KRAFT&DELE

PROFESSIONAL

Instrukcja obstugi

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

X
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KD3464

Dziekujemy za zakup tego produktu. Prosze przeczytac instrukcje

ostroznie przed rozpoczeciem uzytkowania i zachowaj niniejszg instrukcje do wykorzystania w przysztosci



CELE

1. To urzadzenie nadaje sie do rozlutowywania i lutowania komponentdw, takich jak SOIC, CHIP,
QFP, PLCC, BGA, SMD itp. Szczegdlnie dobrze nadaje sie do rozlutowywania uktadu przewodow.

2. Jesli mozna go stosowaé do obkurczania, suszenia, usuwania farby, usuwania kleju, usuwania
lodu, podgrzewania wstepnego, lutowania klejem i innych.

Il. INSTRUKCJA PANELU STEROWANIA

L ( ) , 1. Przycisk przetagczania  zimnego/gorgcego
powietrza
11 2. Przycisk temperatury stacji lutowniczej PLUS
3. Temperatura stacji lutowniczej Przycisk
MINUS
10 4. Pokretto regulacji iloéci powietrza
5. Przetacznik stacji lutowniczej
] 6. Gniazdo uchwytu lutownicy
7. Gniazdo uchwytu pistoletu na gorace
powietrze
8 8. Przetacznik pistoletu na gorgce powietrze
7 9. Temperatura opalarki Przycisk MINUS
10. Przycisk temperatury pistoletu na gorgce
powietrze PLUS
11. Ekran wyswietlacza
SPECYFIKACIA
Waga 2.5 kg +10%
Wymiary L148*W99*H134mm+5mm
Srodowisko pracy 0°C~40°C / 32°F~104°F
Srodowisko Temperatura -20°C~80°C / -4°F~176°F
przechowywania Wilgotnosé 35%~45%

Pistolet Pneumatyczny

Typ przeptywu powietrza

Wentylator bezszczotkowy delikatny wiatr

Przeptyw powietrza

<120L/min

Zakres temperatur

100°C~480°C / 212°F~896°F

Wyswietlacz Wyswietlacz numeryczny LED
Dtugosc¢ kabla uchwytu =100cm
Hatas <45dB

Czes¢ lutownicy

Zakres temperatur

200°C~480°C / 392°F~896°F

Napiecie wyjsciowe 24V AC
Wyswietlacz Wyswietlacz numeryczny LED
Dtugos¢ kabla uchwytu =100cm

V.

WYTYCZNE OBStUGI



e Pistolet na gorace powietrze

1.

Ustaw odpowiednio maszyne. Przymocuj uchwyt uchwytu gorgcej wiatréwki po lewej stronie
urzadzenia. | umies¢ uchwyt w uchwycie.

Zainstaluj potrzebng dysze (zaleca sie uzycie dyszy o duzej srednicy) i poditagcz do Zrodta
zasilania.

Wiacz gtédwny wytacznik zasilania z tytu urzadzenia, a nastepnie wtacz przetgcznik goracej
wiatréwki. ,,---” pojawi sie na wyswietlaczu temperatury pistoletu na gorgce powietrze. ekran
wyswietlacza wskazujgcy, ze opalarka jest w trybie gotowosci. Podnies uchwyt, a nastepnie
opalarka przejdzie w tryb pracy. W tym momencie zapala sie wskaznik pracy opalarki (tj. kropka
w prawym dolnym rogu ekranu wyswietlacza temperatury).

-' rini Indicator for program tracking temp. at high
.' L‘ 'Lln--=-.:_,"=- speed and making temp. compensation

Swiecenie wskaznika oznacza nagrzewanie sie opalarki; miga w sposéb ciagly, utrzymujac stata
temperature; gasnie, schtadza sie. Obrd¢ pokretto regulacji ilosci powietrza, aby ustawié
odpowiednig gto$nos¢. Rozpocznij prace, gdy temperatura opalarki staje sie stata i oznacza, ze
program kontroli temperatury PID sledzi i wykrywa aktualng temperature opalarki z duzg
predkosciag w milisekundach i w czasie rzeczywistym kompensuje temperature dla aktualnej
temperatury.

Po zakonczeniu pracy rekojes¢ wiatrowki nalezy odtozy¢ z powrotem na miejsce. Nastepnie
zasilanie grzatki goracej wiatréwki zostanie automatycznie odciete i zaswieci sie kontrolka
pracy. Bedzie nadal nadmuchywac¢ powietrze, ale nie bedzie grza¢. A jego element grzejny
zacznie sie schtadzac. ,,---” wyswietli sie, gdy temperatura spadnie ponizej 100°C (212°F). W tej
chwili mozliwe jest wytaczenie jego przetacznika. Jesli urzgdzenie nie jest uzywane przez dtuzszy
czas, wytgcz gtdwny wytgcznik zasilania i odtgcz wtyczke zasilania

e Stacja lutownicza

1.
2.

Upewnij sie, ze uchwyt lutownicy jest dobrze podtgczony i umiesé¢ uchwyt w uchwycie.

Wiacz gtéwny wytacznik zasilania z tytu urzadzenia, a nastepnie wtacz wytgcznik stacji
lutowniczej. Drut grzejny lutownicy zacznie sie nagrzewa¢. W tym momencie zapala sie
wskaznik pracy lutownicy (kropka w prawym dolnym rogu ekranu wyswietlacza temperatury)..
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Swiecenie wskaznika oznacza nagrzewanie sie lutownicy; miga w sposdb ciagly, utrzymujac
statg temperature; wytgczenie oswietlenia, ochtodzenie. Rozpocznij prace, gdy temperatura sie
ustabilizuje.

Uwaga:



Przy pierwszym uzyciu Zelaznej koncowki zaleca sie ustawienie temperatury zelazka na 250°C
(482°F). Gdy grot zelazka bedzie w stanie stopi¢ drut lutowniczy, natéz na niego swieiq
warstwe lutowia zawierajgcq topnik, a nastepnie zwieksz temperature do Zgdanej wartosci.

3. Po zakonczeniu pracy wyczy$¢ koncéwke srodkiem do czyszczenia koncdwek z drutu
metalowego lub wilgotng gabka do czyszczenia. Nastepnie ponownie pokryj koncéwke swiezg
warstwa lutu. Odtdz zelazko na uchwyt, a nastepnie wytacz przetgcznik stacji lutowniczej. Jesli
urzadzenie nie jest uzywane przez dtuzszy czas, wytgcz gtéwny wylacznik zasilania i odtacz
wtyczke zasilania.

¢ Funkcja kalibracji temperatury

Ta funkcja pomaga skorygowac odchylenia temperatury spowodowane zmianami otoczenia lub
wymiang elementu grzejnego, koncéwki zelazka i innych czesci. Kalibracja temperatury moze
skutecznie poprawié¢ wydajnos¢ pracy i przedtuzy¢ zywotnosé zelazka.

1. Po ustabilizowaniu sie temperatury na
gorgcej wiatrowce (stacji lutowniczej)
nalezy  jednoczes$nie  wecisngé i

przytrzymac przez 2 sekundy przyciski Temperatura pistoletu —
temperatury na gorgcej wiatrowce  na gorace powietrze m&
(stacji lutowniczej) ,,PLUS” i ,,MINUS". Przycisk ,,PLUS". =
Kropki znajdujgce sie obok cyfr w :@
prawym dolnym rogu zaswiecg sie Temperatura pistoletu 3
razem. na gorace powietrze

2. Nacisnij przyciski temperatury goracej Przycisk ,, MINUS".
wiatréwki (stacji lutowniczej) ,,PLUS” i
»MINUS”, aby wprowadzi¢ dokfadne
zmierzone wartosci.

3. Jednoczesnie nacisnij przycisk temperatury na gorgcej wiatrowce (stacji lutowniczej) ,,PLUS”
i ,MINUS” w celu zatwierdzenia. System automatycznie zapisze ustawienia i zakonczy
kalibracje

¢ Funkcja konwersji wyswietlacza Fahrenheita i Celsjusza



Aby dostosowaé sie do indywidualnych potrzeb uzytkownika, model ten mozna ustawic tak, aby

wyswietlat temperature w skali Fahrenheita lub Celsjusza.

1.

Witacz TYLKO przetacznik gorgcej wiatrowki (strona
naprawcza).

Nacisnij i przytrzymaj temperature pistoletu na
gorgcg wiatrowke (strona przerdbki). i przycisk
temperatury stacji lutowniczej ,PLUS” przez 2
sekundy. Na ekranie wysSwietlacza (strona
przerébki) pojawi sie ,C” lub ,F”. (C oznacza
Celsjusza, a F, Fahrenheita).

Nacisnij na opalarke (strona Rework) temp. Przycisk
»PLUS” lub ,MINUS” do przetgczania pomiedzy
skalami Ci F.

Nacis$nij przycisk przetgczania zimnego/goracego
powietrza lub po prostu nie uzywaj go przez 4
sekundy, aby system mogt zapisa¢ ustawienia i
automatycznie wyjs¢ z ustawien.

SOLDERING

Temperatura Przycisk
pistoletu na gorgce  temperatury stacji
powietrze Przycisk  lutowniczej ,,PLUS”.

,PLUS”.

Funkcja 10-minutowego wytacznika czasowego

Maszyna moze automatycznie wykryé swdj stan pracy. Gdy nieuzywana maszyna stoi 10 minut w
miejscu, temperatura lutownicy automatycznie spadnie do 200°C/392°F i nastepnie przejdzie w tryb
uspienia. Moze to skutecznie zapobiegaé utlenianiu grotu lutowniczego, przedtuzac jego zywotnos¢ i
oszczedzac energie.

Aby go obudzic¢, do wyboru sq trzy sposoby:
A. Potrzgsnij nim kilka razy w gore i w dof.
B. Nacisnij dowolny klawisz

C. Wytqgcz i wigcz zasilanie.

Brak funkcji ochrony przed powietrzem/wiatrem

Jesli opalarka przestanie nieprawidfowo nadmuchywac powietrze podczas pracy, przewod grzejny
zakonczy nagrzewanie. Moze to zapobiec gromadzeniu sie ciepta i spaleniu uchwytu przez opalarke.
To znacznie poprawia bezpieczeristwo produktu.

V. KONSERWACIA | UWAGI

Pistolet na gorgce powietrze

Nie blokuj wylotu powietrza i zapewnij dobrg wentylacje.

Zamontuj dysze dopiero po ostygnieciu rurki mentalnej pistoletu na gorgce powietrze i dyszy.
Upewnij sie, ze instalacja zostata wykonana prawidtowo. Nie uzywaj przy tym duze;j sity, gdyz czes¢
wylotowa powietrza z dyszy, Sruby i inne cze$ci mogg ulec uszkodzeniu.

Wybierz dysze odpowiadajgcg Twoim potrzebom. (temperatura rdzni sie nieznacznie w przypadku
réznych dysz). Decydujgc sie na zastosowanie dyszy mniejszej niz standardowa, nalezy ustawié



najwiekszg ilos¢ powietrza i przez krétki czas pracowac na niskiej temperaturze. Uzywanie go w
wysokiej temperaturze przez dtuzszy czas moze spowodowaé uszkodzenie wiatréwki.

4. Przestrzen pomiedzy wylotem powietrza a elementem nie moze byé mniejsza niz 2 mm.

5. Nie kieruj strumienia gorgcego powietrza na odstoniete obszary skéry jakiejkolwiek osoby: ryzyko
poparzenia. Czasami przy pierwszym uruchomieniu opalarki moze pojawi¢ sie biaty dym. Jest to
normalne i dym zniknie pdzniej.

6.

UWAGA:

W procesie produkcyjnym kazda maszyna bedqca w trybie pracy musi przejsc 4 testy lub kalibracje.
Wysoka temperatura powoduje lekkie zazotcenie stalowej rurki opalarki i koricowki lutownicy, ktore
sq wykonane ze stali nierdzewnej o wysokiej wytrzymatosci. Jest to normalne, mozesz mie¢ pewnos¢,
Ze bedziesz go uzywac.

Stacja lutownicza

Kiedy na powierzchni grotu lutowniczego utlenig sie osady, nie bedzie ono w stanie stopié lutu i

wykonad cynowania. A konicéwka wydaje sie miec niskg temperature. Ale w rzeczywistosci zaréwno

element grzejny, jak i koncéwka doswiadczajg wysokiej temperatury. W tym momencie nie

zwiekszaj ponownie temperatury, ale uzyj Srodka do czyszczenia koricéwek drutu metalowego, aby

usungc tlenki.

Procedury sq nastepujgce:

A. A. Ustaw temperature na 300°C (572°F).

B. B. Gdy stacja lutownicza ma statqg temperature, zanurz zelaznq koncéwke w metalowym
srodku do czyszczenia drutu, poruszaj nig tam i z powrotem i wytrzyj.

C. C. Po usunieciu czesci tlenkéw mozna przystgpi¢ do pokrywania, przecierajgc koncéwke do
momentu, az bedzie dostatecznie pokryta. Jezeli koncowka ulega silnemu utlenieniu, nalezy
jg wymienic.

Nie usuwaj tlenkédw na koricdwce pilnikiem. Jezeli koicdwka odksztatci sie lub zardzewieje, nalezy
ja wymienié.

Podczas lutowania nie naciskaj mocno koncowki. Nie spowoduje to przyspieszenia wymiany ciepta,
ale prawdopodobnie spowoduje jego uszkodzenie.

Ustaw temperature na nizszg niz 250°C (482°F) w przypadku odktadania zelazka do uchwytu po
pracy w wysokiej temperaturze. Trzymanie go w trybie gotowosci w wysokiej temperaturze przez
dtuzszy czas moze prowadzi¢ do starzenia sie elementu grzejnego i skrécenia zywotnosci elementu
grzejnego i zelaznej koncowki.

Po zakonczeniu pracy wytrzyj grot i natéz na niego swiezy lut, aby zapobiec jego utlenieniu

VI. PRZEWODNIK ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW



W dwéch przypadkach na ekranie wyswietlacza temperatury gorgcej wiatrowki (stacji
lutowniczej) wyswietli sie ,S-E”. Pierwszy przypadek to awaria modutu czujnika goracej
wiatréwki (stacji lutowniczej). Rozwigzanie: wymieni¢ element grzejny (materiat grzejny i
modut czujnika); Po drugie, uchwyt nie jest podtgczony. Rozwigzanie: podtgcz uchwyt do
jednostki gtéwnej po wytaczeniu maszyny. A nastepnie wtgcz maszyne.

Gdy witgczona jest funkcja braku ochrony powietrza, na ekranie temperatury opalarki wyswietli
sie ,,F-1/F-2". Gdy wyswietli sie ten symbol, nalezy sprawdzi¢ opalarke i jej obwdd zasilania.
Podczas wymiany elementu grzejnego nalezy zwrdci¢ uwage na kolejnosé i kolory przewodéw
taczacych, aby unikngé ewentualnych btednych potaczen.

Wyswietlany komunikat ,,SLP” oznacza, ze lutownica znajduje sie w trybie uspienia.

This product does not include the accessories below, information for reference only|



For reference: compatible parts

Nozzle style (specifications and sizes)

The nozzles sizes match with their corresponding IC sizes.
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KRAFT&DELE

DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wedtug ISO/IEC Guide 22 i EN 45014

Producent: Foreintrade S.A

Adres producenta: Janéwek, ul. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn

DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z NORMAMI EUROPEJSKIMI

Nazwa Produktu: Spawarka plastiku (oznaczona znakiem towarowym Kraft&Dele)

Model (oznaczenia handlowe): KD3464

Dane produktu:  Napiecie: 230V
Deklaracja:
Wyréb do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja spetnia wymagania Dyrektyw WE:
1. 2014/35/EU LVD Directive
2. 2011/65/UE ROHS 2 Directive

3. 2014/30/EU EMC Directive

Wedtug norm:
EN 60335-2-45:2002+A1:2008+A2:2012;
EN60335-1:2012+A11:2014+A13:2017+A1:2019+A2:2019+A14:2019

EN 55014-1:2017; EN 61000-3-2:2014; EN 61000-3-3:2013; EN 55014-2:2015

Osoba odpowiedzialna za prowadzenie dokumentacji technicznej: Ma Dong Hui, Janowek, ul.
Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn

Janéwek, 12.02.2025, Ma Dong Hui



