRANENY PRED ELEKTROSTATICKYM VYBOJEM (EPA):

Pfi manipulaci s nechranénymi polovodi¢ovymi sou¢astkami CMOS, MOSFET a mikrokontroléry pracujte vyhradné na disipativni podloZce ESD spojené se
zemnicim bodem pfes odpor 1 MQ. Obsluha musi mit nasazeny uzemrovaci naramek ESD. Nafadi (pinzety, odsavacky) musi mit antistatickou povrchovou
upravu. Odsavaé péjecich vypar( umistéte 15-20 cm od pracovniho bodu pro efektivni zachyt koufe bez narueni proudéni horkého vzduchu.

7. PFipojeni k elektrické siti 230 V a bezpecénostni kontrola

ZAPOJENI DO SIiTE A KONTROLA PRED ZAPNUTIM:
Ujistéte se, Ze oba kolébkové vypinace na ¢elnim panelu jsou v poloze 0 (VYPNUTO). Péjeci pero viozte do kovového stojanku a horkovzdusnou kolbu do
bo¢niho magnetického drzaku. PFipojte sitovy kabel do zdsuvky 230 V ~ 50 Hz s ochrannym kolikem PE. Stanice je pfipravena k bezpe¢nému spusténi.
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KRAFT&DELE - PROFESSIONAL KD859 - Obsluha a metody pajeni

1. Nezavislé zapinani a digitalni nastaveni obou sekci

Pajeci stanice KD859 disponuje dvéma plné nezavislymi napajecimi a Fidicimi vétvemi. KaZzdou sekci Ize provozovat samostatné nebo obé vétve soucasné:

Nastaveni provoznich hodnot horkovzdusné sekce (Hot-Air):
1. Zapnéte kolébkovy spina¢ Hot-Air (poloha I). Pokud kolba leZi v drzaku, na LED displeji se rozsviti indikace "---" (stand-by rezim).
2. Po sejmuti kolby z drZzédku sepne dmychadlo a topny ¢lanek; displej zacne ukazovat stoupajici teplotu.

3. Stisknutim tladitek Up (+) / Down (-) nastavte cilovou teplotu (100-480 °C). Kratky stisk méni hodnotu o 1 °C, pfidrZzenim se aktivuje zrychleny posun.
Po uvolnéni tlacitka hodnota 2 sekundy blika a ulozi se do paméti mikroprocesoru.

4. Otoénym potenciometrem AIR plynule nastavte poZzadovany pritok vzduchu (stupnice 1 aZ 8, max. 120 I/min).

Nastaveni parametrd hrotové pajeéky (Soldering Iron):

1. Zapnéte kolébkovy spina¢ pajecky. LED displej okamzité zobrazi aktudlni teplotu hrotu a mikroprocesor zahaji ohrev.

2. Pomoci tladitek Up (+) [ Down (-) nastavte pozadovanou pracovni teplotu hrotu v rozsahu 200 az 480 °C.

3. PID reguldtor dosdhne nastavené teploty béhem cca 15-20 sekund a udrZuje ji s pfesnosti +2 °C nezavisle na velikosti pajeného spoje.

2. Automaticky pohotovostni rezim (stand-by) a ochlazovaci proces

INTELIGENTNi CHLADICi CYKLUS CHRANICi KERAMICKE JADRO KOLBY:

Jakmile odloZite horkovzdugnou kolbu do magnetického boéniho drzaku, magnet aktivuje jazy&kovy senzor v rukojeti. Ridici procesor okamzité odpoji
pFivod proudu do topného élanku, aviak bezkartatové dmychadlo zlistava v provozu na piny vykon! Na displeji sviti symbol "---".

Proudici studeny vzduch prudce ochlazuje keramické télisko. Jakmile teplota ¢lanku klesne pod 100 °C, dmychadlo se automat|cky zcela zastavi a
stanice prejde do klidového rezimu. Pokud kolbu opet zvednete, systém okamZité obnovi predchozi nastavenou teplotu.

PRISNY ZAKAZ: Nikdy nevypinejte hlavni vypinaé stanice, dokud dmychadlo neukonéi chladici cyklus! Akumulované teplo by roztavilo plastovy tubus a
znicilo topidlo.

3. Metodika horkovzdudného odpajeni a pajeni SMD integrovanych obvodu

Druh operace [ Pouzdro Doporuéena teplota Pritok vzduchu (AIR) Doporucena tryska
SMD pasiva (0603-1206) 280-320 °C (SnPb) / 340 °C Stupen 2-3 (nizky) # 5 mm kruhova

SOIC /| SOP | TSSOP 300-330 °C (SnPb) / 360 °C Stupen 4-5 (stiedni) % 8 mm kruhova

QFP / PLCC [ QFN 320-350 °C (SnPb) / 370 °C Stupen 5-6 (stfedné vyssi) % 10 mm kruhova
Smrstovaci buzirky 150-200 °C Stuper 6-8 (vysoky) Bez trysky nebo ¢ 10 mm

Technologicky postup odpajeni SMD 10 krouZivym pohybem:
1. Naneste na vyvody vrstvu gelového tavidla. Zvolte trysku a nastavte teplotu vzduchu dle tabulky vyse.

2. Drzte trysku kolmo ve vy$ce 3 aZ 5 mm nad souéastkou a provadéjte plynuly krouzivy pohyb po celém obvodu pinl. Nikdy nedrzte trysku nehybné
na jednom misté - hrozi delaminace a spaleni desky PCB!

3. Jakmile pajka ziské zrcadlovy lesk na v8ech pinech, uchopte obvod vakuovou pinzetou nebo ESD pinzetou a zvednéte jej kolmo vzharu.

4. Cisténi pajecich plosek médénym knotem (Desoldering Wick)

Pfiprava ploSek na osazeni nové soucéastky:
Po demontazi obvodu naneste na plosky kapku tavidla. PfiloZte odletovaci médény knot a shora jej nahtejte plochym hrotem pajecky (330-350 °C).

Roztaveny pfebytecny cin okamzité vzlind do médéného pletiva. Knot posouvejte plynule bez tlaku, aby nedoslo k utrzeni ploSek z PCB! Nasledné plosky
oCistéte izopropylalkoholem (IPA).

5. Zasady precizniho hrotového pajeni a slitiny SnPb vs. SnAgCu

Prace s olovnatou vs. bezolovnatou pajkou:

- Tradi¢ni olovnata pajka (Sn63Pb37): Bod tani 183 °C. Doporucend pracovni teplota hrotu ¢ini 300 aZ 320 °C. Vynikajici smacivost, leskly hladky
meniskus a minimalni tvorba oxidu.

- Bezolovnata pajka (Sn96.5Ag3.0Cu0.5 [ SAC305): Bod tani 217 °C. Doporuéena teplota hrotu ¢ini 340 az 365 °C. VyZaduje intenzivnéjsi tavidlo a
kratsi ¢asy pajeni.

- Doba pajeni spoje: Hrot pfiloZte k ploSce i vyvodu, vytvoite tepelny most dotekem pajeciho dratu. Doba kontaktu hrotu se spojem nesmi pfekroéit 2
az 3 sekundy, aby nedoslo k degradaci kiemikového &ipu!
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KRAFT&DELE - PROFESSIONAL KD859 « Plan odborné udrzby

1. Kazdodenni péce o pajeci hrot a prevence oxidace médéného jadra

Pajeci hroty fady 900M jsou vicevrstvé pfesné nastroje sestavajici z vysoce vodivého médéného jadra, silné elektrolytické vrstvy Zeleza chranici méd pred
rozpousténim v cinu, niklové bariéry a vnéjsiho chromovani zabranujiciho ulpivani pajky mimo $picku:

Pravidla kaZdodenni udrzby hrotu:

1. Cisténi béhem prace: Po kazdém zhotoveném spoji otfete $pi¢ku hrotu o navihéenou houbiéku nebo vsufite do mosazné viny. Nikdy neoklepavejte
pajeci pero o hranu stolu ani stojanku — hrozi prasknuti vnitfniho keramického topidla A1321!

2. Zakaz mechanického brouseni: Je pFfisné zakazano Cistit hrot pilnikem, smirkovym papirem, noZzem nebo draténym kartaéem! Jakékoliv
poruSeni ochranné Zelezné vrstvy zpUsobi, Ze roztaveny cin b&éhem nékolika hodin zcela vyZere médéné jadro a hrot se stane nepouZitelnym.

3. Odstrafovani zoxidovaného povlaku: Pokud hrot z&erna a nesmadi cin, pouzijte specialni chemicky regenerator hrotl (tip refresher) pfi teploté cca
300 °C a nasledné naneste Cerstvy cin.

2. Zasada ochranného pocinovani hrotu pfed vypnutim stanice

ZLATE PRAVIDLO PAJECE - POCINOVANi PRED KAZDYM VYPNUTIM:

Pred kazdym vypnutim napdjeni stanice nebo odloZzenim pera na dobu del$i nez 10 minut hrot oistéte a naneste na jeho pracovni ¢ast velkorysé
mnozstvi ¢erstvého cinu s tavidlem. Roztaveny cin vytvofi ochrannou bariéru zamezujici pfistupu vzdusného kysliku k horkému kovu béhem chladnuti.
Hrot ponechany bez cinu okamZité zoxiduje a pfi pristim spusténi nepfijima pajku!

3. Postup vymény hrott prumyslové fady 900M a prehled profila

Typ hrotu Geometricky tvar a rozméry Doporuéené servisni pouziti

900M-T-I Tenkda mikrojehla (polomér $pic¢ky R 0,2 mm) Opravy pod mikroskopem, SMD 0402, jemné propojky.
900M-T-B Univerzalni kénicky kuZel (polomér R 0,5 mm) Bézna dilenskd montdz THT a SMD, univerzalni pajeni.
900M-T-2.4D Ploché dlato (Sitka 2,4 mm, tloustka 0,5 mm) Pajeni spojl s vy$si tepelnou kapacitou, konektory, listy.
900M-T-3C Sikmo zkoseny valec (primér 3,0 mm, thel 45°) Vle&né péjeni vicepinkovych SMD obvodi (drag soldering).
900M-T-K NoZovy bfit (Cepel Sitky 5,0 mm s bfitem 45°) Odstrafiovani cinovych mastk(, ¢isténi plodek, univerzalni.

4. Postup vymény keramického topného ¢lanku horkovzdusné kolby

Odborny postup vymény topidla Hot-Air (700 W):
Odpojte sitovy kabel stanice ze zasuvky 230 V a vyckejte na UplIné vychladnuti kolby.
. Povolte dva upeviiovaci Srouby na plastovém téle rukojeti kolby.
. Pootocte plast rukojeti proti sméru hodinovych ruéi¢ek a opatrné jej sejméte.
. Vyjméte bezkarta€ovy ventilator a desku ploSnych spoji PCB. Pozor na tenké vodi¢e — manipulujte s nimi maximalné Setrné&!
. Odpdjejte pfivodni vodic¢e topného ¢lanku a vodic¢e termoclanku K (poznamenejte si polaritu!).
. Opatrné vytahnéte stary keramicky ¢lanek a slidovou izolaéni vioZku z ocelové vodici tuby. Zkontrolujte, zda neni poskozen Zlutozeleny ochranny
zemnici vodi¢ pfipevnény k ocelové tubé!
7. Na novy originalni keramicky ¢lanek 700 W nasurite slidovy plast, zasurite sestavu do kovové tuby, pfipéjejte vodice, uloZzte PCB s ventilatorem a
rukojet peclivé seSroubujte.

OO~ WN S

5. Harmonogram preventivni technické udrzby stanice KD859

Pfedmét udrzby Denné [ Pfed zapnutim Po ukonéeni prace Mésiéné [ 100 hodin

Pajeci hrot 900M Kontrola Cistoty a usazeni Bohaté pocinovani ¢erstvym cinem QOdstranéni okuji zevnitt hrotu

Cistici houbiéka Navlhéeni destilovanou vodou Vyprani od zbytkd tavidla Vymeéna opotiebované houbicky

Kabelaz a konektory Vizuélni kontrola celistvosti Ogisténi povrchu kabeld Kontrola dotazeni konektoru GX16-5

Dmychadlo a kolba Kontrola volnosti mfizky Provedeni dochlazeni pod 100 °C Kontrola upevnéni trysky a $roubt

ESD uzemnéni Kontrola pfipojeni k siti PE Ulozeni do stojanka Méfeni odporu hrotu (< 2 Q)
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KRAFT&DELE - PROFESSIONAL

KD859 . Diagnostika poruch a nahradni dily

1. Diagnosticka tabulka poruch a chybovych hlaseni stanice KD859

Chybovy kéd [ Pfiznak Pravdépodobna pfFi¢ina zavady

- Pferuseny obvod teplotniho ¢idla (termoclanku).
- Uvolnény nebo nedotazeny 5kolikovy konektor pera.
- Poskozeny senzor v keramickém ¢lanku Hot-Air.

Hlaseni "S-E"
(Sensor Error)

- Zavada keramického topného ¢lanku Hot-Air.
- Pfepalena topna odporova spirala.
- Topné téleso nepfijiméa vykon z fidici desky.

Hlaseni "H-E"
(Heating Error)

Hlaseni "S-A"
(Systémova chyba)

- Anomalie paméti mikrokontroléru vlivem pfepéti v siti.
- Zavada interni paméti EEPROM fFidici jednotky.

- Kolba nespina provoz ze stand-by rezimu.

jlivalelzobraze iy - Vadny jazy&kovy magneticky kontakt (reed switch).

(i po zvednuti kolby)

Pajeci hrot nehfeje - Pferugené keramické topné télisko A1321 (24 V AC).
(displej ukazuje ~20 °C) - Uvolnény pin v konektoru pera nebo pfelomeny kabel.

Vzduch foukad, ale netopi - Kolba je v reZimu dochlazovani pod 100 °C.
(proud vzduchu je studeny) - Pfepalena topna spirdla 700 W nebo poskozeny triak.

Dmychadlo nefouka
(hrozi prehrati kolby!)

- Zablokovany ventilator v rukojeti cizim télesem.

Stanice vibec nereaguje
(zadny LED nesviti)

- Pfepalena sitova tavna pojistka v IEC zasuvce stanice.
- Vypadek napéti 230 V v elektrické siti.

2. Katalog originalnich nahradnich dilGi a pFislu§enstvi KRAFT&DELE KD859

- Posunuty nebo vypadly permanentni magnet v drzaku.

- Zavada bezkomutatorového motoru nebo preruseny vodic.

Doporuéené napravné a servisni opatieni

- Zkontrolujte a pevné dotahnéte matici konektoru GX16-5.
- Zméfte odpor senzoru pera multimetrem (cca 43-58 Q).
- Vymeérite topné télisko pera nebo téleso Hot-Air.

- Odpojte stanici ze sité a zmérte odpor topidla (cca 70-90
Q

- Pfi nekone¢ném odporu vymérite keramicky ¢lanek Hot-Air
700 W (obj. kod KD859-NDO1).

- Vypnéte vypinac, odpojte sitovy kabel na 60 s a znovu
zapnéte.
- Pokud hlaseni pretrvava, predejte pristroj servisu.

- Zkontrolujte pfitomnost magnetu v plastovém IGZku drzéku.
- Vyzkous$ejte ptilozeni externiho magnetu k rukojeti.
- Provedte vyménu jazyckového spinace v rukojeti kolby.

- Zméfte odpor topného téliska pera (normaini stav 2,5 az 4
Q).
- Zkontrolujte kabeldz; vymérite télisko A1321 ¢&i pero.

- VycCkejte na dokonceni cyklu dochlazovani.

- Zméfte odpor topidla; vyménte keramicky ¢lanek.

- Okamzité vypnéte stanici! Nebezpedi roztaveni kolby!
- Zkontrolujte rotor dmychadla; vyménte ventilator kolby.

- Zkontrolujte sitovou zasuvku 230 V.
- Vyjméte pouzdro pojistky pod pfivodem a osadte novou
T5A.

Objednaci kéd Nazev nahradniho dilu Technicka specifikace a kompatibilita E;l?lzrsuceny
_ s L i A Masivni €lanek s integrovanym termoclénkem K a " ;

KD859-NDO1 Keramické topné téleso Hot-Air 700 W slidovou izolaci Dle opotiebeni

KD859-ND02 Kompletnf pajeci pero 50 W / 24 V éi(e;tg_essulkonoveho kabelu a Sroubovaciho konektoru Dle potteby

KD859-NDO3 Keramické topné télisko pera A1321 ClyfvodiCové keramické téleso 24 V AC s PH prepaleni
termoclankem pro pero

KD859-ND04 Sada 5 ks péjecich hrotd Fady 900M-T Typy: 900M-T-| (jehla), -B (kuZel), -2.4D (dlato), -3C | pyy o ivebent
(Sikmy), -K (nGz)

KD859-ND05 Sada 3 ks usmérnovacich trysek Nerezove Ifruhove trysky prumért ¢ 5 mm, ¢ 8 mm a ¢ Stalé dily
10 mm se Sroubem

KD859-ND06 Bezkartagové dmychadlo kolby 24 V DC (Tlir‘g’égf'a'”' turboventilator s kulickovymi loZisky P¥i zadFeni

KD859-ND07 Celokovovy stojének pajeciho pera Masn{gl litinova zakladna s tepelnou bariérou a Cistici Staly dil
houbi¢kou

KD859-ND08 Boc¢ni drzak kolby s magnetem g/ltg:tdziir;/l Crzaelneodymenyiagnetemipiolaktivac Pfi poskozeni

KD859-ND09 Sklen&na piistrojova pojistka T5A Pomala keramicka/sklenéna tavna pojistka TSA /250 V. o (e oy

(5 x 20 mm)

METROLOGICKA KONTROLA A MERENi ODPORU TOPIDEL MULTIMETREM:

Pfi diagnostice promérte piny konektoru pera GX16-5: piny 1-2 (topné téleso) = 2,5 az 4,0 Q; piny 4-5 (senzor teploty) = 43 az 58 Q; pin 3 (ochranné
zemnéni) viéi hrotu = < 2 Q. U kolby Hot-Air ma topny ¢lanek odpor 70 az 90 Q a termo¢lanek cca 1az 2 Q.
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KRAFT&DELE - PROFESSIONAL

KD859 - Prohlaseni o shodé a servis

1. ES Prohlaseni o shodé (EC Declaration of Conformity)

ES PROHLASENi O SHODE - EC DECLARATION OF CONFORMITY
Vyrobce [ Zplnomocnény zastupce v Evropské unii: FOREINTRADE S.A., Jandwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko.
Timto na svou vyhradni odpovédnost prohlasuje, Ze elektrotechnicky vyrobek:
KOMBINOVANA PAJECi STANICE 2v1 KRAFT&DELE KD859 (fada KD858 | KD859, pfikon 750 W)
spliiuje veskera pfislusnd ustanoveni a zakladni bezpecénostni poZzadavky nasledujicich evropskych smérnic:

- Smérnice 2014/35/EU (LVD): Zafizeni nizkého napéti (Low Voltage Directive)

- Smérnice 2014/30/EU (EMC): Elektromagneticka kompatibilita (Electromagnetic Compatibility Directive)

- Smérnice 2011/65/EU (RoHS 2): Omezeni pouzivani nebezpedénych latek v EEZ v€etné provadéci smérnice (EU) 2015/863

Harmonizované evropské technické normy a specifikace pouZité pfi posouzeni shody:

. (:'.}SN EN 60335-1:2012+A11:2014+A13:2017+A1:2019+A14:2019+A2:2019: Bezpelnost elektrickych spotfebi¢l — VSeobecné poZzadavky
+ CSN EN 60335-2-45:2003+A1:2008+A2:2012: Zvlastni poZzadavky na pfenosné elektrické ohfivaci naradi a podobné spotiebice

. (::SN EN 55014-1:2017 - éSU EN 55014-2:2015: Elektromagnetickd kompatibilita spotiebil a naradi

- CSN EN 61000-3-2:2014 « CSN EN 61000-3-3:2013: Meze emisi harmonického proudu a kolisani napéti v sitich nn

- SN EN IEC 63000:2018 (EN 50581:2012): Technick& dokumentace pro posuzovéni elektrickych vyrobk( dle RoHS

Certifikat typu ¢. ES140708069S-1 vystaveny zkuSebnou Shenzhen EMTEK Co. Ltd., Guangdong, China.

V Jandéwku [ Tarczyn, Polsko
Datum vydani: 1. srpna 2019 / Aktualizace standardu: 1. bfezna 2026

ZARUCNi PODMINKY V CESKE REPUBLICE

1. Na zafizeni KD859 se poskytuje standardni zaruéni IhGta 24 mésict
pro spotfebitele (dle ob&anského zakoniku) a 12 mésich pro
podnikatelské subjekty (ICO).

2. Zéaruka se vztahuje na skryté vady materidlu, vyrobni vady a
nefunk&nost pfi dodrzeni véech pokynd tohoto navodu.

3. Ze zaruky jsou vyjmuty spotfebni dily podléhajici béZznému
opotfebeni, mechanicka poskozeni, pretizeni a neodborné zasahy.

Osoba opravnéna k sestaveni technické dokumentace:
FOREINTRADE S.A. - Ma Dong Hui, Statutarni zastupce

AUTORIZOVANA DISTRIBUCE & EKOLOGICKA LIKVIDACE

Vyrobce | Dovozce do EU: FOREINTRADE S.A., Jandwek, ul.
Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn, Polsko.
Elektronicky ndvod a technickd podpora:
| obsluha@kraftdele.cz.

Elektrickd a elektronickd zafizeni (WEEE) nesmi byt vyhazovéna do
smésného komunalniho odpadu. Odevzdejte je na sbérnych dvorech
k recyklaci.

www.kraftdele.info

EVIDENGNI LIST SERVISNICH PROHLIDEK, KALIBRACi A ELEKTROREVIZi (SN EN 60335-1)

Datum Druh servisniho ukonu [ Revize

V ik | kouska pfr ici
stupni kontrola a zkouska pred expedici obou sekei

1. pravidelna ro¢ni technicka prohlidka

2. pravidelna ro¢ni technicka prohlidka
ochrany

Zaruéni [ pozaruéni oprava

Zjistény stav, namérené hodnoty & vyménéné dily

Kompletni sestava 2v1, ovéfeni ESD <2 Q, funkéni test

Razitko a podpis servisu

Autorizovany dovozce [/ prodejce

Kontrola izolaéniho stavu, odporu topidel, dochlazovani a
kalibrace PID

Revize sitové ¢asti, kontrola dmychadla, zkouska ESD

POKYNY PRO REKLAMACNI A SERVISNI RIZENI: P¥i uplatnéni zaruéni opravy predlozte kompletni zaFizeni v&etné napéajeciho kabelu, pajeciho pera a kolby v
plvodnim nebo vyhovujicim obalu zabrafiujicim podkozeni pfi prepravé, original zaruéniho listu a doklad o ndkupu. Lhita pro vyFizeni zaruéni opravy &ini maximainé 30

kalenda¥nich dnd od doru&eni do autorizovaného servisniho stfediska.
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