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B\ safety guidelines Function description /4
A Handle

Temperature
adjustment button Ahub
When the power is on Temperature greater than Copper wire
200-450°C (392-932 °F), abuse of use May even
lead to fires or burn, Please strictly observe the Display

following matters:

¢ Please don’ t touch the iron tip and Metal

area. Sponge

¢ Please do not use near inflammable
goods.

¢ The soldering iron tip is very hot, It may
cause dangerous accidents, Please turn Save button Touch Heating area
off the power after using it.

* When change parts, please off the Display comparison table
machine and wait for tip cooling.
S-E No heater or damaged heater
In order to avoid damage of soldering station, L DEN S72E E el gl
Please strictly observe the following matters. H-U Abnormal voltage

o Standby mode

« Please do not use soldering iron for any

N -C Celsius mode
work except welding o R
- ahrenheit mode

* When replacing parts, please use original
factory parts

¢ Please do not wet the soldering iron, and
do not use it when your hands are wet

¢ There will be smoke when welding, PrOdUCt parameters I—

please confirm the ventilation environ-

ment Input: AC110V 50/60Hz AC220V 50/60Hz
e Do not harm the body when using the Power: 75W
machine, Temperature range: 200°C-500°C  392°F-932°F
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B\ nstallation & Instruction

A. Soldering iron shelf

/\ Attention: sponge is compressible object, Wring
dry before use, Otherwise it will damage the soldering
iron.

B. Connection
A\ Attention: When connecting and cutting off the
handle, Remember to turn off the power, Avoid
damage to motherboard.
1. Connect the power to the soldering iron socket.
2. Put the handle into the soldering iron shelf.
3. Plug the plug into the power socket, remember to
ground it.

C. Temperature setting and save

Temperature up:

Pressing A once will increase the set temperature by
1°C. The temperature display will show the set tempera-
ture; if pressing A for at least one second, the set
temperature will rise rapidly until A is released when
the target temperature is reached.

Temperature down:

Pressing ¥ once will decrease the set temperature
by 1°C. The temperature display will show the set
temperature; if pressing V¥ for at least one second, the
set temperature will fall rapidly until ¥ is released when
the target temperature is reached.

Storage:

After the parameter setting is completed, Select the
set channel in CH1 CH2 CH3.

Long press the CH1 key to save the modified data in
the CH1 channel,CH2 CH3 DITTO.

Bring up the:

When you need to call out the memory data, just
press "CH1" (less than 1 second) to call out the saved
data, the same as pressing "CH2" or "CH3" to call out
the memory data.

D. The conversion between Fahrenheit and
Celsius

1. Press and hold the heat up button in shutdown
mode A Switch on and change to Fahrenheit.

2. Press and hold down the cooling button in the
shutdown state ¥ Switch on and change todegree centi-
grade.

I P09

Installation & Instruction /AN NEG_N

E. Standby mode

After the handle is kept at rest for 30 seconds, the
welding platform enters the standby state, displaying
"---". When the setting is more than 300 °C (572 °F),
keep 300 °C (572 °F) for two minutes and then keep
200 °C (392 °F) for standby. When the setting is less
than or equal to 300 °C (572 °F), keep 200 °C (392 °F)
for standby. Until the handle is picked up and used, the
set temperature will automatically return to work.

F. Sleep time setting

After shutdown, press and hold "ch1" to start up
and enter the setting mode. The default sleep time is 30
seconds. You can change the time setting through the
"up" and "down" keys, and then press the "Chi" key
once to confirm saving.

G. Buzzer settings
After shutdown, press and hold "CH2" to turn on /
off the buzzer sound.

H. Touch heating

In the working state, use the metal part of the
handle heating core to touch the heating touch block
above the main engine, immediately raise the tempera-
ture by 70 degrees, and automatically reduce to the set
temperature after 30 seconds.

I.Temperature calibration settings

Turn off the machine and hold the storage key
(CH3), then turn on the power at the same time Switch
to enter the temperature calibration interface: press
the A key (UP), increase the temperature, press ¥
Press (DOWN) to decrease the temperature. After
calibration, press CH3 to confirm exit. temperature
The degree adjustment range is £99.

Maintenance and use /8 EGTGEGN

o Tip temperature

The high temperature will weaken the soldering
iron tip, SO choose the lowest possible temperature,
Our soldering iron tip has good quality and recover ,
The lower temperature can also be welded, Some
components can be protected

e CLEAN

You should Use the sponge to clean the soldering
iron tip regularly, After welding, soldering flux will
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B\ Maintenance and use

damage the soldering iron tip , Give rise to welding
error or temperature difference.

e When you don't use it

When not using soldering iron, The soldering iron
can not be kept in high temperature for a long
time.The soldering iron tip will be oxidized and make
damage.Give rise to welding error or temperature
difference.

o AFTER USE

After using , should be clean the soldering iron tip
and plating the tin ,To prevent oxidation.

I\ Maintenance

Inspection and cleaning soldering iron tip
/\ Attention: Inspection and cleaning soldering iron
tip.

1. The temperature please set at 250 degrees.

2. After temperature stabilizes please check and
clean the soldering iron tip.

3. If you have black oxide on the soldering iron
tip , please use the sponge clean it Until it's removed.

4. If the soldering iron tip Deformation or rust,
please change a new one .

Replacement of heater

This machine use the Integrated heating element,
Please turn off the power before replacing the heat-
er, After waiting for the heater to cool, insert a new
heater.

I P

Guide de sécurité¢ /4N
VAN

Quand le courant, fers a 200 premiéres °C - 500 °C /
392 °F 932 °F déboucher sur des brilures ou Huo-
Huan, veuillez respecter strictement ce qui suit:

* Ne pas toucher la partie métallique pres de la
téte du solder.

« Ne pas utiliser de ferraille a proximité d’ ob-
jets inflammables.

» Les autres personnes de I’ usine ont été
informées que les extrémités des fers étaient
extrémement chaudes et pouvaient provo-
quer des accidents dangereux. L' éteindre
pendant les pauses ou aprés I achevement.

e Lors du remplacement de la tige d’ un
élément ou d’ un dispositif, il convient
d’ éteindre le courant et de laisser refroidir la
tige a la température ambiante.

Pour éviter d* endommager la table de soudage
électrique et préserver la sécurité de I’ environne-
ment de travail, il convient de respecter les disposi-
tions suivantes:

« Ne pas utiliser de pointe de fer pour des
travaux autres que le soudage.

« Il ne faut pas frapper le fer sur la table de
travail pour éliminer les résidus de flux, ce qui
peut provoquer des séquelles importantes.

« Les ferrailles électriques ne doivent pas étre
modifiées sans autorisation.

« Les pieces de rechange sont remplacées par
des piéces d’ origine.

* Ne pas humidifier le fer a solder ou ne pas
I utiliser lorsque les mains sont mouillées.

« Ilyafumée lors du soudage et I installation
doit étre bien ventilée.

* Lors de I’ utilisation du fer a solder
électrique, il ne doit pas étre possible de faire
des mouvements imprévus susceptibles de
blesser le corps ou d’ endommager des
objets.
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B\ Description fonctionnelle

Touche L,
thermostat ~ Poignée
Contact Block

Zone
d 'affichage

Concentrateur

Boule de
nettoyage de
fil de cuivre

éponge de
nettoyage

Touche de stockage

Afficher la table de comparaison

S-E Endommagement de noyau sans chaleur
H-R Périlleux, poignées ou noyaux de chaleur
H-U Anomalie de tension

oo état d 'alerte

- Degré centigrade

F-F Fahrenheit State

B\ Paramétres du produit

Input Voltage: AC110V 50/60Hz AC220V
50/60Hz

Puissance: 75W

Plage de température: 200°C-500°C 392°F-932°F

I P13

Description d 'utilisation /4N

A. Cadre de fer a repasser

/\ Attention: L ‘éponge est un objet extrudable et I'
humidité augmente.Lors de | ‘utilisation d' une éponge, |
'eau d' abord humide puis séchée.Sinon, ¢a endommag-
era la téte de fer.

B. Connectivité

/\ Attention: Lors de la connexion et de la déconnexion
du fer a repasser, il est important de désactiver | ‘alimenta-
tion électrique de maniére a ne pas endommager la carte de
circuits imprimés.

1. Raccordement des poignées aux prises de fer.

2. Placer le fer a repasser sur le chassis.

3. Insertion de la fiche dans la prise d'alimentation, en
gardant a l'esprit la terre.

C. Paramétres de température et stockage

Réchauffement:

Appuyez directement sur la touche "A" pour fixer une
augmentation de température de 1 ° C et la fenétre d
'affichage des parameétres de température affiche la
température de réglage;Si vous maintenez la touche "A"
enfoncée pendant au moins une seconde, la température
augmente rapidement jusqu 'a ce que la touche "A" soit
libérée a la température de réglage souhaitée.

Refroidissement:

Appuyez directement sur la touche " ¥ " pour calculer une
baisse de température de 1° C et la fenétre d 'affichage des
paramétres de température affiche la température de
réglage;Si vous maintenez la touche " ¥ " enfoncée pendant
au moins une seconde, la température est réglée pour baiss-
er rapidement jusqu 'a ce que la touche " V" soit libérée a la
température de réglage souhaitée

Stockage:

Lorsque la valeur paramétrique est réglée, sélectionnez le
canal de réglage souhaité dans CH1, CH2 et CH3.Appuyez
sur CH1 pour enregistrer les données modifiées dans le
canal CH1.De méme, les données sont enregistrées dans les
canaux CH2 ou CH3 en cliquant sur CH2 ou CH3.

Sortie:

Lorsqu ‘il est nécessaire d' extraire des données de
mémoire, il suffit d 'appuyer sur CH1 (moins d' une seconde)
pour extraire les données d 'archivage, et d' appuyer sur
CH2 ou CH3 pour extraire les données de mémoire.

D. Conversion des températures celsiques et
Fahrenheit

1. En cas d 'arrét, maintenez la touche de chauffage,
ouvrez |' interrupteur, vous pouvez changer de Fahrenheit;
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B\ Description d 'utilisation

2. En cas d 'arrét, maintenez la touche de réduction de
température et ouvrez | interrupteur pour passer a °C.

E. Etat d'alerte

La poignée est restée stationnaire 30 secondes apres |
‘entrée de la table de soudure dans I' état de veille pour
afficher “--- " .Au - dela de 300 °C (572 nausées), 300 °C (572
nausées) sont maintenus en attente pendant deux minutes,
puis 200 ° C (392 naufrages) pendant moins de 300 ° C (572
naufrages) et 200 ° C (392 ° F) en attente, jusqu'a ce que la
poignée soit automatiquement rétablie lorsqu'elle est prise.

F. Durée du sommeil

Appuyez sur le bouton "CH1" pour entrer dans le
mode de réglage, le temps de repos par défaut est de 30
secondes.Les paramétres temporels peuvent étre modifiés
par "up” et "down", puis appuyez sur "Chi" pour confirmer
| 'enregistrement.

G. Configuration des silencieux
Le son de | 'aphone peut étre activé / désactivé.

H. réchauffement de contact

Dans un état de fonctionnement, la partie métallique
du noyau est chauffée a | 'aide d' une poignée de poignée
pour toucher le bloc de contact de réchauffement au -
dessus de | 'hote, et elle est immédiatement réchauffée
de 70 degrés, puis abaissée automatiquement a la
température de réglage 30 secondes plus tard.

I. Paramétres d'étalonnage de la température

Eteignez la machine et maintenez la touche de sto
ckage(CH3), puis allumez en méme temps Basculez
pour accéder al'interface d'étalonnage de la tem
pérature: appuyez sur la touche a (HAUT), augmentez
la température, appuyez sur YAppuyez sur (BAS) pour
diminuer la température. Apres |'étalonnage, appuyez
sur CH3 pour confirmer la sortie. Température La plage
deréglage du degré est de + 99.

B\ Maintenance et utilisation

o Température des tétes de fer

Une température excessive diminue la fonction de la téte
de fer et il convient donc de choisir la température la plus
basse possible.Cette téte de fer a souder posséde une excel-
lente capacité de réponse a la température et une tempéra-
ture inférieure peut étre suffisamment soudée pour
protéger les éléments sensibles a la température.

o Nettoyage

Les tétes de soudure devraient étre nettoyées
périodiquement a I'aide d'éponges nettoyantes et, apres

I P15
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soudure, les oxydes et les carbures provenant des résidus de
soudure des tétes de soudure peuvent endommager les
tétes de soudure, provoquer des erreurs de soudage ou
réduire leur conductivité thermique.

Lors de | 'utilisation continue et prolongée de la téle, I
oxyde doit étre enlevé une fois par semaine, afin d 'éviter
que la téte ne soit endommagée et de réduire la tempéra-
ture.

e En cas de non - utilisation
Lorsqu 'il n" est pas utilisé de fer a souder, le fer a souder
[t doit pas étre placé a une température élevée pendant de
ngues périodes.

°
Apreés utilisation

deApreés utilisation, il convient de nettoyer la téte de fer et

t& déposer une nouvelle couche d 'étain afin d' éviter que la
te de fer ne provoque une oxydation.

Entretien /48 G
In

spection et nettoyage des tétes de fer
4@\ Attention: ne pas retirer | 'oxyde sur la téte de fer avec

ne lime.

1. Température fixée a 250 degrés Celsius (482 degrés
Fahrenheit).

2. Une fois la température stabilisée, les tétes de fer sont
nettoyées a l'aide d'éponges propres et I'état de ces tétes
est vérifié.

3. Lorsque la partie étanche de la téte contient de I'oxyde
noir, une nouvelle couche d'étain peut étre placée et la téte
de fer peut étre nettoyée a I'aide d'une éponge Nettoyante
jusqu'a ce que I'oxyde soit completement éliminé et placée
sur une nouvelle couche d'étain.

4. Si la téte de fer est déformée ou rouillée de nouveau,
elle doit étre remplacée.

Changement de noyau

La table de soudure utilise un noyau de chaleur intégré a
la téte de soudure, aprés avoir été refroidie par coupure d
‘électricité directement apres |' extraction de | 'ancien,
insérer un nouveau.
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I\ Guia de Seguridad
VAN

Cuando se conecte la energia eléctrica, la tempera-
tura de la cabeza de hierro de la marca sera de
200°C a 500°C / 392°c a 932°c.

¢ No toques el metal cerca de la cabeza de
hierro.

No utilizar hierro de hierro cerca de obje-
tos inflamables.

Informar al resto de la fabrica de que el
hierro esta muy caliente y puede provocar
un accidente.La electricidad se apaga
durante el descanso o después de termina-
do.

Cuando se cambien los componentes o las

. marcas de hierro, deberan apagarse las
fuentes de energia y enfriarse a temperatu-
ra ambiente.

A fin de evitar dafios a las estaciones de soldadura
y de mantener la seguridad del entorno operativo,
se respetaran las siguientes condiciones:

« No se utilizaran marcas de hierro para
trabajos distintos de la soldadura.

No se debe golpear el hierro contra la
Mesa de trabajo para eliminar los residuos
de soldador, que pueden causar graves
dafios al hierro.

No alteren el hierro eléctrico.

Para la sustitucion se utilizara el original de
la planta.

No se debe mojar el hierro de las quemad-
uras eléctricas ni utilizar hierro de las
« Mmanos mojadas.

Las soldaduras producen humo y la planta
debe estar bien ventilada.

En el uso de hierro caliente eléctrico, no se
puede hacer nada que pueda dadar el
cuerpo o dafiar los objetos.

I P17

visualizacion

Descripcion funcional /4R

Manija

Tecla templada Colector

Contactos
térmicos

Area de

Bola de
bronce

Clave de almacenamiento Esponja de limpieza

Mostrar tabla de control

S-E | No hay ntcleo térmico dafiado.

H-R | Cortocircuito peligroso, Mango o niicleo térmico

H-4 | Tension anormal

=os Estado de espera

o-C Estado °C

F-F Estado Fahrenheit

Parametros del producto /4

Tension de entrada: AC110V 50/60Hz AC220V
50/60Hz

Potencia: 75W
Ambito de control: 200°C-500°C  392°F-932°F
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B\ nstrucciones de uso

A. Armazén de hierro

/\ Nota: Las esponjas son objetos que pueden apretarse y
el agua esta muy mojada.Cuando se usan esponjas, el agua
se moja antes de secarse.De lo contrario se dafiara la placa.

B. Conectividad
/\ Nota: Al conectar y desconectar el hierro de la marca,
hay que apagar la luz para no dafar la placa de circuito.

1. Conexion de los dispositivos de manija a las enchufes
de hierro.

2. Colocar el hierro en la Plataforma de hierro.

3. Inserte el enchufe en el enchufe de alimentacion,
teniendo en cuenta que debe conectarse a la tierra.

C. Fijacion y almacenamiento de la temperatura

Calentamiento:

Pulse directamente una tecla "A" para fijar una tempera-
tura de 1 °Cy los parametros de temperatura para mostrar
la ventana para fijar la temperatura;

Si no se pulsa la tecla "A" por lo menos por un segundo, se
establece un aumento rapido de la temperatura hasta que
se libere la tecla "A" cuando sea necesario.

Enfriamiento:

Pulse directamente una tecla "V" y establezca una
temperatura de 1 °C, con parametros de temperatura que
indiquen la temperatura de la ventana;

Si no se pulsa la tecla "¥" por lo menos por un segundo, la
temperatura se reducira rapidamente hasta que se libere la
tecla " ¥" cuando sea necesario.

Almacenamiento:

Cuando se hayan fijado los valores de los parametros,
seleccione el canal de configuracién necesario en "CH1",
"CH2"y "CH3".Los datos revisados se guardan en "Canal" de
CH1 por "CH1" a largo plazo.Andlogamente, los datos se
mantienen en el canal "CH2" o "ch3" a largo plazo.

Diga:

Cuando se necesitan datos de memoria, sélo se puede
acceder a ellos pulsando un botén (menos de un segundo)
"CH1", y viceversa "CH2" o "CH3".

D. Grados Celsius y variacién de la temperatura
de grados Fahrenheit

1. Cuando esté apagado, apriete el botéon de calenta-
miento y abra el interruptor.

2. En estado de apagado, aprieta el botdn de enfriamien-
to y enciende el interruptor y cambia a grados centigrados.

E. Estado de espera
El empufiadura permanece estatica durante 30 segundos
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y la soldadura esta en estado de espera, mostrando
"-".Mantener a 300° C (572°F) a dos minutos y a 200° C (392
°F) a una temperatura inferior a 300 ° C (572°F) a una
temperatura superior; mantener a 200° C (392°F) a la espera
de que la temperatura se recupere automaticamente al
tomar el mango.

F. Programacién del tiempo de hibernacion

Apaga la maquina y aprieta el CH1 para entrar en modo
predeterminado, con un tiempo de inactividad predetermina-
do de 30 segundos.Se puede cambiar la hora pulsando "Chl"
para confirmar el depdsito mediante "Up" y "down".

G. Configuracion de los pitufos
Apaga el motor y aprieta el "ch2" para activar o apagar
el sonido del pitido.

H. Calentamiento del contacto

En el Estado de funcionamiento, la parte metalica del
nucleo térmico del mango, toca el contactor de calenta-
miento sobre la computadora central, inmediatamente a 70
grados, y desciende automaticamente a la temperatura
establecida en 30 segundos.

I. Configuracion de calibracion de temperatura

Apague la maquinay mantenga presionada la tecla de
almacenamiento (CH3), luego encienda la alimentacién
al mismo tiempo Cambie para ingresar a lainterfaz de
calibracion de temperatura: presione la tecla A (ARRIBA),
aumente la temperatura, presione ¥ Presione (ABAJO)
para disminuir la temperatura. Después de la calibracion,
presione CH3 para confirmar la salida. temperaturaEl
rango de ajuste de grado es + 99.

Mantenimiento y usot /4NN

e Temperatura de la cabeza de hierro

Las temperaturas excesivas pueden debilitar la funcion de
la marca de hierro y, por consiguiente, se debe seleccionar la
temperatura mas baja posible.Esta capsula de hierro tiene
una buena resistencia a la temperatura y una temperatura
mas baja puede soldarse adecuadamente para proteger
elementos sensibles a la temperatura.

o limpieza

Las esponjas limpias deben utilizarse periédicamente
para limpiar las cabezas de hierro y, tras la soldadura, los
oxidos y carburos derivados de los residuos de soldadura de
las cabezas de hierro pueden dafiar las cabezas de hierro,
causar errores en la soldadura o reducir la capacidad de
conduccion térmica de las cabezas de hierro.

Durante un periodo prolongado de uso continuo de
hierro de hierro, cada lunes se desmontaran las cabezas de
hierro de la marca y se eliminaran los 6xidos para evitar
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dafos en las cabezas de hierro de soldadura y reducir la
temperatura.

o Cuando no se utiliza

Si no se utiliza hierro de hierro, no se puede mantener el
hierro en estado de alta temperatura durante largos perio-
dos de tiempo, lo que convierte el material de soldadura de
la marca en 6xidos, con lo que se reduce considerablemente
la capacidad de aislamiento térmico de la cabeza de hierro.

e Después del uso

Después de su utilizacién, el hierro de marca debera
estar recubierto con una nueva capa de estafio para evitar
la oxidacién causada por la marca de hierro.

B\ Mantenimiento

Inspection and cleaning soldering iron tip

Cuidado: no se deben quitar 6xidos de hierro con Lima.

1. Temperatura fijada en 250°C (482°F).

2. Cuando la temperatura se estabilice, se limpiaran las
cabezas de hierro con esponjas limpias y se inspeccionara el
Estado de las cabezas de hierro.

3. Si la parte de las chapas de hierro de la marca contiene
oxidos negros, se puede bafiar en una nueva capa de estafno
y aplicar una esponja de mar limpia a la cabeza de hierro de
la marca neta hasta que se haya eliminado completamente
el 6xido y se haya cubierto la nueva capa de estafio.

4. Si las marcas de hierro se deforman o se oxidan de
manera significativa, deben sustituirse por otras nuevas.

Cambio de nicleo

La base de soldadura utiliza un nucleo térmico integrado
a la soldadura, que se enfria con electricidad y se arranca
directamente del vigjo y se inserta en el nuevo.
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PyKOBOACTBO no I—
6e3onacHocTu

Mpn NOAKAOUYEHUN NCTOUHMKA NUTAHUA
Temnepatypa roJoBky nasanbHuka coctasaset 200 °
c-500°C/ 392 °F- 932°F

¢ He TporaﬁTe MeTannmyeckme 4yactm B6aunsm
rON0BKU NasanbHKKa.

e He UCnonb3ynTe NasAbHWUK B6AU3MK
OrHeomnacHoro npeameTa.

« TMpeaynpeaute Apyrux paboTHVKOB 3aBOAA,
UTO MasiNIbHUK OUYEHb XOKEH M MOXKET BbI3BaTb
onacHyto aBaputo. locne nepepsiBa Uan
nocne 3aBepleHuns paboTbl caegyet
OTK/IOUUTH MUTaHVE.

«  Mpwy 3aMeHe Nas/ibHUKa y3/1a UKn yCTpoMCTBa
OTKAtOUMTE MUTaHUE N OXNaAuTe ero 4o
KOMHaTHOW TeMnepaTypbl.

ANA 3aLMTbI OT MOBPEXAEHUA CBaPHbIX CTEHAOB U
obecneyeHuns 6esonacHocTn paboyen cpesbl,
[OJKHbBI COBNOAATLCA CIeAYHOLLVE YCNOBUA:

e He/b3A4 NCMNOJIb30BaTh NaANbHUK AnA pa6OTbI
BHe CBapku.

e He Hajo 6uTb NasNbHUK Ha pabouunn cTon,
4TO6bI OUMCTUTH OT OCTaTKa $ItoCa, KOTOPbIN
MOXET CUIbHO MOBPEANTb Nas/IbHUK.

* He Hago CaMOBOJIbHO MEeHATb NMaA/ibHUK.

e [Mpu 3amMeHe p,eTanel?l cnepyet ncnoib3oBaTtb
opurnHan opurnHana 3aBoja.

e He HaAo BJIaXHbIM MaANbHUKOM UAN NpU
BN1A>KHOCTU PYK €ro Heab34 UCMNOo1b30Bathb.

. MNpu cBapke AbIMUTCA, 3aBOJ JOJIXKEH
XOPOLLO NPOBETPUBAT.

e MNPV NCNONb30BaHUN NaaibHNKa HeNb3A
Aenatb HNYEro, 4YTo Morao 6bl NMPUYNHUTDL
Bpe/ 340pOBbO UKW NOBPEAUTb TeNy.
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I\ onvicaHve dyHKUMY

TepMmoperyvpytoLasn
CBA3b

TemneparTypHbiii
KOHTaKT
obnactb
oTobpaxeHus;

KOHLIEHTpaTOp

MeaHbIN
WéNK

ounwaroLiasn
rybka

KJIHOY XpaHeHna

MokasaTb KOHTPO/IbHYIO TabanLLy

S-E noepexaeHue FOBFILIEFO cepaeyHvka nan
ropsa4ero cepae4yHuka

H-R onacroe KopOTKOe 3amblkaHue PYKOSATKOM
WK cepzedHnKom

-t
H-U aHOManua HanpaxxeHusa

o Pexunm oXXnaaHua

-L MOJIOXKEHMWE MO LiebCuo

F-F pexxum PapeHrenTa

B\ napavetp npoaykumm

BXO/ZHOW HanpsbkeHue: AC110V 50/60Hz
AC220V 50/60Hz

MOLLYHOCTE 75W

AuanasoH TepMoperyampoBanma: 200
°C-500°C  392°F-932°F

I 23

MHCTPYKUMA MO
skcrnyatayn /A

A. naanbHuK

A. anIMeHaHVIeZ ryGKa OKMMaeTCs, a Bnara pacret. npu
MNCNosb30BaHUN ry60K CHa4dana MOKpas BOAa, a 3aTeM
BbICyLLIMBaAETCA. MHayue nasnbHWK 6y,CI,ET noBpexaeH.

B. coeanHeHmne
BHUMaHMe:Npu coeAnHEHUN 1 pa3pbiBe NasabHKKa,
MOMHUTE BbIK/IFOUUTL NUTaHWE, YTOBbI He NOBPEANTD MNaThl
LeTKM.
1. COeANHATL pblYaXKHOE YCTPOMCTBO C MasNbHUKOM.
2. NOCTaBUTb MasIbHYK Ha MOJIKY.
3. BcTaBbTe Wrencenb B Po3eTKy, NOMHUTE 3a3eM/ieHme.

C. TeMnepatypHas Hactpoiika u xpaHeHue

NoBbILEHME TeMnepaTypbl:

HaxKaB Ha knaBuLly "A" cpasy, ycTaHOBUTE TeMnepaTtypy
Ha 1 °C, a TemnepaTypHble napameTpbl yKa3bIBatoT Ha To,
UTO B OKHE MoKa3bIBaeTCs 3aJaHHas Temneparypa;

Ecnv HaxkaTue knaBuM " A" He NepeHOCUTCA MO KpanHewn
Mepe Ha O/IHy CeKyHAy, TO yCTaHaB/MBaeTCs Temnepatypa,
KoTOpas B6bICTPO NOBbILLIALTCA 40 TEX NOP, Noka He byaeT
ycTaHOoBNeHa Tpebyemas TemnepaTypa.

CHWKEHUe TeMnepaTtypbl:

npu HaxaTum knasuwm "V " TemnepaTtypa CHUXaeTca Ha
1 °C, a TeMnepaTypHbIl NapaMeTp yKasblBaeT Ha 3aJaHHYH0
Temnepartypy B OKHe;

Ecnun HaxkaTve knaBuwm " V" He nepeHoCUTCs No KpanHen
Mepe Ha O/IHy CeKyHAy, TO yCTaHaB/IMBaeTCA Temnepartypa,
KoTopas 6bICTPO CHUXaeTCA A0 Tex Nop, noka He byset
ycTaHOB/IeHa Tpebyemas Temnepatypa.

XpaHeHue:

nocsie TOro Kak 3HauyeHve napameTpa by/eT 3aBepLUeHo,
BbiGepuTe HYXHbI kaHan B "CH1", "CH2" n "CH3".
annTenbHoe HaxaTtue CH1 nosBosnAaeT coxpaHnThb
rnepecMoTpeHHble AaHHble Ha KaHane CH1. AHanornyHbim
06pa3om, AaHHble xpaHaTca B kaHanax CH2 nan CH3 B
TeyeHne NPOAO/KNTENLHOrO Nepuoja BpemeHmn ambo no
CH2, am6o no CH3.

BbIBOA;:

B TeX C/lyyasnx, Korga HEO6X0AMMO BbIBECTW AaHHble U3
namaTh, AOCTaTOYHO NpocTo HaxaTtb "CH1" (MeHee 1
CeKYHAbI) AN TOFO, YTOBbI COXPaHUTL 3TW AaHHbIe, U,
COOTBETCTBEHHO, /17 TOTO, UTO6bI BLIBECTU UX M3 NaMATK,
Haxxmute "CH2" nan "CH3".

D. koHBepcua Temnepatypbl no Lenbcuio n
dapeHrenty

1. Npun BbIKAHOUYEHUW peXnma, yAepXKnBas KnaBully
Harpesa, OTKpPbIBasA BbIK/IKOYaTE/lb, MOXXHO MEPEKN0YUTb
rpagyc ®apeHreinta;

2. NpW BbIKHOYEHUW pexunMa, yaep>XXunsas KnaBuly
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3KCrnayataymun

oXNnax/AeHuna, oTKpbiBasA BblkAOYaTeNb, MOXHO
nepekYnTLCA Ha rpagyc Lienbcus.

E. peXum oxxuaaHms
PyHKa HaxoAuTCcAa B COCTOAHUM MOKOA vepes 30 CeKyHA
nocsne TOro, Kak csapo4vHasa nnaTq)opma BCTYNMUT B pPeXnm

OXWAAHWA, 4TO NokasbiBaeT "-". npu yctaHoBke 6onee 300
°C (572 °F) coxpaHsaetca 300°C(572 °F) B Te4yeHue ABYX
MUHYT 1 200°C (392 x B pexxume oXugaHua npu
Temnepatype meHee 300°C (572 °F), npv 3ToM coxpaHseTca
200°C (392°F) B pexume oXunAaHusa A0 Tex nop, noka
pyKosTKa He ByAeT aBTOMaTUYeCKN BOCCTAHOB/IEHA.

F. yctaHOBNIeHMe BpemeHu 6e3aencTBus

nocsie BbIKAOYEHUA HaxMuTe kHonky CH1, uTo6bl
BKJIFOUUTb PEXUM, MO yMONUaHWIO Bpems 6e3aeicTBns
coctasnsfeT 30 CeKyHA. MOXHO U3MEHWUTb BpeMms, Haxas
kHorky "UP" n "DOWN", a 3atem HaxxmuTe kHonky "CHI"
AN NOATBEPXKAEHUA COXPaHEHMS.

G. ycTaHOBKa 3ymmepa
rnocne BblIKNIHOYEHUA BKAHOYUTb / BbIKJIOYNTb 3BYK
3ymMmmepa.

H. KoHTakT HarpeBaeTtca

B pabouyem COCTOAHUMN, MeTaNNNYeCKMe YacTu
cepAeyHVKa C pyuykomn Harpesa, YTobbl KOCHYTbCH
TemnepaTypbl KOHTaKTa Haj y3/10M, MTHOBEHHO HarpeBsaTh
70 rpapycos, yepes 30 cekyH/ aBTOMaTUYECKU CHU3UTb

Temnepartypy.

I. Hactpoiku kannbpoBKMu TemnepaTtypbl

BbiKtOUNTE MaLWHY W yaepXUBaiTe KtOY XpaHeHUs
(Ch3), 3aTem 04HOBPEMEHHO BKAKOYUNTE NUTaHMeE MepekatoyunTecs
AN BXOZAA B UHTEpenc kannbpoBkn TeMnepatypbl: HaXMUTe
Kknasuwy A (BBEPX), yennubTe Temnepatypy, Haxxmute
¥ CH3Haxmute (BHWN3), 4To6bI NOHU3NTL TEMNEPATYPY.
Mocne kannbposku Haxxmute CH3 ans noaTBEpPXAEHMSA
BbIXOAa. TeMnepaTtypa [lnanasoH peryanpoBKu cTeneHm
cocTaBnset = 99.

IR\ ;' rioz08atme

MCrnoJib3oBaHNe
©® TeMnepaTtypa roJIoBKu nasasibHUKa

noBblleHHas TemnepaTypa yMeHblaeT GYHKLMUIO
nas/ibHVKa, NO3TOMY C/esyeT Bbi6MpaTh MUHUMabHYO
Temnepatypy. IJTOT MasNbHUK UMEET XOPOLWY
CMOCOBHOCTL K BOCCTAHOB/IEHUIO TeMMnepaTypbl, HU3Kas
Temnepartypa Takxe MOXeT 6bITb JOCTaTOUHON CBaPKY,
4YTO6bI 3aWNTUTL YYBCTBUTENbHbIE K TEMMEpAType
3/IEMEHTbI.
® OYUCTKA

CleflyeT perynsipHo UCnoib3oBaTh rybKy Anst OUNCTKM
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3KCryatauma m I_
ncnoJib30BaHue

nasanbHUKa, NoCae CBapku OKUCbI U Kapbuabl, Nonyyaemble
13 OCTaTKOB Nas/bHWKa, MOTYT NOBPEANTb MasNbHUK,
Bbi3BaTb OWMUOKN CBapKU UNN YyMEHbWMUTH
TenoNPOBOAHOCTb FONIOBKM.

npu ANNTENbHOM HEMpepbiBHOM UCMONb30BaHUN
nasanbHWKa, cnesyeT pas B Hejento pasbem nasanbHUKa
ounLiaTh OT OKCUAA, YTOGbI MPeAoTBPaTUTL NOBPEXAeHVe
rONOBKU Mas/ibHVKa U CHU3WTb TemMrnepatypy.

©® Korja He ucnoJsibsyetcsa

6e3 NCcNoNb30BaHUA NassbHUKa HENb3A AepXaTb
nasnbHWK B COCTOAHWUW BbICOKOW TemnepaTypbl Ha
NPOTAXEHUN ANUTENILHOTO BPEMEHW, YTO npeBpalyaeT
CBapOUYHbIN GHOC Ha rONI0BKE NasNbHUKa B OKCUZA, YTO
3HAUMTENIbHO CHMKAET TeMNI0NPOBOAHOCTL NasibHMKa.

® nocJsie UcnoJib3oBaHuA

nocne npuMeHeHusa caepyet obmaszaTtb nasanbHUK,
HaHEeCTV HOBbIV CNOW oJsioBa, uTo6bI npeaoTBpaTnTb
OKUC/IeHWE TOI0BKW MasibHUKa.

yxop /AN

KOHTPOanbIﬁ nas/ibHUK
/\ BHUMaHMe:HeNb3s yAaNATb OKCWA Ha FONOBKeE NasbHUKa
HanUALHUKOM.

1. ycTaHOBNeHHaa TemnepaTtypa coctaenset 250
rpaaycos no Llenbcuto (482 rpagyca no ®apeHrewnty).

2. nocne ctabunamsauum TemnepaTtypbl NasNbHUK
oumMLLAETCs ryGKOW 1 NPOBEPSETCS COCTOSHME NasbHUKA.

3. ecnv onoBAHHas rpaduToBas rpaduToBas rpapuToBas
rpadputoBas rpaputoBas rpaputoBan rpadpuToBas
rpaputoBas Hocosas rpapuTosas Hocosasa rpaduTosas
HocoBas rpadumToBas HocoBaa rpadpuToBas HocoBas
rpaduToBas HOCOBas NeTaTe/IbHOro anmnapara MoXeT 6biTb
NOKpPbITa HOBbIM OJIOBAHHbLIM C/10€M, a 3aTeM - unucTon
rybkon, noka He 6yeT NONHOCTbLIO yAaneHa OKUCh, a 3aTem
- HOBbIM C/IOEM.

4. B cnyyae gepopMaLmmn roNoBKM NasabHUKa UNn ee
NPOV3BOAHON HEOHXOANMO 3aMEHUTL HOBbIM.

3amMeHa TenJIoBbiX cepAevyHNKoOB

STOT CBAPOUYHbI CTON UCMO/Ib3YeT TeMNOBbIAENAOLMA
CTepXXeHb, HTErpUPOBaHHbIN C CBAPHOW roI0BKON, nocse
OTK/NIFOUEHNA OT 3NeKTPOCHabXeHNA oxnaxseHus
HernocpeACTBEHHO BbITALLMTb CTapblii, BCTaBUTL HOBBIN.
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