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Warranty

OK International warrants the MX-500 System against any defects in materials or
workmanship for four (4) years from the date of purchase by the original owner. This
Warranty excludes normal maintenance and shall not apply to any opened, misused,
abused, altered or damaged items. If the product should become defective within the
warranty period, OK International will repair or replace it free of charge at its sole option.
The repaired or replacement item will be shipped, freight prepaid, to the original
purchaser. The warranty period will start from the date of purchase. If the date of
purchase cannot be substantiated the date of manufacture will be used as the start of
the warranty period.

Please visit OK International’s web page (www.metcal.com) or contact your local
Metcal representative where you will find available information on systems,
accessories, technical notes, and more.
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Ambient Operating Temperature

SYSTEM SPECIFICATIONS
10 - 40°C

Maximum Enclosure Temperature 55°C

Input Line Voltage

Input Line Frequency
Output Power (Max.)

Output Frequency

Power Cord 3-Wire
Dimensions w x d x h
Certification / Marking
Surface Resistivity
Tip-to-Ground Potential
Tip-to-Ground Resistance
Idle Temperature Stability
Hand-piece Cable Length
Hand-piece Connector

90 - 130 VAC (-11), grounded circuit

190 - 260 VAC (-21), grounded circuit

50/60 Hz

40 Watts max. Per channel at 22°C ambient
temperature

13.56 MHz

183cm (18/3”) SJT

13.5cm (5.3") x 11.9cm (4.7”) x 24.1cm (9.5”)
cTUVus, CE

10° - 10° Q/in

<2mV

<2 ohms

+ 1.1°C in still air

L=122cm (48”), burn proof, ESD safe

F connector
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SYSTEM DESIGN AND TECHNOLOGY OVERVIEW

The MX-500 Series is a precision, high-power soldering system with dual
switchable ports. It is the newest design of the market leading Metcal soldering
systems. It adds new ergonomic hand-pieces, a new built in power meter, 40 watts
of power and includes SmartHeat® Technology for quick response and precise
control.

. SMARTHEAT® TECHNOLOGY

No Calibration Required

Each cartridge is equipped with a self-regulating heater which ‘senses’ its own
temperature and closely maintains its pre-set idle temperature for the life of the
heater-tip; all controlled by OK International’s proprietary SmartHeat® Technology.
The tip temperature is determined by the inherent metallurgical properties of the
heater; no external adjustment or equipment is required. This eliminates spikes
and transients associated with electrically switched elements found in conventional
soldering irons. The integrated power indication meter actively monitors power
delivered to the tip as it varies in direct response to the thermal load. The power
indication meter requires no calibration, because it is monitoring an active
feedback loop. Please feel free to contact your OK International representative with
any questions.

Those companies or individuals requiring periodic verification of system
performance may do so in the following ways:

. Measure the performance of the system in ‘time required to solder a defined
number of loads’, or

. Measure tip idle temperature as it equates to this performance.
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a.

POWER SUPPLY OVERVIEW
POWER SUPPLY FEATURES
1. AUTO SHUT-OFF

Like the STSS-PS2E, the MX-500P is equipped with a ground sensing
feature. The AMBER LIGHT illuminates when there is any break in the
ground. To reset, turn the power supply off and back on. If the ground has
not been re-established, the power supply will remain off.

2. TIME-OUT FEATURE

Your MX-500P comes with a time-out feature designed to maximize the life of
your tip cartridges. The time-out feature works by detecting a load difference
at the tip and sensing whether the tip cartridge has been used during the past
25-30 minutes. If no load change is sensed, the power supply shuts off. This
is indicated by the GREEN LIGHT going off. To reset, turn the power supply
off and back on.

3. OVERRIDE SWITCH

Because the time-out feature works off a load difference, sometimes the
power supply may not sense very light loads. If, for instance, an operator is
soldering 30 gauge wire with an STTC-522 (no sponge wipe), the power
supply may shut down after 30 minutes. To ensure operator satisfaction,
Metcal has equipped the MX-500P with an OVERRIDE SWITCH. To
disengage the time-out feature, unscrew the set screw several turns with the
provided Allen wrench. To re-engage, turn off the power supply and screw
the set screw clockwise until it feels tight. When the power supply is turned
back on, the time-out feature will be restored.

Power Switch

Green Light

Amber Light

Output

Output Selector

Output




4. CARTRIDGE OVERVIEW
a. About Metcal Cartridges

The soldering and rework cartridges are constructed with a tip, heater, coil,
connector and shaft. This assembly is designed for precision and long life provided
that the proper tip care procedures are followed. (See Section 8)
Selecting a cartridge depends on the following variables

. Need for access

. Type of solder

. Size and mass of load

. Componenet type
The correct choice of cartridge will result in an optimized soldering process. Here
are some of the considerations for selecting the soldering or rework cartridge.

b. Choosing the Correct Tip Geometry

Metcal cartridges come in a wide variety of tip geometries and temperature ranges
(for a complete up to date listing, visit our website (www.metcal.com) for more
information). These tip geometries cover a broad range of tasks from delicate
precision work to heavy ground plane soldering.

Correct

Too Small Too Large
Solder/Rework Thru-hole

e |
a

Correct

Too Too Large

Desolder Thru-hole

1. Pick a tip that maximizes contact area between the solder joint and tip.
Maximizing contact area gives the most efficient heat transfer, producing
high quality solder joints quickly.

2. Pick a tip that allows good access to the solder joint. Shorter tip lengths
allowquicker response. Longer or angled tips may be needed for soldering
densely populated boards.

3. Pick the lowest temperature tip cartridge that will accomplish the task. This
minimizes the potential for thermal damage. The temperature series is
marked on the shaft of the Heater Tip. (See page 8 for more Information)



c. Choosing the Correct Temperature Series

Each cartridge is specially designed for high power delivery, which means that you
can often solder with a Metcal cartridge at a temperature 100°F (40°C) or more
lower than with a conventional soldering iron. Since Metcal tip cartridges sense
thermal loads and respond to them, you need only approximate the size of the
loads you will be working with. Start with a lower temperature, going to a higher
temperature only when necessary.

CARTRIDGE CONSTRUCTION AND IDENTIFICATION

Connector Z{;
AP
Coil Assembly ﬂb”f
Y
Shaft ‘///

Magnetic Shield

Heater

LOT

1717

Lot Code

SMTC-X60

Consult Temperature
Series Chart

d. Temperature Series Chart

Application X=Series STTC SMTC UFTC PTTC TATC STDC
High Thermal 500

Sensitivity Series 5 5 >

Moderate

Thermal 860.0 0 0 6 6 0
Sensitivity eries

Moderate 700

Thermal Mass Series 1 ! F ! !
High Thermal 800

Mass Series 8 8 8 8

Note: Not all temperature series available for some styles. Please consult Metcal’s
webpage (www.metcal.com) or catalog for a complete listing.
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5. OPERATION
a. INITIAL SETUP
1. Connect hand-piece(s) to power unit output connector(s).
2. Insert your selected cartridge into the hand-piece.
3. Push the cartridge all the way until it seats.

. For TATC cartridges, align the flat side of the cartridge shaft with the
opening in the handle. Push in the cartridge until it seats. The
cartridge is fully seated when the insertion mark is flush with the
handle. Do not push past this mark. Repeat for second cartridge.

Place hand-piece(s) into associated workstand(s).

Add distilled water to workstand sponge (sulfur free) if equipped.

Plug the power cord into a grounded wall socket of the rated input line

voltage.

7. To turn the unit “ON”, push the power switch. NOTE: Unit must be
grounded, otherwise it will not work. Unit will not work in an electrical
network where an isolation transformer has been used.

8. Select the desired output using the output selector switch.

ook~

b. REPLACING ALL TIP CARTRIDGES

1. Make sure the system is turned off.

2. Pull out the cartridge using the Cartridge Removal Pad (MX-CP1). NOTE:
THE TIP CARTRIDGE MAY BE HOT. DO NOT USE METAL TOOLS
(PLIERS, ETC) TO REMOVE CARTRIDGES!

Push a new cartridge into the handle.

Place hand-piece(s) into associated work stand(s).

Push the power switch “ON”. The new cartridge will heat up to temperature
quickly.

c. MX-PTZ AND TALON OPERATION

s

1. Clean, and then tin tips well once heated.
Ensure tips contact all leads on device, either
the bevel or straight portion of the tip can be
used. Use solder across the leads to create a
Thermal Bridge.

3. Squeeze tool. Wait for all leads to reflow.

4. Maintaining pressure, lift component.

Thermal Bridge

d. MX-PTZ TIP ALIGNMENT

6. APPLICATION NOTES:
a. EXTENDING TIP LIFE

1. Each day, remove, inspect, and clean the cartridge shaft and handle using
denatured alcohol and a clean cloth. Stubborn flux deposits on the shaft (and
on the entire SMTC, PTTC & TATC tip) can be removed using a brass brush.

2. After you turn on the system, and each time you return the tip to the holder,
apply solder to the tinned surfaces of the tip. The solder protects the tip from
oxidation and prolongs the life of the tip.

3. Select the lowest temperature series tip cartridge that will do the job. Lower
temperatures decrease tip oxidation and are easier on the components being

6



joined.

4. Use fine point tips only when necessary. The plating on fine precision tips is
less durable than the plating on larger tips.

5. Do not use the tip as a prying tool. Bending the tip can cause the plating to
crack, shortening tip life.

6. Use the minimum activation flux, appropriate to solder type, as necessary to
do the job. Higher activation flux is more corrosive to the tip plating.

7. When making a solder connection, apply fresh solder to the items being
joined, not to the hot soldering tip.

8.  Switch the system off when not in use.

9. Do not apply pressure to the tip. More pressure does not equal more heat. To
improve heat transfer, use solder to form a thermal bridge between the tip and
the solder joint.

10. Clean the tip on a clean, damp sponge or a coiled brass cleaner -- not on a
rag or dirty, dry sponge.

b. DETINNED TIPS
If a tip is not wetting with solder then it is detinned. This exposes the plating to
oxidation and substantially degrades the heat transfer efficiency of the tip.
Detinning is caused by:
. Failure to keep the tip covered with fresh solder during idling periods.
. High tip temperatures.
. Lack of sufficient flux in soldering operations.
. Wiping the tip on dirty or dry sponges and rags. (Always use a clean,
damp, industrial grade, sulfur-free sponge or brass sponge)
. Impurities in the solder or on the surfaces to be soldered.
NOTE: Detinned tips are preventable with proper daily care!

c. CHOOSING THE CORRECT TIP CARTRIDGE AND GEOMETRY

MULTI-LEAD PACKAGES

Multi-lead components can be drag soldered using Metcal hoof-tip cartridges. Tin
the working face of the tip with solder and gently drag it across the array of leads.
SMT REMOVAL

First, measure the dimensions of your component, then, use the SMTC charts
that are available from Metcal's web page (www.metcal.com) to match
component and tip dimension.



7. BASIC TROUBLESHOOTING GUIDE

Problem: Solder hand-piece tip cartridge does not heat up.

1. Replace tip cartridge.

2. If problem persists, replace hand-piece with known good hand-piece and insert
new cartridge.

3. If cartridge heats up, replace non-functioning hand-piece.

Problem: Low power operation of the unit.

Check input power to the unit. The unit can draw up to 10A of current at 110V.

Do not plug into power sources such as power strips that are rated less than 10A.
Multiple high current devices plugged into the same electrical circuit can cause low
power operation, distribute high current devices among multiple circuits or increase
the electrical circuit capacity.

AWARNING

With power applied, the tip temperature can be > 300°C. Failure to observe the following

precautions may lead to injury to users or damage the equipment:
. Do not touch any metallic parts of the hand-piece

Do not use near flammable items

Do not use unit for any function other than described in this manual

Use only genuine Metcal replacement parts

Use in a well ventilated area or with fume extraction

Do not use the equipment with wet hands

Connect only to properly grounded outlets to prevent risk of electric shock.

Always place hand-piece back into the work stand to prevent accidental

burning of oneself or surrounding objects.

. This appliance is not intended for use by persons (including children) with
reduced physical, sensory or mental capabilities, or lack of experience and
knowledge, unless they have been given supervision or instruction concerning
use of the appliance by a person responsible for their safety.

. Children should be supervised to ensure that they do not play with the
appliance.

8. Safety

Although the systems offer superior EOS (Electrical Overstress) protection, periodic
checks of the instrument cord should be incorporated into standard operator
maintenance procedures.

Waste Electrical and Electronic Equipment Directive - WEEE (2002/96/EC).

When this product is no longer required, if it cannot be re-used,
we ask our customers not to dispose of it as unsorted municipal
waste but to appropriately recycle the product. In Europe, please
contact your OK International distributor who can advise the
recycling options available (www.metcal.com).
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Garantie

OK International gewahrt auf Gerate vom Typ MX-500 eine Garantie gegen Material-
und Konstruktionsfehler von vier (4) Jahren ab dem Datum des Kaufs durch den
Erstbesitzer. Diese Garantie schlie3t die normale Wartung aus und gilt nicht fur
gedffnete, unsachgemal oder zweckentfremdet verwendete, modifizierte oder
beschadigte Gerate. Wenn innerhalb des Garantiezeitraums Mangel am Produkt
auftreten, repariert oder ersetzt OK International es kostenlos nach eigenem Ermessen.
Das reparierte oder ersetzte Gerat wird frachtfrei an den urspringlichen Kaufer
geschickt. Der Garantiezeitraum beginnt ab Zeitpunkt des Kaufs. Wenn das Kaufdatum
nicht nachgewiesen werden kann, gilt das Herstellungsdatum als Beginn des
Garantiezeitraums.

Bitte besuchen Sie die Webseite von OK International (www.metcal.com) oder
wenden Sie sich an lhren Metcal-Vertreter vor Ort. Dort finden Sie Informationen
liber Systeme, Zubehor, technische Hinweise und vieles mehr.



1.

SYSTEMSPEZIFIKATIONEN

Umgebungstemperatur bei Betrieb 10-40°C

Maximale Gehausetemperatur 55 °C

Netzspannung 90 - 130 V ~ (-11), geerdet
190 - 160 V ~ (-21), geerdet

Netzfrequenz 50/60 Hz

Max. Leistungsabgabe. Max. 40 W je Kanal bei 22 °C
Umgebungstemperatur

Ausgangsfrequenz 13,56 MHz

Netzkabel, 3-adrig 183 cm (18/3 Zoll) SJT

Abmessungen B x T x H 13,5 cm (5,3 Zoll) x 11,9 cm (4,7 Zoll) x 24,1 cm (9,5 Zoll)

Zertifizierung/Kennzeichnung cTUVus, CE

Spannung Létspitze zu Masse <2mV

Widerstand Lotspitze zu Masse <2 Ohm

Leerlauftemperaturstabilitat + 1,1 °C bei ruhiger Luft

Lange des Létgriffelkabels L =122 cm (48 Zoll), brandsicher, ESD-
geschutzt (gegen elektrostatische Entladung)

Létgriffelanschluss F-Anschluss

2. KONSTRUKTION UND TECHNOLOGIE DES SYSTEMS

Bei der Serie MX-500 handelt es sich um ein Hochleistungs-Lotsystem mit héchster
Prazision und zwei umschaltbaren Anschlissen. Es ist das neueste Modell der
marktfuhrenden Metcal-Lotsysteme. MX-500 ist mit neuartigen ergonomischen
Loétgriffeln, einer neuen integrierten Leistungsanzeige, 40 Watt Leistung und
SmartHeat® Technologie fir schnelles Ansprechen und prazises Arbeiten
ausgestattet.

. SMARTHEAT® TECHNOLOGIE

Keine Kalibrierung erforderlich

Jede Patrone enthdlt ein selbstregulierendes Heizelement, das die eigene
Temperatur ‘erkennt’ und seine voreingestellte Leerlauftemperatur fiir optimale
Standzeit streng einhalt. All dies wird von der exklusiven SmartHeat® Technologie
von OK International gesteuert. Die Spitzentemperatur wird durch inharente
metallurgische Eigenschaften des Heizelements bestimmt. Einstellungen oder
Zubehér sind nicht erforderlich. Dies eliminiert Spitzen und Ubergénge im
Zusammenhang mit elektrisch geschalteten Elementen in herkémmlichen
Létkolben. Die integrierte Leistungsanzeige uberwacht selbsttatig die je nach
thermischer Belastung an die Spitze abgegebene Leistung. Die Leistungsanzeige
erfordert keinerlei Kalibrierung, da die Messung in einer aktiven
Ruckkopplungsschleife ablauft. Bitte wenden Sie sich mit allen Fragen an lhren OK
International-Vertreter.

Fir eine regelmaRige Uberprifung der Systemleistung gehen Sie bitte
folgendermafen vor:

. Messen Sie die Leistung des Systems als ‘erforderliche Zeitdauer zum Loten
einer festgelegten Werkstiickanzahl’ oder

. Messen Sie die Leerlauftemperatur der Spitze (sie ist der Leistung proportional).

10



3. STROMVERSORGUNG
a. MERKMALE

4. AUTOMATISCHE ABSCHALTUNG
Das MX-500P ist ebenso wie das STSS-PS2E geerdet, und die GELBE
LEUCHTDIODE leuchtet auf, wenn die Erdung an irgendeiner Stelle unterbrochen
ist. Schalten Sie in diesem Fall das Gerat aus und wieder ein. Wenn weiterhin
keine Erdung vorliegt, bleibt das Gerat abgeschaltet.

5. ZEITABSCHALTUNG
Das MX-500P ist mit einer Zeitabschaltung zur Verlangerung der Lebensdauer der
Lotpatronen bestlickt. Die Zeitabschaltung stellt Lastschwankungen an der
Létpatrone fest und merkt, wenn die Létpatrone 25 bis 30 Minuten lang nicht
benutzt worden ist. Wenn keine Schwankungen festgestellt werden, schaltet die
Stromversorgung ab. Dies wird durch eine GRUNE LEUCHTDIODE angezeigt.
Schalten Sie das Gerat vor der nachsten Benutzung aus und wieder ein.

6. UBERBRUCKUNGSSCHALTER
Da die Zeitabschaltung durch Lastschwankungen ausgelést wird, kann die
Stromversorgung sehr schwache Belastungen manchmal nicht erkennen kann.
Wenn z.B. die Drahtstarke 30 mit einer STTC-522 verl6tet wird, kann die
Stromversorgung nach 30 Minuten abschalten. Zwecks Aufrechterhaltung des
Betriebs unter solchen Bedingungen hat Metcal das MX-500P mit einem
UBERBRUCKUNGSSCHALTER ausgestattet, mit dem die Zeitabschaltung durch
mehrmaliges Drehen der Stiftschraube mit dem beiliegenden Inbusschliissel
gegen den Uhrzeigersinn deaktiviert werden kann. Schalten Sie zum erneuten
Aktivieren der Zeitabschaltung die Stromversorgung aus, und drehen Sie die
Schraube im Uhrzeigersinn ein, bis Sie leichten Widerstand fiihlen. Beim erneuten
Einschalten der Stromversorgung ist dann auch die Zeitabschaltung wieder
aktiviert.

7l

G AL ) s

Netzschalter

Griines Licht

Gelbes Licht

Ausgang

Ausgangswahl

Ausgang
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4. LOTPATRONEN
a. Metcal-Loétpatronen

Die L6t- und Rework-Patronen umfassen Spitze, Heizelement, Spule, Anschluss
und Schaft. Die Patronen bieten bei richtiger Pflege der Spitze héchste Prazision
und Standzeit (siehe Abschnitt 8).
Die Auswahl der geeigneten Létpatrone hangt von folgenden Faktoren ab:

. Zuganglichkeit

. Art der Lotung

. GroRe und Masse des Lotmittels

. Bauteil
Eine sorgfaltige Auswahl der Létpatrone gewahrleistet einen optimalen Létvorgang.
Einige Uberlegungen zur Auswahl einer geeigneten L6t- bzw. Rework-Patrone.

b. Auswahl der passenden Spitzengeometrie

Fir Metcal-Létpatronen gibt es eine breite Auswahl an Spitzengeometrien und
Temperaturbereichen. Eine aktuelle und vollstandige Liste finden Sie auf unserer
Website (www.metcal.com). Es gibt Spitzengeometrien fir die unterschiedlichsten
Anwendungen, von filigraner Prazisionsarbeit bis hin zu schweren Bodenplatten.

Korrekt Zu klein Zu grof
Lotauge fiir Loten/Rework

e |
a

Korrekt Zu klein Zu grof

Lotauge zum Entloten

. Wahlen Sie eine Spitze mit groBtmoglichem Kontaktbereich zwischen
Lotstelle und Spitze. Ein groBer Kontaktbereich gewahrleistet eine gute
Wamelbertragung und somit schnellere und bessere Lotergebnisse.

2. Wahlen Sie eine Spitze, die einen guten Zugang zur Loétstelle ermdglicht.
Kirzere Spitzen erlauben schnelleres Arbeiten. Langere oder angewinkelte
Spitzen kénnen bei dicht bestlickten Leiterplatten erforderlich sein.

. Wahlen Sie die Lotpatrone mit dem niedrigsten Temperaturbereich, der fur
die L6tung maoglich ist. Damit senken Sie das Risiko von Hitzeschaden. Der
Temperaturbereich ist auf dem Schaft der Heizelementspitze angegeben
(Naheres auf Seite 8).

w
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c. Auswahl der Serie mit der passenden Temperatur

Jede Metcal-Lotpatrone ist speziell auf hochste Leistungsabgabe optimiert. Damit
kénnen Sie haufig schon bei Temperaturen arbeiten, die um 40 °C oder mehr unter
der bei herkdmmlichen Lé&tkolben erforderlichen Temperatur liegen. Da Metcal-
Létpatronen die thermische Belastung erkennen und sich darauf einstellen, missen
Sie die Grole des verwendeten Létmittels nur ungefahr bestimmen. Beginnen Sie
zunachst bei niedriger Temperatur und steigern Sie diese erst bei Bedarf allmahlich.

KONSTRUKTION UND BEZEICHNUNG DER PATRONE

P
Anschluss gj; 74

4

Spuleneinheit —@

\

Schaft v

Magnetische
Abschirmung

Heizelement

LOT 1212 SMTC-X60

Temperaturtabelle
(Serie)

d. Temperaturen (Serien)

Anwendung X = Serie STTC SMTC UFTC PTTC TATC STDC
Hohe thermische Serie 5 5 5
Empfindlichkeit 500

Mittlere .

thermische S6%r(|)e 0 0 6 6 0
Empfindlichkeit

Mittlere .

thermische S7%r(l)e 1 1 F 7 1
Masse

Hohe thermische Serie

Masse 800 8 8 8 8

Hinweis: Bei einigen Ausfiihrungen sind nicht alle Temperaturen (Serien) erhaltlich.
Eine vollstéandige Liste finden Sie im Katalog oder auf der Metcal-Webseite
(www.metcal.com).

13



. BETRIEB
a. ERSTEINRICHTUNG

1.
2.
3.

8.

SchlieBen Sie die Loétgriffel an die Ausgangsanschliisse des Stromgerats an.

Fihren Sie die ausgewahlte Lotpatrone in den Létgriffel ein.

Schieben Sie die Létpatrone ganz ein.

* Bei TATC-Patronen richten Sie die flache Seite des Létpatronenschaftes an
der Offnung im Griff aus. Schieben Sie die Létpatrone ganz ein. Die
Lotpatrone ist ganz eingeschoben, wenn die Einschubmarkierung mit dem
Griff Ubereinstimmt. Nicht Uber diese Markierung hinaus einschieben.
Wiederholen Sie den Vorgang mit der zweiten L&tpatrone.

Stellen Sie den/die Létgriffel in den/die entsprechenden Arbeitsstéander.

Benetzen Sie den Schwamm des Arbeitsstédnders (falls vorhanden) mit

destilliertem Wasser (schwefelfrei).

Stecken Sie das Netzkabel in eine Schukosteckdose mit der angegebenen

Netzspannung ein.

Driicken Sie den Netzschalter, um das Gerat einzuschalten. HINWEIS: Das

Gerat muss geerdet sein, andernfalls lasst es sich nicht einschalten. Das

Gerat funktioniert nicht an einem Stromnetz mit Trenntrafo.

Wahlen Sie an der Ausgangswahl den gewiinschten Ausgang.

b. AUSTAUSCHEN ALLER SPITZENPATRONEN

1.

2.

ok w

Schalten Sie das Gerat aus.

Ziehen Sie die Loétpatrone mithilfe der Unterlage zur Létpatronenentfernung
(MX-CP1) heraus. HINWEIS: DIE SPITZE DER LOTPATRONE KANN SEHR
HEISS SEIN. LOTPATRONEN NICHT MIT METALLWERKZEUGEN (ZANGE
0. A.) ENTFERNEN!

Schieben Sie eine neue Lotpatrone in den Griff ein.

Stellen Sie den/die Létgriffel in den/die entsprechenden Arbeitsstéander.
Schalten Sie den Netzschalter auf “ON” (Ein). Die neue Létpatrone heizt sich
sehr schnell auf Betriebstemperatur auf.

c. MX-PTZ UND TALON

Saubern und verzinnen Sie die Spitzen nach dem
Aufheizen.

Die Spitze muss alle Leiterstifte des Gerats
beriihren, dabei lasst sich der konische oder auch
der gerade Bereich der Spitze verwenden.
Erzeugen Sie mithife des Lotmittels eine
thermische Briicke zwischen den Leiterstiften. Thermische Briicke
Driicken Sie das Létwerkzeug. Warten Sie, bis alle

Leiterstifte aufgeschmolzen sind.

Halten Sie den Druck aufrecht, anschliefend heben Sie das Bauteil ab.

d. SPITZENAUSRICHTUNG BEIM MX-PTZ

14



. ANWENDUNGSHINWEISE:
a. LANGERE SPITZENSTANDZEIT

1.

10.

Entfernen Sie taglich Schaft und Griff der Loétpatrone und kontrollieren und
reinigen Sie diese mit denaturiertem Alkohol und einem sauberen Tuch.
Hartnackige Flussmittelriickstande auf dem Schaft (und der ganzen SMTC-,
PTTC- und TATC-Spitze) kdénnen Sie mit einer Messingborstenbirste
entfernen.

Behandeln Sie nach dem Anschalten des Systems und nach jedem
Wiedereinsetzen der Spitze in den Halter die verzinnten Flachen der Spitze
mit Lotmittel. Das Lotmittel schiitzt die Spitze vor Oxidation und verlangert ihre
Standzeit.

Wahlen Sie die Létpatrone mit dem niedrigsten Temperaturbereich, der fir die
Létung mdoglich ist. Niedrigere Temperaturen verringern Oxidation an der
Spitze und sind weniger belastend fiir die zu verbindenden Bauteile.
Verwenden Sie Loétspitzen mit Prazisionsspitze nur, wenn es erforderlich ist.
Die Beschichtung von Prazisionsspitzen ist weniger haltbar als die groRerer
Spitzen.

Verwenden Sie Lotspitzen niemals als Hebelwerkzeug. Ein Biegen der Spitze
kann Risse in der Beschichtung hervorrufen und die Spitzenstandzeit
verkirzen.

Verwenden Sie so wenig Aktivierungsflussmittel wie fir das jeweilige Létmittel
moglich. GréRere Mengen Aktivierungsflussmittel wirken starker korrodierend
auf die Spitzenbeschichtung.

Bringen Sie das Loétmittel nur auf die zu verbindenden Bauteile auf, nicht auf
die heilRe Lotspitze.

Schalten Sie das System bei Nichtverwendung aus.

Uben Sie keinen Druck auf die Spitze aus. Mehr Druck bedeutet nicht mehr
Hitze. Wenn Sie die Warmelbertragung verbessern méchten, bilden Sie eine
thermische Briicke aus Létmittel zwischen Spitze und Létstelle.

Saubern Sie die Spitze auf einem sauberen feuchten Schwamm oder mit einer
Messingblrste -- nicht mit einem Lappen oder schmutzigen und trockenen
Schwamm.

b.ENTZINNTE SPITZEN

Wenn eine Spitze kein Lotmittel annimmt, so ist sie entzinnt. In diesem Fall
kann die Beschichtung oxidieren, was die Warmelbertragung der Spitze
erheblich beeintrachtigt. Entzinnen wird verursacht durch:

. Unzureichende Benetzung der Spitze mit frischem L&tmittel bei Nichtgebrauch.

. Zu hohe Spitzentemperatur.

. Unzureichend Flussmittel bei Lotarbeiten.

. Reinigen der Spitze auf schmutzigen oder trockenen Schwammen oder
Lappen (immer trockenen und sauberen, schwefelfreien Schwamm bzw.
Messingschwamm verwenden).

. Verunreinigungen des Létmittels oder der Létstelle.

HINWEIS: Ein Entzinnen der Spitzen kann durch tdgliche PflegemaBnahmen

vermieden werden!

c. AUSWAHL DER PASSENDEN SPITZENPATRONE UND -GEOMETRIE

BAUTEILE MIT VIELEN LEITERSTIFTEN

Bauteile mit vielen Leiterstiften kdnnen mit Metcal-L6tpatronen mit Hufspitze per
Ziehldten geldtet werden. Benetzen Sie die Spitze vorne mit Létmittel und ziehen
Sie sie vorsichtig Uber die Leiterstifte.

ENTFERNEN VON SMT

Messen Sie als Erstes |hr Bauteil aus und bestimmen Sie dann anhand der
SMTC-Tabellen von der Metcal-Webseite (www.metcal.com) die passende
Spitzenabmessung.
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7. GRUNDLEGENDE PROBLEMBEHEBUNG
Problem: Létpatrone wird nicht heil.
1. Loétpatrone austauschen.
2. Wenn das Problem weiter besteht, tauschen Sie den Lotgriffel durch einen als
funktionierend bekannten Lotgriffel aus und setzen Sie eine neue Létpatrone ein.
3. Falls diese Lotpatrone heil wird, ersetzen Sie den nicht funktionierenden
Létgriffel.

Problem: Niedrigstrombetrieb des Gerats.

Prifen Sie den Stromeingang des Gerats. Das Gerat kann bis zu 10 A Spannung
bei 110 V aufnehmen.

Keine Stromquellen wie Steckerleisten mit weniger als 10 A Nennstrom verwenden.
Das AnschlieRen mehrerer Hochspannungsgerate an einem Stromkreis kann zu
Niedrigstrombetrieb flihren. Schlielen Sie daher Hochspannungsgerate an
verschiedenen Stromkreisen an, oder erhéhen Sie die Stromkreiskapazitat.

8. Sicherheit

AWARNUNG

Bei eingeschaltetem Strom kann die Temperatur der Loétspitze 300 °C oder mehr
betragen. Werden die folgenden Vorsichtsmalnahmen nicht beachtet, kann dies zu
Verletzungen des Bedieners oder Beschadigungen am Gerét filhren:

. Berlhren Sie keine Metallteile des Lotgriffels.

. Verwenden Sie das Gerat nicht in der Nahe von brennbaren Gegenstéanden.

. Verwenden Sie das Gerat nur fur die in diesem Handbuch beschriebenen
Zwecke.

. Verwenden Sie nur Original-Ersatzteile von Metcal.

. Verwenden Sie das Gerat in einem gut belifteten Bereich, ggf. mit
Rauchabsaugung.

. Fassen Sie das Gerat nicht mit nassen Handen an.

. SchlieBen Sie das Gerat nur an ordnungsgemaf geerdete Steckdosen an, um
Stromschlage zu vermeiden.

. Stellen Sie den Létgriffel immer in den Stander zuriick, damit Sie sich nicht
aus Versehen verbrennen oder sich in der Nahe befindliche Gegensténde
entziinden.

. Dieses Gerat ist nicht zur Verwendung durch Personen (einschlieBlich Kinder)
mit verminderten korperlichen, sensorischen oder geistigen Fahigkeiten oder
mit Mangel an Erfahrung und Kenntnissen bestimmt, es sei denn, sie werden
von einer Person, die fiir ihre Sicherheit verantwortlich ist, beaufsichtigt oder
hinsichtlich des Gebrauchs des Gerats unterwiesen.

. Kinder sind zu beaufsichtigen, um sicherzustellen, dass sie nicht mit dem
Gerét spielen.

Obwohl die Systeme mit einem hochwertigen elektrischen Uberlastschutz (EOS-Schutz)
ausgestattet sind, muss bei den Ublichen WartungsmalRnahmen auch die
Apparateschnur in regelmaRigen Abstanden gepriift werden.

Richtlinie iiber Elektro- und Elektronik-Altgerdte - WEEE (2002/96/EC).

Wenn das Produkt nicht mehr benétigt wird und auch nicht wieder
verwendet werden kann, bitten wir unsere Kunden, es nicht als
unsortierten Hausmdll zu entsorgen, sondern ordnungsgemaft dem
Recycling zuzufihren. In Europa wenden Sie sich bitte an lhren OK
International-Handler, der Sie Uber die zur Verfligung stehenden
Recycling-Méglichkeiten informieren kann (www.metcal.com).
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Visitez le site Web d’OK International (www.metcal.com) ou contactez votre
représentant Metcal pour trouver, entre autres, des informations sur les systémes,

les accessoires et les notes techniques.
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1.

CARACTERISTIQUES DU SYSTEME

Température de fonctionnement 10a40°C

Température maximale du boitier 55°C

Tension d’alimentation 90-130 VCA (-11), circuit relié a la terre
190-260 VCA (-21), circuit relié a la terre

Fréquence d’alimentation 50/60 Hz

Puissance de sortie (max.) 40 W max. par canal a température ambiante de 22 °C

Fréquence de sortie 13,56 MHz

Cordon d’alimentation a 3 fils 183 cm (18/3”) SJT

Dimensions | x p x h 13,5cmx 11,9 cm x 24,1 cm

Certification/Marque cTUVus, CE

Oberflachenwiderstand 10°-10° Q/in

Tension de fuite a la panne <2mV

Résistance de fuite a la panne <2 ohms

Stabilité de la température + 1,1 °C dans l'air immobile

Longueur du céble du pistolet L =122 cm (48”), ininflammable, antistatique

Connecteur du pistolet Connecteur de type F

2. VUE D’ENSEMBLE DE LA CONCEPTION ET DE LA TECHNOLOGIE

DU SYSTEME

La série MX-500 est un systéme de soudage de précision de grande puissance
doté de deux ports interchangeables. Elle reprend la toute nouvelle conception des
systemes de soudage Metcal leader du marché. Cette série offre désormais de
nouveaux manches ergonomiques, un nouveau wattmetre intégré délivrant
40 watts de puissance, et incluant la technologie SmartHeat® pour une plus grande
réactivité et précision de controle.

. TECHNOLOGIE SMARTHEAT®

Pas besoin d’étalonnage

Chaque cartouche comprend un élément chauffant autorégulateur qui détecte sa
propre température et se maintient strictement a sa température préétablie,
pendant toute la durée de vie de la panne de soudage, grace a la technologie
exclusive SmartHeat® d'OK International. La température de la panne est définie
par les propriétés du métal constituant I'élément chauffant ; pas besoin de réglage
ou d’équipement extérieur. Ceci élimine ainsi les variations brusques et les
phénomeénes transitoires qui se produisent couramment dans les éléments sous
tension des fers a souder traditionnels. Le wattmetre intégré gére de fagon active
I'alimentation de la panne et la fait varier automatiquement en fonction de la charge
thermique. Ce wattmétre ne requiert aucun étalonnage, car il contréle une boucle
d’asservissement active. N'hésitez pas a contacter votre représentant
OK International pour toute question.

Les sociétés ou personnes ayant a vérifier régulierement les performances de leur
systéme peuvent procéder de I'une des maniéeres suivantes :

. Mesurez les performances pendant le « laps de temps nécessaire pour souder
un nombre de charges défini »,

. Mesurez la température au repos de la panne car elle influe sur ses
performances.
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3. VUE D’ENSEMBLE DU BLOC D’ALIMENTATION
a.

1.

2.

3.

FONCTIONS DU BLOC D’ALIMENTATION

ARRET DE SECURITE
L’alimentation du MX-500 comporte une fonction d’arrét automatique de sécurité.
En cas de rupture du blindage du cable de raccordement de I'outil de soudage, la
fonction d’arrét de sécurité coupe automatiquement I'alimentation. Comme pour la
fonction de temporisation, le voyant vert passe alors a I'orange lorsqu'il y a court-
circuit. Pour remettre I'unité en service, corrigez le défaut puis basculez le bouton
marche/arrét d’arrét a ‘marche’. (Si le probléme n’est pas résolu, la fonction d’arrét
de sécurité coupera de nouveau I'alimentation apres le ré enclenchement et le
voyant de puissance restera orange au lieu de passer au vert).

ARRET SUR TEMPORISATION
Une des causes les plus courantes de réduction de la durée de vie des pannes
provient du fonctionnement du systeme durant les pauses de longue durée sans
surveillance. C’est une des principales raisons pour laquelle Metcal conseille
d’arréter le systéme lorsqu’il n’est pas en service. Cependant, nous sommes
obligés de constater que cette consigne est parfois négligée. C’est pourquoi le MX-
500 est doté d’une fonction automatique d’arrét par temporisation. Cette fonction
permet de couper I'alimentation si le soudeur n’a pas été utilisé pendant 20 a 30
minutes. Au terme de cette période, le voyant vert ‘Puissance’ passe a I'orange.
Pour remettre I'unité en service, éteignez I'appareil et remettez-le en marche.

INHIBITION DE LA TEMPORISATION
En raison du dépassement de la différence de charge, le bloc d’alimentation peut
ne pas ressentir de faibles charges. Si par exemple un opérateur soude avec un fil
de jauge 30 a I'aide d’'une STTC ( sans utiliser d’éponge humide), le bloc
d’alimentation peut s’éteindre aprés 30 minutes. Afin de donner entire satisfaction a
'opérateur, Metcal a équipé le MX-500 d’un arrét forcé de la temporisation. Pour
désactiver cette fonction, dévissez la vis située en haut du c6té gauche du bloc de
plusieurs tours a I'aide d’une clé ALLEN. Pour la réactiver, éteignez le bloc
d’alimentation et vissez la vis dans le sens des aiguilles d’'une montre jusqu’a ce
gu’elle soit serrée. Lorsque vous allumerez le bloc d’alimentation, la function
d’inhibition sera restaurée.

Interrupteur

feu vert

Voyant orange

Sortie

Sélecteur de sortie

Sortie




VUE D’ENSEMBLE DES CARTOUCHES
. A propos des cartouches Metcal

Les cartouches de soudage se composent d’'une panne, d’'un élément chauffant,
d’un bobinage, d’un connecteur et d’'un corps. Cet assemblage de précision a une
longue durée de vie sous réserve de suivre les procédures appropriées d’entretien
des pannes. (Voir Section 8)

Le choix d’une cartouche dépend des variables suivantes :

Besoin d’'un acceés ;

Type de soudure ;

Taille et masse de la charge ;

Type de composant.

Le choix approprié de la cartouche permet d’optimiser les résultats du soudage.
Pour choisir la cartouche de soudage appropriée, tenez notamment compte des
points suivants.

. Choix de la forme de panne appropriée
Les cartouches Metcal existent dans une grande variété de formes et de plages de
températures (pour en obtenir la liste complete, visitez notre site Web
(www.metcal.com). Ces formes de pannes permettent d’effectuer des taches trés
diverses, qu’il s’agisse d'un délicat travail de précision ou du soudage de gros plans
de masse.

Correct Trop petit Trop large
Brasage /Reparation

e |
a

Correct Trop petit Trop large

Debrasage

. Choisissez une panne permettant de maximiser la zone de contact entre
la panne et le joint de soudure. La maximisation de la zone de contact
permet d’obtenir le transfert de chaleur le plus efficace et de produire
rapidement des joints de soudure d'excellente qualité.

2. Choisissez une panne permettant d'accéder facilement au joint de soudure.
Les pannes moins longues sont plus réactives. Des pannes longues ou
formant un angle peuvent étre nécessaires pour le soudage de circuits a
forte densité.

3. Afin de réduire le risque d’endommagement par la chaleur, choisissez la
cartouche de panne ayant la température la plus basse qui soit suffisante
pour accomplir la tache a exécuter. La plage de températures est inscrite
sur la tige de la panne de soudage. (Voir page 8 pour plus d’informations)
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c. Choix de la plage de températures appropriée

Chaque cartouche est spécialement congue pour une puissance élevée, ce qui
signifie que vous pouvez souvent employer une cartouche Metcal pour souder a
une température inférieure de 40 °C ou plus a celle d’'un fer a souder classique.
Etant donné que les cartouches de panne Metcal détectent les charges thermiques
et s’y adaptent, il vous suffit de connaitre la taille approximative des charges
utilisées. Commencez a une température inférieure et ne l'augmentez que si
nécessaire.

COMPOSITION D’UNE CARTOUCHE ET IDENTIFICATION

P
Connecteur g{/
)

\

Bobinage 4//%

Corps &

A
. ,/ -
Ecran magnétique

Elément
chauffant

@ LOT SMTC-X60
1217

¢

o———— Panne Code de lot

Consulter le tableau
des températures
de la série

d. Tableau des plages de températures

Application X =Série STTC | SMTC UFTC PTTC TATC STDC
Haute sensibilité -

thermique Série 500 5 5 5

Sensibilité

thermique Série 600 0 0 T 6 6 0
modérée

Masse thermique -

modérée Série 700 1 1 F 7 1
Masse thermique -

Slevee Série 800 8 8 8 8

Remarque : toutes les plages de températures ne sont pas disponibles pour certains styles.
Reportez-vous a votre catalogue ou visitez le site Web de Metcal (www.metcal.com) pour
obtenir une liste compléte.
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. FONCTIONNEMENT
a. MONTAGE INITIAL

1.
2.
3.

o0 ks

8.

Branchez le ou les outils au(x) connecteur(s) de sortie du bloc d’alimentation.
Insérez la cartouche sélectionnée dans la poignée.
Enfoncez la cartouche jusqu'au fond, ou elle doit étre bien insérée.

. Pour les cartouches TATC, alignez le cété plat corps de la
cartouche avec celle de la pince. Enfoncez la cartouche jusqu'au
fond. La cartouche est correctement positionnée lorsquelle ne
dépasse plus la poignée. Ne dépassez pas ce repere. Répétez ces
opérations pour la seconde cartouche.

Placez le(s) outils(s) sur le(s) support(s) correspondant(s).

Ajoutez de l'eau distillée a I'éponge du support (sans soufre), le cas échéant.
Branchez le cordon d’alimentation a une prise murale reliée a la terre, de
tension nominale appropriée.

Pour allumer [I'appareil, appuyez sur [linterrupteur d’alimentation.
REMARQUE : I'appareil doit étre relié a la terre pour pouvoir fonctionner.
L’'appareil ne fonctionne pas sur les réseaux électriques utilisant un
transformateur de séparation des circuits.

Sélectionnez la sortie de votre choix au moyen du sélecteur.

b. REMPLACEMENT DE TOUTES LES CARTOUCHES

1.

2.

ok w

Assurez-vous que le systéme est hors tension.

Tirez sur la cartouche au moyen de I'extracteur de cartouches (MX-CP1).
REMARQUE : LA CARTOUCHE PEUT ETRE TRES CHAUDE ! N'UTILISEZ
PAS D’OUTIL METALLIQUE (TEL QUE DES PINCES) POUR RETIRER LES
CARTOUCHES !

Insérez une nouvelle cartouche dans la poignée.

Placez le ou les outils sur le ou les supports associés.

Mettez I'appareil sous tension en appuyant sur linterrupteur. La nouvelle
cartouche atteindra rapidement la bonne température.

c. FONCTIONNEMENT DU MX-PTZ ET DU TALON

Nettoyez, puis étamez correctement les
cartouches chauffées.

Veillez a ce que les pannes soient en contact avec
toutes les broches présentes sur l'appareil, en
utilisant pour cela la partie biseautée ou droite de ——
la panne. Appliquez une soudure sur les broches Pont thermique
pour créer un pont thermique.

Pincez l'outil. Attendez la fin de la refusion de toutes les broches.

Tout en maintenant la pression, levez le composant.

d. ALIGNEMENT DES PANNES DU MX-PTZ
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. REMARQUES D’UTILISATION :
a. PROLONGEMENT DE LA DUREE DE VIE DES PANNES

1.

10.

Retirez, vérifiez et nettoyez tous les jours le corps de la cartouche et la
poignée au moyen d’un chiffon doux imbibé d’alcool a briler. Pour les dépbts
tenaces de flux sur le corps (et sur l'intégralité de la panne SMTC, PTTC et
TATC), vous pouvez utiliser une brosse en laiton.

Lorsque vous mettez I'appareil sous tension et chaque fois que vous replacez
la panne sur le support, appliquez une soudure sur les surfaces étamées de la
panne. La soudure empéche I'oxydation de la panne et en prolonge la durée
de vie.

Choisissez la cartouche de panne offrant la plus faible plage de températures
possible pour le travail a réaliser. Des températures basses limitent I'oxydation
de la panne et sont plus intéressantes pour les composants soudés.

N'utilisez des pannes a pointe fine que lorsque cela est nécessaire. Le
plaquage des pannes a pointe fine est moins résistant que celui des pannes a
pointe plus large.

N'utilisez pas la panne pour faire levier. Si la panne se courbe, le plaquage
risque de se fissurer ; la durée de vie de la panne sera alors moins longue.
Utilisez le flux d’activation minimum approprié¢ au type de soudure et
nécessaire a la réalisation du travail. Un flux d’activation plus important est
plus corrosif pour le plaquage de la panne.

Lorsque vous effectuez un joint de soudure, appliquez une nouvelle soudure
aux éléments joints, et pas a la panne de soudage chaude.

Eteignez I'appareil lorsque vous ne I'utilisez pas.

N’exercez aucune pression sur la panne. Une pression supplémentaire n’est
pas synonyme de chaleur supérieure. Pour améliorer le transfert de chaleur,
utilisez une soudure pour former un pont thermique entre la panne et le joint
de soudure.

Nettoyez la panne sur une éponge propre humidifi€e ou sur une paille en
laiton, et non pas sur une éponge seche ou sale ni sur un chiffon.

b. PANNES DESETAMEES

Si une panne ne mouille pas avec la soudure, elle est désétamée. Le plaquage
peut alors s’oxyder et I'efficacité du transfert de chaleur de la panne s’en trouve
fortement altéré. Le désétamage peut résulter de causes diverses :

. Impossibilité de maintenir la panne sous une soudure fraiche pendant les
périodes de repos.

. Températures de panne élevées.

. Absence de flux suffisants dans les opérations de soudage.

. Nettoyage de la panne avec des chiffons et éponges sales ou secs.
(Utilisez toujours une éponge sans soufre, propre et humide, de qualité
professionnelle ou un coussinet en laiton).

. La soudure ou les surfaces a souder comportent des impuretés.

REMARQUE : vous pouvez prévenir le désétamage des pannes par un

entretien quotidien !

c. CHOIX DE LA FORME DE CARTOUCHE DE PANNE APPROPRIEE

BOITIERS MULTIBROCHES

Il est possible de souder des composants multibroches a l'aide de cartouches
sabot Metcal. Etamez la face de travail de la panne au moyen d’une soudure et
déplacez-la doucement sur le réseau de broches.

RETRAIT DU SMT

Mesurez tout d’abord le composant puis utilisez les tableaux SMTC disponibles
sur le site Web Metcal (www.metcal.com) pour trouver la panne appropriée aux
dimensions du composant.
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7. DEPANNAGE DE BASE
Probléme : La cartouche de la poignée a soudure ne chauffe pas.

1.
2.

3.

Remplacez la cartouche.

Si le probleme persiste, remplacez la poignée par une poignée en bon état et
insérez la nouvelle cartouche.

Si la cartouche chauffe, remplacez la poignée défectueuse.

Probléme : puissance de l'unité trop faible.

Vérifiez I'entrée de I'alimentation de I'unité. Celle-ci peut accepter 10 A de courant a
110 V.

Ne branchez pas de sources d’alimentation telles que des multiprises dont la
puissance nominale est inférieure a 10 A.

Le fait de brancher des multiprises a courant élevé au méme circuit électrique peut
provoquer une baisse de puissance, distribuer les dispositifs a courant élevé parmi
plusieurs circuits ou augmenter la capacité du circuit électrique.

8. Consignes de sécurité

AVERTISSEMENT

Sous tension, la température de la panne peut dépasser 300 °C. Le non-respect des
précautions
suivantes peut entrainer des blessures ou endommager I'équipement :

Ne touchez a aucune partie métallique du pistolet a souder.

N’utilisez pas I'appareil a proximité d’objets inflammables.

N'utilisez I'appareil pour aucune fonction autre que celles qui sont décrites
dans ce manuel.

Utilisez uniquement les pieces de rechange authentiques Metcal.

Utilisez l'appareil dans un endroit bien aéré ou équipé d'un systeme
d’extraction de fumées.

N’utilisez pas I'appareil avec les mains mouillées.

Ne branchez I'appareil que sur les prises correctement reliées a la terre pour
éviter le risque de choc électrique.

Remettez toujours le pistolet en place sur le support de fer pour éviter de vous
braler ou de braler accidentellement des objets qui vous entourent.

Cet appareil n'est pas prévu pour étre utilisé par des personnes (notamment
des enfants) dont les capacités physiques, sensorielles ou mentales sont
réduites ou qui manquent d’expérience et de connaissances, a moins qu’elles
ne regoivent d’'une personne responsable de leur sécurité la surveillance ou
les consignes nécessaires a l'utilisation de I'appareil.

Les enfants doivent étre surveillés afin qu’ils ne puissent pas jouer avec
I'appareil.

Bien que les systemes offrent une protection supérieure contre les surcharges
électriques, I'opérateur doit inclure des vérifications périodiques du cordon d’alimentation
dans ses procédures de maintenance standard.

Directive relative aux déchets d’équipements électriques et électroniques (DEEE)

(2002/96/CE).

Lorsqu’ils n’ont plus besoin de ce produit, s’il ne peut pas étre réutilisé,
nous demandons a nos clients de ne pas s’en débarrasser avec les
déchets municipaux non triés mais de le recycler correctement. En
Europe, veuillez contacter votre revendeur OK International qui pourra
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vous indiquer les possibilités de recyclage disponibles (www.metcal.com).
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Garanzia

OK International garantisce il sistema MFX-500 contro ogni difetto di materiale e
lavorazione per quattro (4) anni dalla data di acquisto da parte del proprietario originale.
La presente garanzia esclude le normali operazioni di manutenzione e non sara
applicabile in caso di apertura, uso improprio, abuso, modifica o danneggiamento dei
componenti. Qualora si riscontrino difetti nel prodotto durante il periodo di garanzia, OK
International lo riparera o sostituira gratuitamente a sua discrezione. Gli elementi di
ricambio o riparati saranno spediti, franco spese di trasporto, all'acquirente originale. Il
periodo di garanzia decorre dalla data di acquisto. Qualora quest'ultima non fosse
documentata, come inizio del periodo di garanzia verra considerata la data di
fabbricazione.

Consultare la pagina web di OK International (www.metcal.com) oppure contattare

il rappresentante Metcal di zona per tutte le informazioni su sistemi, accessori,
note tecniche e altro ancora.
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1. CARATTERISTICHE DEL SISTEMA

Temperatura ambiente di esercizio
Massima temperatura ambiente
Tensione di ingresso (-11)

(-21)
Frequenza di ingresso
Potenza in uscita (max.)

Frequenza in uscita

Cavo di alimentazione tripolare

Dimensioni (largh. x lungh. x alt.)
Certificazione/Marcatura

Résistivité de surface

Potenziale verso terra della punta
Resistenza verso terra della punta

Stabilita della temperatura durante l'inattivita
Lunghezza del cavo dell'impugnatura
Connettore dell'impugnatura

10-40 °C

55 °C

Circuito collegato a terra, da 90-130 VCA
Circuito collegato a terra, da 190-260 VCA
50/60 Hz

massimo 40 W, per canale ad una
temperatura ambiente di 22 °C

13,56 MHz

183 cm SJT

13.5cmx 11.9 cm x 24.1 cm

cTUVus, CE

10° - 10° Q/in

<2mV

<2ohm

+ 1,1 °C ad aria ferma

L = 122 cm, antibruciatura, anti ESD
Connettore F

2. PANORAMICA SUL SISTEMA E SULLA TECNOLOGIA

MX-500 & un sistema di saldatura ad alta potenza, di precisione con doppie porte
commutabili. Rappresenta il modello piu innovativo dei sistemi di saldatura Metcal,
leader di mercato. Integra nuove impugnature ergonomiche, un nuovo misuratore di
potenza incorporato, 40 watt di potenza e comprende la tecnologia SmartHeat® per
una rapida risposta ed un controllo preciso.

a. TECNOLOGIA SMARTHEAT®
Non richiede calibrazione

Ogni cartuccia € provvista di un riscaldatore autoregolante che "monitorizza" la
propria temperatura e mantiene accuratamente la temperatura prefissata per tutta
la durata della punta, il tutto controllato dalla tecnologia brevettata SmartHeat® di
OK International. La temperatura della punta € determinata dalle proprieta
metallurgiche del riscaldatore, senza bisogno di regolazioni o apparecchiature
esterne. Cido elimina i picchi e i transitori elettrici associati agli elementi
elettricamente commutati presenti nei saldatori convenzionali. Il misuratore di
potenza integrato controlla attivamente la potenza erogata sulla punta quando varia

la risposta diretta al carico termico..

Il misuratore di potenza non richiede

calibrazione poiché controlla un circuito di feedback attivo. Per qualsiasi dubbio,
rivolgersi al distributore locale di OK International.

Le societa o coloro che necessitano della verifica periodica delle prestazioni di

sistema possono farlo nei seguenti modi:

. Misurare le prestazioni del sistema in termini di "tempo richiesto per saldare un

numero definito di carichi", oppure

. Misurare la temperatura di inattivita della punta in quanto corrisponde a queste

prestazioni.
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3. PANORAMICA SULL'ALIMENTATORE
a. CARATTERISTICHE DELL'ALIMENTATORE

1.  MONITORAGGIO AUTOMATICO DELLA CORRETTA MESSA A TERRA
MX-500P e’ dotata di sensore che monitorizza la corretta messa a terra della
punta. Una spia arancione si accende sul pannello frontale quando il circuito di
messa a terra si interrompe. Per poter ricominciare a lavorare e’ necessario
eliminare I'interruzione del circuito di terra, quindi spegnere e riaccendere I’ unita’.
Se non viene ripristinato il collegamento a terra, I'unita’ di controllo rimane spenta.
Una salvaguardia in piu’ per la saldatura in totale sicurezza dei Vostri componenti
piu’ sensibili.

2. SPEGNIMENTO AUTOMATICO TEMPORIZZATO
L’ unita’ MX-500P e’ dotata di un dispositivo di spegnimento temporizzato
realizzato per prolungare al massimo la durata delle cartucce. Il dispositivo
funziona rilevando la variazione di Potenza erogata necessaria per la saldatura o
la dissaldatura. Quando non viene rilevata alcuna differenza nell’ assorbimento di
Potenza (saldatore riposto nel supporto) per un tempo di 25-30 minuti, il
dispositivo provvede allo spegnimento dell’ unita’. La spia verde sull’ unita’ si
spegne, segnalando lo spegnimento. Per poter continuare, e’ necessario resettare
I" unita’ spegnendola e riaccendendola.

3. INTERRUTTORE PER LO SPEGNIMENTO AUTOMATICO TEMPORIZZATO
Il dispositivo per lo spegnimento temporizzato funziona rilevando la variazione di
potenza erogata durante il lavoro, puo’ succedere che lavorando su masse molto
piccole che non costituiscono un importante carico termico, dopo 25-30 minuti
intervenga anche durante il lavoro. Per evitare che questo avvenga e’ sufficiente
svitare, con la chiave esagonale fornita in dotazione, la micro vite presente sul lato
destro dell’unita’. Per il ripristino della funzione di spegnimento temporizzato e’
sufficiente riavvitare a fondo la micro vite.

e 3

e R R

Interruttore d'accensione

verde chiaro

luce ambra

Uscita

Selettore d'uscita

Uscita




PANORAMICA SULLA CARTUCCIA
. Informazioni sulle cartucce Metcal

Le cartucce di saldatura e rilavorazione sono composte da punta, riscaldatore,
bobina, connettore e stelo. Questo gruppo di componenti & realizzato per garantire
precisione e durata, purché vengano seguite le corrette procedure di cura delle
punte (per ulteriori informazioni, consultare la sezione 8).

La scelta di una cartuccia dipende dalle seguenti variabili

Esigenza di accesso

Tipo di saldatura

Dimensioni e quantita di carico

Dimensioni della piazzola e tipo di componente

La scelta corretta della cartuccia dara risultati di saldatura ottimali. Di seguito sono
riportate alcune considerazioni relative alla scelta della cartuccia di saldatura o
rilavorazione.

. Scelta della corretta geometria della punta

Le cartucce Metcal sono fornite in svariate geometrie di punte e gamme di
temperatura (per consultare I'elenco completo e aggiornato, visitare il nostro sito
web all'indirizzo www.metcal.com). Tali geometrie coprono un'ampia gamma di
esigenze: dai delicati lavori di precisione alla saldatura di grandi masse.

Corretto Troppo piccolo Troppo

Foro passante di saldatura/rilavorazione Thru-hole

e |
a

Corretto Troppo piccolo Troppo grande

Foro passante di dissaldatura

1. Scegliere una punta che massimizzi I'area di contatto tra il giunto di saldatura
e la punta. La massimizzazione dell'area di contatto garantisce un trasferimento
termico piu efficiente che crea rapidamente saldature di elevata qualita.

2. Scegliere una punta che permetta di accedere facilmente al giunto di saldatura.
Ridurre la lunghezza delle punte per consentire una risposta piu rapida. Punte
pit lunghe o angolate sono utili per saldare schede densamente popolate.

3. Scegliere la cartuccia punta con la temperatura piu bassa in grado di eseguire il
lavoro. In tal modo si riduce al minimo la possibilita di danni termici. La gamma
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di temperature & stampigliata sullo stelo della punta (per ulteriori informazioni,
consultare pagina 8 ).

c. Scelta della corretta gamma di temperature

Ciascuna cartuccia € concepita specificatamente per I'erogazione di alta potenza,
in altre parole si pud spesso saldare con una cartuccia Metcal ad una temperatura
inferiore di 40 °C rispetto al saldatore tradizionale. Dato che le cartucce-punta
Metcal rilevano i carichi termici e forniscono loro una risposta, occorre solo la
dimensione approssimativa dei carichi con cui si lavorera. Iniziare con una
temperatura bassa, arrivando fino a quella piu alta solo laddove necessario.

STRUTTURA DELLA CARTUCCIA E IDENTIFICAZIONE

P
Connettore é{ e
W

7

Complesso bobina —@

Stelo ///
gy
Schermo y
magnetico 4
Modello
]
()

07 LOT SMTC-X60

171,77

® Punta Cod. lotto

\

Riscaldatore

Consultare la
tabella gamme di
temperatura

d. Tabella gamme di temperature

Applicazione X = serie STTC SMTC UFTC PTTC TATC STDC
Alta sensibilita Serie

termica 500 5 5 5

Sensibilita Serie

termica media 600 0 0 6 6 0
Massa termica Serie

media 700 1 1 F 7 1
Massa termica Serie

elevata 800 8 8 8 8
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Nota: per alcuni modelli non sono disponibili tutte le gamme di temperatura. Per
disporre dell'elenco completo, consultare il catalogo oppure visitare il sito web Metcal
(www.metcal.com).

5.  FUNZIONAMENTO

a.

1.

2.
3

d.

INSTALLAZIONE
Collegare l'impugnatura o le impugnature al connettore o ai connettori di uscita
dell'unita di potenza.
Inserire la cartuccia scelta nell'impugnatura.
Spingere la cartuccia fino in fondo.

e Per le cartucce TATC, allineare il lato piatto dello stelo della cartuccia con
l'apertura nell'impugnatura. Spingere in sede la cartuccia. La cartuccia &
nella propria sede quando il contrassegno di inserimento & a livello con
limpugnatura. Non spingere oltre questo contrassegno. Ripetere
I'operazione per la seconda cartuccia.

Mettere l'impugnatura o le impugnature nel supporto o nei supporti da banco
collegati.

Aggiungere acqua distillata alla spugnetta del supporto da banco (senza zolfo), se
presente.

Inserire la spina del cavo di alimentazione in una presa a parete tripolare che eroghi
la tensione nominale di ingresso.

Per accendere I'unita, premere l'interruttore di alimentazione. NOTA: I'unita deve
essere collegata a terra, altrimenti non funziona. L'unita non funziona se nella rete
elettrica viene usato un trasformatore d'isolamento.

Selezionare I'uscita desiderata tramite il selettore.

SOSTITUZIONE DI TUTTE LE CARTUCCE-PUNTE
Assicurarsi che il sistema sia spento.
Estrarre la cartuccia utilizzando la pad per la rimozione della cartucce (MX-CP1).
NOTA: LA CARTUCCIA-PUNTA POTREBBE ESSERE MOLTO CALDA. NON
USARE UTENSILI METALLICI (PINZE, ECCETERA) PER RIMUOVERE LE
CARTUCCE!
Spingere la nuova cartuccia nell'impugnatura.
Collocare l'impugnatura o le impugnature nel supporto o nei supporti di lavoro
collegati.
Accendere l'unita posizionando linterruttore su "ON". La nuova cartuccia
raggiungera rapidamente la temperatura.

FUNZIONAMENTO DELLE PINZE TERMICHE MX-PTZ E TALON

Pulire e quindi stagnare bene le punte una volta
riscaldate.

Assicurarsi che le punte siano a contatto con tutta la
piedinatura del dispositivo, si pud usare la parte
smussata o diritta della punta. Utilizzare la lega per
saldatura sui reofori per creare un ponte termico.
Stringere I'utensile. Attendere il riflusso di tutti i giunti.
Mantenendo la pressione, sollevare il componente.

ALLINEAMENTO PUNTE MX-PTZ

6. NOTE SULL'APPLICAZIONE:

a.

1.

ESTENSIONE DELLA DURATA DELLE PUNTE
Ogni giorno € opportuno rimuovere, ispezionare e pulire lo stelo e l'impugnatura
della cartuccia utilizzando alcol denaturato e un panno pulito. Utilizzando una
spazzola d'ottone & possibile rimuovere i depositi di flussante sullo stelo (e
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b.

sull'intera punta SMTC, PTTC & TATC).

2. Dopo aver acceso il sistema, e ogni volta che si rimette la punta nell'apposito
contenitore, applicare la lega alle superfici stagnate della punta. La lega protegge la
punta dall'ossidazione e prolunga la durata della punta.

3. Scegliere la cartuccia-punta con la temperatura piu bassa in grado di portare a
termine il lavoro. Le temperature piu basse diminuiscono l'ossidazione della punta e
sono pil facili da usare sui componenti delicati.

4. Usare punte fini solo quando & necessario. Il rivestimento sulle punte fini di
precisione € meno duraturo del rivestimento sulle punte piu grandi.

5. Non usare la punta come strumento di leva. La piegatura della punta pud causare
cricche sul rivestimento, riducendo la durata della punta.

6. Per eseguire il lavoro utilizzare, ove necessario, flussanti con attivazione minima
adatta al tipo di saldatura. Un flussante con grado di attivazione piu elevato e
maggiormente corrosivo per il rivestimento della punta.

7. Quando si effettua una saldatura, applicare lega per saldatura fresca agli elementi
da unire e non direttamente sulla punta di saldatura calda.

8.  Spegnere il sistema quando non & in uso.

9.  Non esercitare pressione sulla punta. Maggiore pressione non & pari a maggiore
calore. Per migliorare il trasferimento di calore, utilizzare la lega per saldatura onde
formare un ponte termico tra la punta e il giunto di saldatura.

10. Pulire la punta sulla spugnetta pulita ed inumidita o sul pulitore in ottone

spiralizzato, non su uno straccio o una spugnetta sporca o asciutta.

PUNTE DESTAGNATE
Se una punta non si impregna della lega di saldatura, allora € destagnata. Questa
condizione espone ad ossidazione il rivestimento e quindi compromette I'efficienza di
trasferimento del calore della punta. La destagnazione & causata da quanto indicato

di seguito:
d Mancata copertura della punta con lega per saldatura fresca durante i periodi di
inattivita.

d Temperature elevate della punta.

d Mancanza di flussante sufficiente nelle operazioni di saldatura.

d Strofinamento della punta su spugnette o stracci asciutti o sporchi. (Utilizzare
sempre un spugnette senza zolfo, di tipo industriale, inumidito e asciutto o un
trafilato in ottone)

d Impurita nella lega di saldatura o sulle superfici da saldare.

NOTA: una corretta manutenzione giornaliera evita la destagnazione delle punte!

C.

SCELTA DELLA CARTUCCIA-PUNTA E GEOMETRIA CORRETTA

COMPONENTI MULTI-REOFORO

| componenti con molti reofori, come ad esempio i circuiti integrati, possono essere
saldati a mano simulando una piccola onda di contatto, utilizzando le cartucce-punte a
mini zoccolo Metcal. Stagnare il lato di lavorazione della punta con la lega per
saldatura e trascinarla con cura sulla piedinatura..

RIMOZIONE SMT

Misurare prima le dimensioni del componente, quindi usare le tabelle SMTC disponibili
nel sito web Metcal (www.metcal.com) per abbinare componente e dimensioni della
punta.

GUIDA ALLA RISOLUZIONE DEI PROBLEMI DI BASE
Problema: la cartuccia-punta dell'impugnatura di saldatura non si scalda.

1.

Sostituire la cartuccia-punta.

2. Se il problema persiste, sostituire I'impugnatura utilizzando una buona impugnatura
ed inserire la cartuccia nuova.
3. Se la cartuccia si surriscalda, sostituire I'impugnatura non funzionante.

Problema: funzionamento a bassa potenza dell'unita.
Controllare la tensione in ingresso dell'unita. L'unita pud assorbire fino a 10 A di corrente
a 110 V. Non collegare a fonti di alimentazione come basette con indice di

funzionamento inferiore a 10 A.Molteplici dispositivi funzionanti con corrente ad alta
tensione collegati allo stesso circuito elettrico possono causare un funzionamento a
bassa potenza; occorre pertanto distribuire i dispositivi funzionanti con corrente ad alta
tensione su piu circuiti oppure aumentare la capacita del circuito elettrico.
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8. Sicurezza

ATTENZIONE

Sotto tensione, la punta pud raggiungere temperature superiori a 300 °C. La mancata
osservanza delle precauzioni indicate di seguito pud causare infortuni all'operatore o danni

all'apparec
.

Sebbene i
del cavetto

chio.

Non toccare le parti metalliche dell'impugnatura.

Non usare in prossimita di oggetti infiammabili.

Non usare l'apparecchiatura per funzioni diverse da quelle descritte in questo
manuale.

Usare esclusivamente ricambi originali Metcal.

Utilizzare in un'area ben ventilata o con aspirazione dei fumi.

Non usare |'apparecchiatura con le mani bagnate.

Al fine di garantire la protezione dal rischio di shock elettrici, collegare
esclusivamente a prese con messa a terra.

Sistemare sempre l'impugnatura nel supporto da banco per evitare ustioni o la
bruciatura di oggetti circostanti.

Questo apparecchio non € destinato all'uso da parte di persone con capacita
fisiche, sensoriali o mentali ridotte, 0 con mancanza di esperienza e conoscenza, a
meno che non siano sorvegliate o addestrate all'uso dell'apparecchiatura da una
persona responsabile della loro sicurezza.

Questi sistemi vanno tenuti lontani dalla portata dei bambini.

sistemi offrano un'eccellente protezione contro gli stress elettrici, controlli periodici
devono rientrare nei normali interventi di manutenzione.

Direttiva sui rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche —- WEEE (2002/96/CE)

Quando il presente prodotto non & piu necessario, se non pud essere

riutilizzato,
differenziat
distributore

chiediamo ai clienti di non smaltirlo come rifiuto urbano non
o0, ma di riciclarlo correttamente. In Europa, rivolgersi al
OK International che potra indicare le opzioni di riciclaggio

disponibili (www.metcal.com).

32



CONTENIDO

1. ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL SISTEMA 34
2. DESCRIPCION GENERAL DEL DISENO DEL SISTEMA Y LA TECNOLOGIA

a. Tecnologia SmartHeat®, No se requiere calibracion 34
3. DESCRIPCION GENERAL DE LA FUENTE DE ALIMENTACION

a. Caracteristicas de la fuente de alimentacion 35
4. DESCRIPCION GENERAL DEL CARTUCHO

a. Acerca de los cartuchos Metcal 36

b.  Seleccion de la punta adecuada 36

c. Seleccién de la serie de temperatura correcta 37

d. Cuadro de series de temperatura 37
5. OPERACION

a. Configuracion inicial 38

b. Reemplazo de todos los cartuchos de punta 38

c. Funcionamiento de MX-PTZ y TALON 38

d. Alineacion de la punta MX-PTZ 38
6. NOTAS DE APLICACION

a. Para prolongar la vida util de la punta 39

b. Puntas desestafiadas 39
7. GUIA BASICA DE RESOLUCION DE PROBLEMAS 40
8. SEGURIDAD 40
Garantia

OK International garantiza el Sistema MX-500 contra cualquier defecto en materiales o
mano de obra por cuatro (4) afios desde la fecha de compra por el propietario original.
Esta Garantia excluye el mantenimiento normal y no tendra validez si el articulo fue
abierto, mal empleado, mal utilizado, alterado o dafiado. Si el producto presenta
defectos dentro del periodo de garantia, OK International lo reparara o lo reemplazara
sin cargo, a su exclusivo criterio. El articulo reparado o de reemplazo sera enviado, con
flete prepago, al comprador original. El periodo de garantia comenzara a partir de la
fecha de compra. Si no se puede comprobar la fecha de compra, se utilizara la fecha de
fabricacion como la fecha de inicio del periodo de garantia.

Visite la pagina de OK International en la red (www.metcal.com) o pongase en

contacto con su representante local de Metcal, para obtener informacion sobre
sistemas, accesorios, notas técnicas y mucho mas.
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1.

ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL SISTEMA

Temperatura ambiente de funcionamiento 10 -40°C

Temperatura maxima del gabinete 55°C

Voltaje de la linea de entrada 90- 130 VAC (-11), circuito con conexién a

tierra
190- 260 VAC (-21), circuito con conexién a

tierra

Frecuencia (ciclos) de la linea de entrada  50/60 Hz

Potencia de salida (max.) 40 Watts max. por canal, a una temperatura
ambiente de 22° C

Frecuencia de salida 13,56 MHz

Cable de alimentacién (3 filamentos) 183 cm (18/3 pulgadas) SJT

Dimensiones (ancho x prof. x alto) 13.5cmx11.9cm x 24.1 cm

Certificacion / Marcas cTUVus, CE

Resistivita superficial 10°-10° Q/in

Tensién de punta a tierra <2mV

Resistencia de punta a tierra <2 Ohm

Estabilidad de temperatura en espera + 1,1° C sin corrientes de aire

Longitud del cable de la unidad manual L=122 cm (48 pulgadas) a prueba de
quemaduras, proteccion ESD

Conector de la unidad manual Conector F

2. DESCRIPCION GENERAL DEL DISENO DEL SISTEMA Y LA

TECNOLOGIA

La serie MX-500 es un sistema de soldadura de alta potencia con dos puertos
intercambiables. Se trata del ultimo disefio de Metcal, firma lider del mercado en
sistemas de soldadura. Posee nuevas unidades manuales de disefio ergonémico,
un nuevo medidor de energia incorporado, una potencia de 40 watts y cuenta con
la tecnologia SmartHeat® para una respuesta mas veloz y un control mas preciso.

. TECNOLOGIA SMARTHEAT®

No requiere calibracion

Cada cartucho esta equipado con un calefactor autorregulante, que es sensible a
su propia temperatura y mantiene rigurosamente la temperatura prefijada durante
la vida util de la punta de calentamiento. Este procedimiento esta controlado por la
tecnologia SmartHeat®, exclusiva de OK International. Las propiedades
metalurgicas inherentes al calentador determinan la temperatura de la punta, sin
que se requieran ajustes externos ni equipo adicional. Esto elimina las
oscilaciones momentaneas y los picos asociados con elementos eléctricos que se
encuentran en los metales convencionales para soldadura. El medidor de energia
incorporado controla activamente la energia suministrada a la punta a medida que
ésta varia en respuesta directa la carga térmica. El medidor de energia no
requiere calibraciéon ya que controla un bucle de retroalimentacion activo. Si
desea realizar alguna consulta, los representantes de OK International estan a su
disposicion.

Las compafiias o usuarios particulares que deban realizar verificaciones periddicas
del funcionamiento de sus sistemas, pueden hacer lo siguiente:

. Medir el rendimiento del sistema en funcién del “tiempo necesario para soldar
una cantidad determinada de cargas”,

. Medir la temperatura de la punta en estado ocioso para comprobar que se
adecua al rendimiento.
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3. DESCRIPCION GENERAL DE LA FUENTE DE ALIMENTACION
a. CARACTERISTICAS DE LA FUENTE DE ALIMENTACION

1. Apagado automatico
Al igual que la STSS-PS2E, el MX-500P esta equipado con una funcién de
sensacion de tierra. La luz ambar se enciende cuando hay una ruptura en el
suelo. Para reiniciar, apagar la fuente de alimentacién y vuelva a encenderla.
Si el terreno no ha sido restablecido, la fuente de alimentaciéon permanecera
apagado.

2. De tiempo de espera
ElI MX-500P viene con una funcion de tiempo de espera disefiado para
maximizar la vida util de los cartuchos de punta. La caracteristica de tiempo
de espera funciona mediante la deteccion de una diferencia de carga en la
punta y detectar si el cartucho de punta se ha usado durante los ultimos 25-
30 minutos. Si no se detecta cambio de carga, la fuente de alimentacién se
apaga. Esto es indicado por la luz verde de apagarse. Para reiniciar, apagar
la fuente de alimentacion y vuelva a encenderla.

3. Interruptor de anulacion
Debido a que la funcién de tiempo de espera funciona con una diferencia de
carga, a veces la fuente de alimentacion puede no detectar cargas muy
ligeras. Si, por ejemplo, un operador es el alambre de soldadura de calibre
30 con un STTC-522 (no esponja limpiar), la fuente de alimentacién se
puede cerrar después de 30 minutos. Para asegurar la satisfaccion del
operador, Metcal ha equipado el MX-500P con interruptor de anulacion. Para
desactivar la funcién de tiempo de espera, desenroscar los tornillos de ajuste
varias vueltas con la llave Allen. Para volver a conectar, apague la fuente de
alimentacion y atornillar el tornillo de ajuste en sentido horario hasta que
quede apretado. Cuando la alimentacion se vuelve a encender, la funcion de
tiempo de espera sera restaurado.

B

e T R s

Interruptor de encendido

luz verde

luz ambar

salida

selector de salida

salida




4. DESCRIPCION GENERAL DE LOS CARTUCHOS
a. Acerca de los cartuchos Metcal

Los cartuchos de soldadura y rectificacion poseen una punta, un calentador, una
bobina, un conector y un eje. El conjunto esta disefiado para lograr gran precision y
larga vida util siempre que se sigan los procedimientos de cuidado de las puntas.
(Consulte la seccién 8.)

La eleccién de un cartucho depende de las siguientes variables:

Necesidad de acceso

Tipo de soldadura

Tamafo y masa de la carga

Tipo de componente

La eleccion correcta del cartucho dara como resultado un mejor proceso de
soldadura. A continuacién, encontrard algunas pautas para tener en cuenta al
elegir el cartucho de rectificaciéon o soldadura.

b. Seleccién de la punta adecuada

Los cartuchos Metcal vienen en una gran variedad de formas y rangos de
temperatura (para obtener una lista completa y actualizada, visite nuestro sitio web
www.metcal.com). Estas puntas cubren un amplio espectro de tareas desde
delicados trabajos de precision hasta soldaduras pesadas.

Correcta Muy pequefia Muy grande
Soldaduralrectificacion de orificio pasante

e |
a

Correcta Muy pequena Muy grande

Desoldadura de orificio pasante

1. Seleccione una punta que cubra la mayor area de contacto entre la puntay la j
union de soldadura. Al cubrir la mayor area de contacto posible se obtiene la
transferencia de calor mas eficiente, produciendo uniones de soldadura de alta
calidad rapidamente.

2. Seleccione una punta que permita un buen acceso a la unién de soldadura. Las
puntas mas cortas permiten obtener una respuesta mas rapida. Se pueden
necesitar puntas mas largas o en angulo para soldar tableros muy poblados.

3. Seleccione el cartucho de punta de menor temperatura que pueda realizar la
tarea. Esto reduce la posibilidad de dafio térmico. La serie de temperatura esta
marcada en el vastago de la punta del calentador. (Consulte la pagina 8 para
obtener mas informacion.)
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c. Seleccién de la serie de temperatura correcta

Cada cartucho esta disefiado especialmente para un alto suministro de energia;
esto significa que puede soldar con un cartucho Metcal a una temperatura de
alrededor de 40° C (90° F) menor que la de los soldadores convencionales. Dado
que los cartuchos de puntas Metcal detectan la carga térmica y actian en
consecuencia, usted sélo debe realizar un célculo aproximado de las cargas que
utilizara. Comience con una temperatura mas baja y vaya aumentandola sélo en la
medida en que sea necesario.

COMPONENTES E IDENTIFICACION DEL CARTUCHO

Conector Z{/
)

Bobina —

Eje -
A
// //
Protector magnético

Calefactor ]

2

0 LOT SMTC-X60
, Cod. de | Consulte el cuadro de
o——— Punta 0d. de lote series de temperatura

d. Cuadro de series de temperatura

Aplicacién X=Serie STTC SMTC UFTC PTTC TATC STDC
tAél:?niScZnSibi”dad SS%r(i)e 5 5 5

e Sere 0 0 6 6 0
moderada

el IS R R B 1
el -+ ; ;

Nota: para algunos estilos no se dispone de todas las series de temperatura. Consulte el
catalogo o visite el sitio web de Metcal (www.metcal.com) para ver un listado completo.
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5.

a.

OPERACION
CONFIGURACION INICIAL

1.

2.
3.

8.

Conecte las unidades manuales a los conectores de salida de la unidad

de alimentacion.

Inserte el cartucho seleccionado en la unidad manual.

Empuje el cartucho hasta que quede bien asentado.

. En el caso de cartuchos TATC, alinee la cara plana del eje del
cartucho con la abertura de la manija. Presione el cartucho hasta
que quede bien asentado. El cartucho esta colocado correctamente
cuando la marca de insercion queda al ras con la manija. No
presione mas alla de esta marca. Repita esta operacion con el
segundo cartucho.

Coloque la unidad en su soporte.

Agregue agua destilada a la esponja del soporte (sin azufre), en caso

de contar con una.

Conecte el cable de alimentacion a un tomacorriente de pared con

conexion a tierra que tenga el voltaje de linea de entrada apropiado.

Para encender la unidad, presione el interruptor. NOTA: la unidad debe

estar conectada a tierra; de lo contrario, no funcionara. La unidad no

funcionara en una red eléctrica en la que se haya utilizado un
transformador de aislamiento.

Seleccione la salida deseada mediante el boton selector de salida.

REMPLAZO DE LOS CARTUCHOS DE PUNTAS

1.
2.

ok w

FUNCIONAMIENTO DE MX-PTZ Y TALON

3.

4.

Asegurese de que el sistema esté apagado y desconectado.

Extraiga cartucho utilizando la almohadilla para extraccién de cartuchos
(MX-CP1). NOTA: LA PUNTA DEL CALENTADOR PODRIA ESTAR
CALIENTE. NO UTILICE HERRAMIENTAS METALICAS (PINZAS) PARA
EXTRAER LOS CARTUCHOS.

Coloque un nuevo cartucho en la manija.

Coloque las unidades manuales en los soportes correspondientes.

Coloque el interruptor de encendido en "On" (Encendido). El cartucho
nuevo se calentara rapidamente.

Limpie y, luego, estarie bien las puntas una vez
calientes.

Asegurese de que las

puntas toquen todos

los conectores del

dispositivo; se puede usar tanto la parte biselada
como la plana de la punta. Utilice la soldadura a
través de los conectores para crear un puente
térmico.

Presione la herramienta. Espere hasta que se
produzca el reflujo de los conectores.
Manteniendo la presién, retire el componente.

Puente térmico

ALINEACION DE LA PUNTA MX-PTZ




. NOTAS DE APLICACION: i
a. PARA PROLONGAR DE LA VIDA UTIL DE LA PUNTA

1.

10.

Todos los dias, retire, inspeccione y limpie el eje del cartucho y la manija con
alcohol desnaturalizado y un pafio limpio. Los materiales de soldadura
acumulados sobre el eje (y en las puntas SMTC, PTTC y TATC) se pueden
quitar utilizando un cepillo de bronce.

Luego de encender el sistema, y toda vez que vuelva a colocar la punta en el
soporte, aplique material de soldadura sobre las superficies estafiadas de la
punta. El material de soldadura protege la punta de la oxidacién y prolonga su
vida util.

Seleccione el cartucho correspondiente a la serie de temperatura mas baja
que pueda realizar el trabajo. Las temperaturas menores disminuyen el nivel
de oxidacion de las puntas y son menos agresivas con los componentes que
se sueldan.

Utilice puntas finas sélo cuando sea necesario. El plateado de las puntas finas
de precision tiene una vida util menor que el de las mas grandes.

No utilice la punta como una herramienta de extraccién. Al doblar las puntas
se puede resquebrajar el platinado, reduciendo su vida util.

Utilice el flux de activaciéon minimo e indispensable necesario para el trabajo,
de acuerdo con el tipo de soldadura. El flux de mayor activacién es mas
corrosivo para el plateado de la punta.

Al realizar una soldadura de conexién, aplique el material de soldadura sobre
los elementos que desea soldar y no sobre la punta de soldadura.

Apague el equipo cuando no lo esté utilizando.

No ejerza presion sobre la punta. Mayor presién no equivale a mas calor.
Para mejorar la transmisién de calor, utilice material de soldadura para crear
un puente térmico entre la punta y la unién de soldadura.

Limpie la punta sobre una esponja limpia y humeda con un estropajo de
bronce; no utilice un pafio ni una esponja seca y sucia.

b.PUNTAS DESESTANADAS

Si una punta no se humedece con el material de soldadura fundido, se puede

decir que esta desestafiada. De esta forma el plateado corre riesgo de oxidarse

y disminuye en gran medida la eficiencia de la transmision de calor de la punta.

El desestafiado se produce por:

. No mantener la punta cubierta con material de soldadura nuevo durante
los periodos de inactividad.

. Altas temperaturas de la punta.

. Insuficiente fundente en las operaciones de soldadura.

. Limpieza de la punta sobre pafios y esponjas secas o sucias. (Utilice
siempre esponjas sin azufre de uso industrial limpias y humedas o una
esponja de bronce.)

. Impurezas en el material o en la superficie de soldadura.

NOTA: jSe puede evitar que las puntas se desestanen con el cuidado diario

adecuado!

c. SELECCION DEL CARTUCHO DE PUNTA Y LA GEOMETRIA CORRECTAS

PAQUETES MULTICONECTORES

Los componentes multiconectores se pueden soldar por arrastre con cartuchos
para puntas gruesas ("hoof") de Metcal. Estafie la superficie de trabajo de la
punta y arrastrela suavemente a lo largo del conjunto de conectores.

EXTRACCION DE SMT
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Primero, mida los componentes y, a continuacion, utilice los cuadros de SMTC
que podra encontrar en el sitio web de Metcal (www.metcal.com) para establecer
qué punta debe utilizar para cada componente.
7. GUIA BASICA DE RESOLUCION DE PROBLEMAS

Problema: El cartucho de punta de la unidad manual de la soldadora no se

calienta.

1. Remplace el cartucho de punta.

2. Si el problema persiste, reemplace la unidad manual por una que esté en

buen estado e inserte un cartucho nuevo.
3. Siel cartucho se calienta, reemplace la unidad manual en mal estado.

Problema: Funcionamiento de la unidad con baja potencia

Compruebe la potencia de entrada a la unidad. La unidad puede consumir hasta 10
A de corriente a 110 v.

No enchufar en fuentes tales como regletas de conexién con un valor nominal
menor que 10 A.

Si se conectan varios dispositivos eléctricos al mismo circuito es posible que se
reduzca la potencia; distribuya los aparatos de alto consumo en varios circuitos o
aumente la capacidad eléctrica del circuito.

8. Seguridad

ADVERTENCIA

Al recibir alimentacién de energia, la temperatura de la punta puede ser mayor a los

300° C. De no observarse

las S|gmentes precauciones, el usuario podria sufrir lesiones o el equipo podria dafarse.
No toque las partes metalicas de la unidad manual.

. No utilice el equipo cerca de sustancias inflamables.

. No utilice la unidad para funciones distintas de las que se describen en este
manual.

. Utilice unicamente piezas de repuesto originales de Metcal.

. Utilice el instrumento en un area bien ventilada o con extraccién de vapores.

. No utilice el equipo con las manos humedas.

. Conecte el dispositivo Unicamente a tomacorrientes que tengan la debida
conexion a tierra para evitar el riesgo de choque eléctrico.

. Siempre vuelva a colocar la unidad manual en su soporte para evitar
quemaduras personales o a los objetos cercanos.

. Este dispositivo no debe ser utilizado por personas (incluidos los nifios) con
capacidades fisicas, sensoriales o mentales reducidas, ni por quienes no
posean la experiencia y el conocimiento necesarios, a menos que cuenten
con la supervision, o hayan recibido instrucciones, de una persona que se
haga responsable por su seguridad.

. Los nifios deberan contar con la supervisién de un adulto para asegurar que
no utilicen el dispositivo para jugar.

Aunque los sistemas ofrecen una proteccion EOS (sobretensién eléctrica) superior, se
deben incorporar inspecciones periddicas del cable de los instrumentos a los
procedimientos de mantenimiento normales del operador.

Directiva sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos - RAEE (2002/96/EC).

Cuando el producto ya no resulte necesario, si no se lo puede
reutilizar, solicitamos a nuestros clientes que no lo desechen como
residuo sin clasificar sino que se recicle el producto de forma
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adecuada. En Europa, consulte con su distribuidor de OK International las opciones de
reciclaje disponibles (www.metcal.com).
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1. AFAY

7] & 2% 10- 40°C
A B &% 55°C
de Ay 90- 130 VAC (-11), 44 3] =
190- 260 VAC (-21), A 3] &
qe Fuss 50/60 Hz
=8 A=8&F#H) T 25 22°Co A Ad 3 FH ) 4091 E
EX S R 13.56 MHz
9] = 37)eh 183cm (18/3”) SJT
24 1H] x Zo] x ol 13.5 cm (5.3") x 11.9cm (4.7”) x 24.1cm (9.57)
olZx] /ula cTUVus, CE
EH HIME® 10° - 10° Q/in
H JAAd= <2mV
o A A <2 ohms
FF e Ay #+%& 71 £1.1°C
T3 A FAlo]E o] L=122cm (48”), H ZZZ ESD otd 315
=3 2~ A E F 71498

2. AF UAA 27 Me

MX-500 Al2] =& =914 LE7F B ZZE0] g 1% FY AFA =AY U o] A
2 e A2 NgE A

= 40W Ao] 3], FA| 53] 71%0) SmartHeat® $ A & ol -ato] whE A4 U 4 A

NEE BT+ =S S

=

m
2 N o

a. SMARTHEAT® 7| &
No Calibration!!
2t AEYAE do3NFe] 228 A}, 3
AFA7 FEHA AFUT. o B
ZME517IEQISmartHeat® 71 £l ol & Aol Ha U Th § SEE dEH ] 9 FEA R
Edel whet Z2gg ek 2 2A TG 716 X7 HRFA GEHFYTH HAH R QT
F&oA BAFHE Avjo)lT B wEAN TS AV WH 2402 AAGUL Yol T
A7 SA g o R wEsy] Wikl S3E AS7)7t o] MUE AFA R RYEYY
toAS s 24 Ve 225 TUHE) gie] ke FAESY 2EHYT EL
7} &Yt} F53 Ho] 9lo OK International ] ol A1 A Ex] Akl Al Q.

& 5 gk
- 3oE RaEe dusts W Bad Aren Ao 4e SR
.« R eEshol B BES FHER o LEE ST
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AL FFEA 53

1. AUTO o3 -OFF
STSS-PS2EA 8, MX-500PE A4 77| 7] %5 2t AU Fol| F2
Al ZFo] 9l ) .1‘# Qo] ARYLE o gA] A FF FAZ s)Askar tha
Fyrch. o] Al A A & A4, AL FF FH oA

2. TIME-OUT/] %

#5H9] MX-500PE | 7H= el 4] 9) 514 Fehaksh] 913 1Y ok 715 %
S AZHUCEAZE AG 7152 2ol A 235 Aol & aehal g A=A
7k A 25-30% B9k AT LU T o 28 A so] AEFU T v R=
WPt 1A 514 @ A5, A9 5 33 Ak o121 WMol GREEN ol
2 FAHU o thal A9 FF AXE 13 Fo} 71,

3. 29A% A4

NZE A %5 B3t dpolol A A EE] wiel, f2E A9 3
Ul S 7P & 8 kA A R S g Al Bol, 947 STTC-
522 (H 294 & o} QL&) = W 30 Aol A ghelo] B¢, A9 g7 FA=
30 & Fol 22 9 & AUt Ao w58 1457] 913 Metcal:= ©f
i 22914 2 MX-500PE 21531 )y Th Al S8 okl /A sh Az AR s
APE mA O A E AL g 1%EﬂﬂW4ﬂ4Mﬂﬂﬂﬂ =%
A2 HABIL % =7 WA AA oz Ag GAE AL A9 B 3
A7k cpAl B AL ASE 7)o BT
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4.

FFEH A 78
a. Metcal 7t E & A G K.

Soldering & ReworkZFEg A= ¥, 3|E, =Y, AVY 2 AFZER FAPHYL olAEe
A g e Aakg 25 A AL 2 1 sl EXH:]‘: = AAHAEYL (8E F=x)
FtER] A A2 ol @4l wet debds FUTh.
. o x)2~0] T oA
. a5
. Alzel A7 s e dF
. el 13
2 7tER A & A EstH g FEol A kgt
ot W e A 7tERAE AU T A5 3 7] 18 & ATk
b.gulZ g g e
Metcal 7FEZ] A= FH A © P4 2 25 LA AL = A=F ATHUHE A A
555 BelW Metcal $1AFO] E (www.metcal.com)& W3t Al 2). o] H 3 & 45 A g
A 2ol A it = el o] 27] 74A] FR e A4S T ¢ AFHH
AR R
143 EE g =
Solder/Rework Thru-hole
Z ©} 3
A 9% ae 9 2
Desolder Thru-Hole
B T Ed == E s e i 9= A3t
StH & 7H A8 R HET F o], HYo dHS DA 4T
AFYTh
2. %9 H-9jol fgsiA HEdF e %10 Ayt | Aol7t g&s dagol
ol AUt e o]l dyH] e BEE AP Agdde o A w3
& ARSI AL
3,98 HAREe] § FHEAE Augych o)A sof G &2l o AFeE
23 ¢ UL 25 AEzE FHEYA BA TAIHO HUth (AHAE
Ul-§-2 8|o] %] Fx)
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3. A AEIAE A5l Do ¥HUh
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1. o 7MEEHed "HE ARSA 3 vy 9e
dAh
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