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WDD 161V

(D) Betriebsanleitung
(F ) Mode d’emploi
(NL) Gebruiksaanwijzing

("1 lIstruzioni per I'uso

(GB) Operating Instructions

(§> Instruktionsbok

( E ) Manual de uso

(DK Betjeningsvejledning

@ Manual do utilizador

FIN) Kayttoohjeet

g
COOPER Hand Tools

0dnyieg AsiToupyiag

5 Kullanim kilavuzu

Navod k pouziti
Instrukcja obstugi
Uzemeltetési utasitas
Navod na pouzivanie
Navodila za uporabo
Kasutusjuhend
Naudojimo instrukcija

Lietosanas instrukcija




Netzschalter

Digitalanzeige

,UP“-Taste

,DOWN*"-Taste

Optische Regelkontrolle.und

Anzeige Kanalwahl rechts

Anschlussbuchse Lot- /

Entlétkolben rechts

7. Kanalwahltaste

8. Potentialausgleichsbuchse

9. Hauptfilter

10. Vakuum-Anschluss

11. Anschlussbuchse Lot- /
Entlétkolben links

12. Optische Regelkontrolle und
Anzeige Kanalwahl links

13. Netzanschluss

14. Netzsicherung

15. Druckluftanschluss
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1. Interrupteur secteur 1. Netschakelaar
2. Afficheur numérique 2. Digitaal display
3. Touche ,UP* 3. "UP” toets
4. Touche,DOWN" 4. "DOWN” toets
5. Controle visuel du réglageet affi- 5. Optische regelcontrole en.aanwij-
chage de la sélection du canal de zing kanaalkeuze rechts
droite 6. Aansluitbus soldeerbout rechts
6. Priseide raccordement pour le 7. Kanaalkeuzetoets
fer a souder de droite 8. Potentiaalcompensatiebus
7. Touche de sélection du canal 9. Hoofdfilter

8. Prise de compensation du poten
tiel

9. Filtre principal

10. Raccord d‘aspiration

11. Prise de raccordement du fer &
souder de gauche

12. Controle visuel du réglage et affi-
chage de la sélection du canal de
gauche

13. Connecteur secteur

14. Fusible secteur

15. Raccord d‘air comprimé

10. Vacuiim aansluiting
11. Aansluitbus soldeerbout links
12. Optische regelcontrole en aanwij-

zing kanaalkeuze links

13. Netaansluiting
14. Netzekering
15. Persluchtaansluiting
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6.
7.
8.

9.

10.
11.
12.
13.

14.
15.
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7.
8.

9.

10.
11.
12.
13.

14.
15.

Interruttore di rete

Display digitale

Pulsante ,,UP“

Pulsante ,,DOWN*

Controllo di regolazione e indicato-
re del canale destro

Connettore utensile destro
Pulsante di selezione canale

Presa per I'equalizzazione potenzi
ali

Filtro principale

Attacco per tubo vuoto utensili
Connettore utensile sinistro
Controllo di regolazione e indicato-
re del canale sinistro

Presa per il cavo di collegamento
arete

Fusibile di rete

Attacco ad innesto veloce per aria
compressa

. Interruptor primario
. Indicador digital

Tecla "UP”

. Tecla”"DOWN”
. Control optico de regulacién e indi-

cador de seleccién de canal a dere-
cha

. Conector hembra para‘la conexi-

6n del soldador a derecha

Tecla para seleccion del canal
Conector hembra para compensa-
cion de potencial

Filtro principal

Conexion para Vacio

Conector hembra para la conexi-
6n del soldador a izquierda
Control 6ptico de regulacion e
indicador de seleccion de canal a
izquierda

Toma de corriente

Fusible

Toma de aire compimido

Mains Switch

Digital Display

,UP*“Button

,,DOWN" Button

Right Hand-Optical'Regulator

Monitor.and Channel Selection

Indicator

6. Right Hand Soldering Iron
Connector

7. Channel Selection Button

8. Equipontial bonding bush

9. Main Filter

10. Vacuum Connection

11. Left Hand Soldering Iron
Connector

12. Left Hand Optical Regulator
Monitor and Channel Selection
Indicator

13. Mains Connection

14. Mains Fuse

15. Compressed Air Connection

agrwpE

. Netafbryder

. Digitalvisning

"UP"-knap

"DOWN"-knap

Optisk styringskontrol og vis-

ning af kanalvalg'til hgjre

Tilslutningsbgsning for loddekol-

bernettil.hajre

7. Kanalvalgsknap

8. Potentialudlingningsbgsning

9. Hovedfilter

10. Vakuum-tilslutning

11. Tilslutningsbasning for loddekol-
berne til venstre

12. Optisk styringskontrol og vis-
ning af kanalvalg til hgjre

13. Nettilslutning

14. Netsikring

15. Tryklufttilslutning

garwdE
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Natstrombrytare

Digitalindikation

"UP”<tangent

"DOWN"-tangent

Optisk reglerkontroll och indika-

tion, kanalval héger

Anslutningsbussning-6dkolv

hoger

7. Kanalvalstangent

8. Potentialutjamningsbussning

9. Huvudfilter

10. Vakuum-Anslutning

11. Anslutningsbussning lddkolv
vanster

12. Optisk reglerkontroll och

indikation, kanalval vénster

Natanslutning

Natsakring

Anslutning for tryckluft

LR
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13.
14.
15.

. Interruptor geral

. Mostrador digital

Botéo ,,UP*

. Botéo",,DOWN*

. Controlo optico de regulagéo e
indicador de-selecgéo do canal
direito

6. Tomada para ligacdo-do ferro de

soldar, lado direito

7. Botéo de seleccéo do canal

8. Conector para a ligagao equipoten-

cial

9. Filtro principal

10. Conector vacuo

11. Tomada para ligagao do ferro de

soldar, lado esquerdo

12. Controlo 6ptico de regulacdo e

indicador de selecgéo do canal
esquerdo

13. Ligagdo a rede

14. Fusivel de rede

15. Conector para ar comprimido
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Virtakytkin

Digitaalinen nayttd

,UP“ndppain

L,DOWN“-nappéin

Optinen-saatokontrolli ja kanavan

valintanayttd oik.

Kolvin,liitdnté oik.

Kanavan valintanappain

Potentiaalintasausliitanta

9. P&asuodatin

10. Alipaineliitanta

11. Kolvin liitantd vas.

12. Optinen séaatokontrolli ja kanavan
valintandyttd vas.

13. Verkkoliitanta

14. Verkkosulake

15. Paineilmaliitanta

aRrwNE
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1. Sitovy vypina¢

2. Displej

3. Tlagitko UP

4. Tlagitko DOWN

5. Optické kontrola regulace a indi-
kace volby pravého kandlu

6. Pripojovacizasuvka propajecku /
odpéjecku vpravo

7. Tlagitko volby kanélu

8. Zditka pro vyrovnani potencialli

9. Hlavni filtr

10. Pfipojka podtlaku

11. Pfipojovaci zasuvka pro pajecku /
odpéjecku vievo

12. Optickd kontrola regulace a indi-
kace volby levého kanalu

13. Sitova pfipojka
14. Sitova pojistka
15. Pfivod stlaéeného vzduchu

AlaKoTTNC NAeKTPIKOU pElaTog

Wnotakn evoelEn

MAAkte0 "Up”

MAAKTe0 "Down”

OmTIKOC EAeyXOC Kat-€vdEIEn TS

emhoyng.kavahioU Sekid

Yriodoxn, oUvdeong tou-glioAou

OUYKOMNONG BEEla

MARKTPO eMmAoyNg kavahiol

Yrodoyn eElowong Suvapikol

Kupto giktpo

0. Z0vdeon TOU OUOTARATOS KEVOU aEa

(Bakouy)

11. Yrodoy1 oUvdeanc Tou eyoou
OUYKONNONG apLoTEPQ

12. OmTiKOG EAeyX0g Kal EvBeLEn T
emhoyne kavahioU aplotepd

13. ZUvdeon aTo NAeKTPIKO SIKTUO

14. Aopahela nAekTpikoU iKTlou

15. ZUve0n TOU MEMIETHEVOU AEPQ

o

. Wigcznik sieciowy

Wskaznik cyfrowy

Przycisk UP

Przycisk DOWN

Optyczna kontrola regulacji oraz

wskaznik-prawego kanatu

Prawe gniazdo przytgczeniowe

kolby:lutowniczej / odlutowujgcej

Przycisk wyboru kanatu

Gniazdo wyréwnania potencjatu

Filtr gtéwny

10. Przytacze prozni

11. Lewe gniazdo przytaczeniowe
kolby lutowniczej / odlutowujgcej

12. Optyczna kontrola regulacji oraz
wskaznik lewego kanatu

13. Przytacze sieciowe

14. Bezpiecznik sieciowy

15. Przytgcze sprezonego powietrza
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13.
14.
15.
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10.
11.

12.
13.

14.
15.

Elektrik salteri

Dijital gdsterge

,UP*(yukar) tusu

,,DOWN* (asagi) tusu

Ayarlar icin optik-kontrol ve sag
kanal secimi

Lehim:kalemi / lehim.silme kalemi
icin sag baglanti girisi

Kanal segim tusu

Potansiyel denkleme girisi

Ana filtre

Vakum baglantisi

Lehim kalemi / lehim silme kalemi
icin sol baglant girisi

. Optik kontrol ve gésterge sol kanal

fsecimi

Elektrik baglantisi
Elektrik sigortasi
Basincli hava baglantisi

halézati kapcsold

digitalis kijelzé

UP gomb

DOWN gomb

optikai szabalyozéellendrz és
jobb csatornavalasztas kijelz6je
jobb forraszté- / kiforrasztopaka
csatlakozohlvelye
csatornavalaszto gomb
Potencialkiegyenlitd hively
Foszliré

vakuum-csatlakozd

bal forraszté- / kiforrasztépaka
csatlakozéhlvelye

optikai szabalyozéellendrz6 és bal
csatornavalasztés kijelz6je
hélézati csatlakozas

hélézati biztositék
Sdritettlevegd-csatlakoztatas
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Sietovy vypina¢

Digitalny ukazovatel

Tlagidlo UP

Tlagidlo DOWN

Optické kontrola reguldcie a indi-

kécie volby-pravého kandlu

Pripojovacia zasuvka.pre spajko-

vackui/.odspéajkovackuvpravo

. Tlacidlo volby kanalu

. Pripojka pre vyrovnanie napétia

. Hlavny filter

0. Pripojka pre vakuum

1. Pripojovacia zasuvka pre spajko-
vacku / odspajkovacku viavo

12.. Optickd kontrola regulécie a

indikacie volby favého kanalu

13. Sietova pripojka

14. Sietovy isti¢

15. Privod stlaceného vzduchu

o wh =

o

7
8
9
1
1

. Tinklo jungiklis

Skaitmeninis indikatorius

Mygtukas ,UP"

Mygtukas ,DOWN"

Optiné valdymo kontrole ir.deSinio

kanalo pasirinkimo indikatorius

6. Lituoklio Latlituoklio prijungimo liz-
das, desinys

7. Kanaly pasirinkimo mygtu
kas

8. Potencialy iSlyginimo lizdas

9. Pagrindinis filtras

10. Vakuumo jungtis

11. Lituoklio / atlituoklio prijungimo
lizdas, kairys

12. Optiné valdymo kontrolé ir kairio
kanalo pasirinkimo indikatorius

13. Lizdas elektros tinklui prijungti

14. Tinklo saugiklis

15. Suspausto oro jungtis

SR

. Omrezno stikalo
. Digitalni prikaz

. Tipka UP (gor)

. Tipka-DOWN (dol)

O~ WD =

kaz izbire kanala desno
. Prikljuéna doza za spajkalnik /
odspajkalnik desno
. Tipka zavizbiro kanala
. Pusa za izenacevanje potenciala
Glavni filter
. Prikljucek za podtlak
. Prikljuéna doza za spajkalnik /
odspajkalnik levo

(o]

- = © o
b=

—_
n

kaz izbire kanala levo
13. Viticnica za elektricni kabel
14. Omrezna varovalka
15. Prikljuéek za komprimirani zrak

Elektribas baro$anas slédzis

Digitalie radijumi

"UP" (Augsup) tausting

"DOWN" (Lejup) taustins

Optiska vadibas kontrole un

kanalu izveles raditajs pa labi

Piesleguma. kontaktvieta

lodamuram / atlodéSanas

lodamuram pa labi

7. Kanala izvélnes tausting

8. Potencialu izlidzina8anas bukse

9. Galvenais filtrs

10. Vakuuma pieslégums

11. Piesleguma bukse lodamuram /
atlodésanas lodamuram pa kreisi

12. Optiska vadibas kontrole un
kanalu izvélnes raditajs pa kreisi

13. Tikla pieslegums

14. Elektribas tikla dro§Tbas elements

15. Saspiesta gaisa pieslégums

o wp =
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. Vizualna kontrola regulacije:in pri-

. Vizualna kontrola regulacije in pri-

. Vorguliliti

Digitaalnaidik

"UP" klahv

"DOWN" klahv

Optiline reguleerimiskontroll ja

parempoolse kanalivaliku néidik

Joote/lahtijootekolvi parempoolne

Uhenduspuks

7. Kanalivaliku klahv

8. Potentsiaalide Uhtlustuspuks

9. Pedfilter

10.Vaakumi tihenduspuks

11.Joote/lahtijootekolvi vasakpoolne
Uhenduspuks

12.0Optiline reguleerimiskontroll ja
vasakpoolse kanalivaliku naidik

13. Vérguihendus

14. Vorgukaitse

15. Surudhulihendus

SR
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Deutsch

Wir danken Ihnen fir das mit dem Kauf der Weller
Lotstation WDD 161V erwiesene Vertrauen. Bei der
Fertigung wurden strengste Qualitats-Anforderungen zu-
grunde gelegt, die eine einwandfreie Funktion des
Gerates sicherstellen.

A 1. Achtung!

Vor Inbetriebnahme des Geréates lesen Sie bitte diese
Betriebsanleitung und die beiliegenden Sicherheitshin-
weise aufmerksam durch. Bei Nichteinhaltung der
Sicherheitsvorschriften droht Gefahr fiir Leib und Leben.

Fir andere, von der Betriebsanleitung abweichende Ver-
wendungen, sowie bei eigenméchtiger Veranderung, wird
von Seiten des Herstellers keine Haftung tibernommen.

Die Weller Lotstation WDD 161V entspricht der EG
Konformitatserklarung gemaR den grundlegenden
Sicherheitsanforderungen der Richtlinien 89/336/EWG
und 73/23EWG.

2. Beschreibung

2.1 Steuergerat

Die Lotstation WDD 161V gehort einer Geratefamilie an,
die fir die industrielle Fertigungstechnik, sowie fiir den
Reparatur- und Laborbereich entwickelt wurde. Einfache
und komfortable Bedienung werden durch den Einsatz
eines Mikroprozessors ermaglicht. An zwei voneinander
unabhéngigen, digitalen Temperaturregelungen konnen
zwei unterschiedliche L&t- / Entltwerkzeuge gleichzeitig
betrieben werden. Die Werkzeuge selbst werden von der
Lot- / Entlétstation automatisch erkannt und die entspre-
chenden Regelparameter zugeordnet. Die besonders lei-
stungsfahigen 24 V Heizelemente ermdglichen ein ausge-
zeichnetes, dynamisches Verhalten. Das Lotwerkzeug
wird so universell einsetzbar.

Das zum Entléten bendtigte Vakuum wird durch einen
internen wartungsfreien Druckluftwandler erzeugt und
Uber einen integrierten Fingerschalter am Entlétkolben
aktiviert.

Verschiedene Potentialausgleichsmdglichkeiten zur
Lotspitze, Nullspannungsschalter sowie antistatische
Ausflihrung von Steuergerdt und Kolben ergénzen den
hohen Qualitatsstandard. Die Anschlussmdglichkeit eines
externen Eingabegerates erweitert die Funktionsvielfalt
dieser Entlotstation. Mit den als Option erhaltlichen
Eingabegeraten WCB 1 und WCB 2 kdnnen unter ande-
rem Zeit- und Verriegelungsfunktionen realisiert werden.
Ein integriertes TemperaturmeRgerat und eine PC-
Schnittstelle gehdren zum erweiterten Umfang des
Eingabegerates WCB 2.

1

Die gewiinschte Temperatur kann im Bereich von 50°C -
450°C (550°C) Uber 2 Tasten (UP/DOWN) eingestellt
werden. Soll- und Istwert werden durch die entsprechen-
de Anwahl mit der Kanalwahltaste digital angezeigt. Das
Erreichen der vorgewahlten Temperatur wird durch eine
dem Kanal zugeordnete LED signalisiert, die somit als
optische Regelkontrolle dient. Dauerndes Leuchten
bedeutet, dass das System aufheizt.

2.2 Lotwerkzeug

DSXV 80: Entlétkolben 80 W. Konisches Befestigungs-
system der Saugduse. Inline Ausfiihrung
(senkrechte Arbeitshaltung). Der Zinnsam-
melbehalter ist im Griff integriert. Er ist ein
fach und ohne Werkzeug auswechsel-

bar. Breites CSF- (SMD Auslotstempel) und
Saugdtsenprogramm. Das Vakuum wird
mittels Fingerschalter aktiviert.

Entlétkolben 80 W. Konisches Befestigungs-
system der Saugduse. Ein breites
Saugdlsenprogramm erméglicht ein optima-
les Absaugen von Létzinn an unterschiedlich
sten Lotstellen. Der Zinnsammelbehalter ist
einfach und ohne Werkzeug wechselbar.
Integrierter Fingerschalter zur Aktivierung des
Vakuums.

WSP 150: Besonders leistungsfahiger 150W Lotkolben
fur Lotarbeiten mit extrem hohen
Warmebedarf. Bei der Verwendung dieses
Lotkolbens ist nur ein Kanal aktiv. Erweiterter-
Temperaturbereich bis 550°C.

Die Entl6tpinzette WTA 50 wurde speziell zum
Ausloten von SMD-Bauteilen konzipiert. Zwei
Heizelemente (2 x 25 W) mit jeweils eigenem
Temperatursensor sorgen fiir gleiche
Temperaturen an beiden Schenkeln.
Leistungsfahiger 80 W Létkolben fiir
Létarbeiten mit groBem Warmebedarf. Die
Befestigung der Lotspitze erfolgt tiber einen
Bajonettverschluss, der einen positionstreu-
en Spitzenwechsel ermdglicht.

Der Létkolben WSP 80 zeichnet sich durch
sein blitzschnelles und prazise Erreichen der
Léttemperatur aus. Durch seine schlanke
Bauform und einer Heizleistung von 80 W ist
ein universeller Einsatz von extrem feinen

DSX 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:
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Technische Daten
Abmessungen in mm:
Netzspannung (13):
Leistungsaufnahme:
Schutzklasse:
Sicherung (14):

165 W

166 x 115 x 101 (L x B x H)
230V /50 /60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

1 (Steuergeréat) und 3 (L6tkolben)
T800mA (230 V); T1,6 A (100 V)

(5 x 20 im Netzanschlusselement)

Temperaturregelung:
Genauigkeit:
Potentialausgleich (8):

+9°C

50°C - 450°C (WSP 150: 50°C - 550°C)

Uber eine 3,5 mm Schaltklinkenbuchse

(Grundzustand hart geerdet)

Lotarbeiten bis hin zu solchen mit hohem
Warmebedarf mdglich. Nach Wechsel der
Lotspitze ist ein unmittelbares
Weiterarbeiten maglich, da die
Betriebstemperatur in kiirzester Zeit wieder
erreicht ist.

Der Weller Micro Létkolben WMP eignet sich
durch sein handliches Konzept zur
Bearbeitung professioneller SMD Elektronik.
Eine kurze Distanz zwischen Griffpunkt und
Lotspitze erlaubt eine ergonomische
Handhabung des 65 W Létkolbens bei der
Durchfiihrung feinster Lotaufgaben

WMP:

Weiter anschlieRbare Werkzeuge siehe Zubehorliste.

3. Inbetriebnahme

Das Lotwerkzeug in der Sicherheitsablage ablegen.
Druckluftschlauch mit Auendurchmesser 6 mm in die
Schnellkupplung furr Druckluftanschluss (15) einstecken.
Druckluftversorgung mit 4-6 bar (58-87 psi) trockener,
olfreier Druckluft herstellen. Die elektrische Verbin-
dungsleitungen der Lotwerkzeuge in die 7 pol. An-
schlussbuchse (6), (11) an der Frontplatte einstecken
und arretieren. Hauptfilter (9) mit Schlauchstiick zwi-
schen Vakuumanschluss (10) und Vakuumschlauch des
Entlotkolbens einsetzen. Uberpriifen, ob die Netzspan-
nung mit der Angabe auf dem Typenschild berein-
stimmt und der Netzschalter (1) sich im ausgeschalteten
Zustand befindet. Steuergerdt mit dem Netz verbinden.
Gerat am Netzschalter (1) einschalten. Beim Einschalten
des Gerétes wird ein Selbsttest durchgefiihrt, bei dem
alle Anzeigeinstrumente (2), (5) und (12) in Betrieb sind.
Anschliefend wird kurzzeitig die eingestellte Temperatur
(Sollwert) und die Temperaturversion (°C/°F) angezeigt.
Danach schaltet die Elektronik automatisch auf die
Istwertanzeige um. LED (5) bzw. (12) leuchtet. Diese
Leuchtdioden dienen als optische Regelkontrolle.
Dauerndes Leuchten bedeutet System heizt auf. Blinken
signalisiert das Erreichen der Betriebstemperatur.

Das zum Entléten bendtigte Vakuum wird durch den inte-
grierten Fingerschalter am Entldtkolben aktiviert.

Kanalwahl

Durch das Betatigen der Kanalwahltaste (7) kann die
Digitalanzeige auf den gewtinschten Kanal 1 oder 2 ein-
gestellt werden. Der jeweils angezeigte Kanal ist durch
eine rot / orange Leuchtdiode (5) oder (12) uber der
Anschlussbuchse gekennzeichnet.

Der angezeigte Kanal kann durch gleichzeitiges Betétigen
der ,UP* und ,,DOWN*" Taste (3) (4) ausgeschalten wer-
den. Dies wird in der Anzeige mit ,,OFF* bestatigt.

Zur Aktivierung eines ausgeschaltenen Kanals wird die-
ser gegebenenfalls durch die Kanalwahltaste ausgewéhlt
und durch gleichzeitiges Driicken der ,,UP* und ,,DOWN*
Taste (3) (4) eingeschalten. In der Anzeige erscheint der
Istwert.

Temperatureinstellung

Grundsatzlich zeigt die Digitalanzeige (2) den
Temperaturistwert an. Durch Betétigen der ,,UP*“ oder
,DOWN" Taste (3) (4) schaltet die Digitalanzeige (2) auf
den derzeit eingestellten Sollwert um. Dieser (blinkende
Anzeige) kann nun durch Antippen oder permanentes
Driicken der ,,UP“ oder ,,DOWN" Taste (3) (4) in entspre-
chender Richtung verandert werden. Wird die Taste per-
manent gedrickt, veradndert sich der Sollwert im
Schnelldurchlauf. Ca. 2 sek. nach dem Loslassen schal-
tet die Digitalanzeige (2) automatisch wieder auf den
Istwert um.

Standardsetback

Herabsetzen der eingestellten Solltemperatur auf 150°C.
Die Setbackzeit, nachdem die Lotstation in den
Standbymodus wechselt betragt 20 min. Nach dreifacher
Setbackzeit (60 min) wird die ,,Auto-off* Funktion akti-
viert. Das Lotwerkzeug wird abgeschalten (blinkender
Strich in der Anzeige).

Einstellung: Wahrend des Einschaltens die ,,UP* - Taste
(3) gedriickt halten bis ON oder OFF in der Anzeige
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erscheint. Beim Loslassen der “UP” Taste wird die Ein-
stellung abgespeichert. Zum Verandern Vorgang wieder-
holen.

Die Setback-Funktion ist fur beide Kandle einstellbar.
Entscheidend ist der beim Ausschalten angezeigte Kanal.
Bei der Verwendung von sehr feinen Lotspitzen kann die
Zuverlassigkeit der Setback-Funktion beeintrachtigt sein.

Vakuumverzégerung

Nach Loslassen des Fingerschalters bleibt das Vakuum
noch ca. 2 sec. akiv.

Einstellung: Wahrend des Einschaltens die ,DOWN* -
Taste (4) gedriickt halten bis ON oder OFF in der Anzeige
erscheint. Beim Loslassen der “DOWN” Taste wird die
Einstellung abgespeichert. Zum Veréndern Vorgang
wiederholen.

Wartung

Der Ubergang zwischen Heizkérper / Sensor und der
Lotspitze darf nicht durch Schmutz, Fremdkorper oder
Beschadigung beeintrachtigt werden, da dies Auswirk-
ungen auf die Genauigkeit der Temperaturregelung hat.

Um gute Entl6tergebnisse zu erzielen, ist es wichtig den
Entl6tkopf regelmaRig zu reinigen. Dazu gehort das
Entleeren des Zinnsammelbehélters, das Auswechseln
des Glasrohrfilters, sowie die Uberpriifung der
Dichtungen. Einwandfreie Dichtheit der Stirnflachen des
Glaszylinders  gewdhrleisten volle  Saugleistung.
Verschmutzte Filter beeinflussen den Luftdurchsatz
durch den Entlotkolben. Daher ist der Hauptfilter (9)
(Schlauchfilter am Vakuumschlauch) regelmaRig zu kon-
trollieren und gegebenenfalls zu wechseln. Hierzu eine
neue original Weller-Filterkartusche verwenden. Zur
Reinigung der Saugdiisenbohrung und des Saugrohres
das Reinigungswerkzeug (5 13 500 99) benutzen.

Durch eine kurze Drehbewegung (ca. 45°C) kdénnen die
Saugdusen einfach und schnell gewechselt werden.

Bei starken Schmutzablagerungen im Konusbereich lasst
sich eine neue Saugdiise nicht mehr einsetzen. Diese
Ablagerungen lassen sich mit dem Reinigungseinsatz fur
den Heizkdrperkonus entfernen.

Achtung:
Arbeiten ohne Filter zerstért den Druckluftwandler.

Bild Reinigungswerkzeug, Reinigungsvorgang und
Auswechseln der Saugdiisen siehe Seite 84.

4. Potentialausgleich
Durch die unterschiedliche Beschaltung der 3,5 mm
Schaltklinkenbuchse (8) sind 4 Varianten realisierbar:

Hart geerdet:
Ohne Stecker (Auslieferungszustand)

Potentialausgleich (Impedanz 0 Ohm):
Mit Stecker, Ausgleichsleitung am Mittelkontakt

Potentialfrei:
Mit Stecker

Weich geerdet:
Mit Stecker und eingelotetem Widerstand. Erdung ber
den gewahlten Widerstandswert.

5. Arbeitshinweise

Beim ersten Aufheizen die selektiv verzinnbare Lotspitze
bzw. Saugdiise mit Lot benetzen. Dies entfernt lagerbe-
dingte Oxydschichten und Unreinheiten der Lotspitze. Bei
Lotpausen und vor dem Ablegen des Létkolbens immer
darauf achten, dass die Lotspitze bzw. Saugduse gut ver-
zinnt ist. Keine zu aggressiven FluBmittel verwenden.

Achtung: Immer auf ordnungsgeméaBen Sitz der
Lotspitze achten.

Die Lotgerate wurden fur eine mittlere Lotspitze bzw.
Saugduse justiert. Abweichungen durch Spitzenwechsel
oder der Verwendung von anderen Spitzenformen kon-
nen entstehen.

Verschiedene Saugdiisen I6sen viele Entl6tprobleme. Die
Saugdusen lassen sich leicht auswechseln, das passende
Werkzeug ist im Reinigungswerkzeug integriert.

Wichtig beim Entl6ten ist die Verwendung von zusétzli-
chem Lotdraht. Dadurch wird eine gute Benetzungs-
fahigkeit der Saugduse, sowie bessere FlieReigenschaf-
ten des Altlotes gewahrleistet. Es ist darauf zu achten,
dass die Saugdiise senkrecht zur Platinenebene steht,
um die optimale Saugleistung zu erreichen. Das Lot
muss ganz flissig sein. Wahrend des Abldtvorgangs ist
es wichtig, den Anschlusspin des Bauteils in der Bohrung
kreisformig zu bewegen.

Ist einmal das Lot nach dem Absaugvorgang nicht voll-
standig entfernt, so sollte vor erneutem Entléten die
Lotstelle neu verzinnt werden.

Wichtig ist die richtige Auswahl der SaugduisengroRe. Als
Faustregel gilt: Der Innendurchmesser der Saugdise
sollte mit dem Durchmesser der Platinenbohrung Gber-



einstimmen.

Wird durch die angeschlossenen Lotwerkzeuge die
Gesamtleistung des Gerates Uberschritten schaltet der
rechte Kanal automatisch ab.

Externes Eingabegerat WCB 1 und WCB 2 (Option)
Bei der Verwendung eines externen Eingabegerates ste-
hen folgende Funktionen zur Verfligung.

Die reale Lotspitzentemperatur kann durch die Eingabe
eines Temperaturoffsets um + 40°C verandert werden.

® Sethack:

Herabsetzung der eingestellten Solltemperatur auf 150°C
(standby). Die Setbackzeit, nachdem die Lé&tstation in
den Standbymodus wechselt, ist von 0-99 Minuten ein-
stellbar. Der Setbackzustand wird durch eine blinkende
Istwertanzeige signalisiert und durch Driicken einer Taste
oder Fingerschalterdruck wieder beendet. Dabei wird
kurzzeitig der eingestellte Sollwert angezeigt. Nach drei-
facher Setbackzeit wird die ,,Auto Off* Funktion aktiviert.
Das Lotwerkzeug wird abgeschalten (blinkender Strich in
der Anzeige).

® Lock:

Verriegelung der Solltemperatur. Nach der Verriegelung
sind an der Lotstation keine Einstellungsanderungen
méglich.

® °C/°F:

Umschalten der Temperaturanzeige von °C in °F und
umgekehrt. Dricken der ,DOWN“ Taste wéhrend des
Einschaltens zeigt die aktuelle Temperaturversion an.

® \Window:
Einstellen eines Temperaturfensters. Temperaturbereich
+/- 99°C

® Cal:

Neujustierung der Létstation (nur WCB 2) und Factory
setting FSE (Riicksetzen aller Einstellwerte auf O,
Temperatursollwert 350°C/660°F).

® PC-Schnittstelle:
RS 232 (nur WCB 2)

® Temperaturmel3gerat:
Integriertes TemperaturmefRgerat fur Thermoelement Typ
K (nur WCB 2)

Deutsch

6. Zubehorliste

53315599 Lotkolbenset WMP
53312599 Lotkolbenset WSP 80
53313199 Lotkolbenset MPR 80
53311299 Lotkolbenset LR 21 antistatic
53311399 Lotkolbenset LR 82
53313499 Entl6tset DS VT 80
53313899 Entl6tset DSX 80
53313799 Entl6tset DSXV 80
53313399 Entl6tset WTA 50
53313599 Lotkolbenset WSP 150

527 040 99 L6tbad WSB 80

527 028 99 Vorheizplatte WHP 80
53118199 Externes Eingabegerat WCB 1
531180 99 Externes Eingabegerat WCB 2
WPHT Schaltablage fir WMP
WPHT80 Schaltablage fir WSP 80

7. Lieferumfang
WDD 161V

PUD 161V Steuergeréat
DSX 80 Entlotset

WSP 80 Lotkolbenset
Netzkabel
Bedienungsanleitung
Klinkenstecker
Hauptfilter
Sicherheitshinweise

PUD 161V
Steuergeréat
Netzkabel
Bedienungsanleitung
Klinkenstecker
Hauptfilter
Sicherheitshinweise

Bild Schaltplan siehe Seite 82
Bild Explo-Zeichnung siehe Seite 83

Technische Anderungen vorbehalten!
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Nous vous remercions de la confiance que vous nous
avez accordée en achetant le support de la station de
soudage WELLER WDD 161V. Lors de la fabrication, des
exigences de qualité tres séveres assurant un fonction-
nement parfait de I'appareil, ont été appliquées.

A 1. Attention!

Avant la mise en service de I'appareil, veuillez lire attenti-
vement ce mode d’emploi et les consignes de sécurité ci-
jointes. Dans le cas du non-respect des consignes de
sécurité, il y a danger pour le corps et danger de mort.

Le fabricant décline toute responsabilité pour les utilisa-
tions autres que celles décrites dans le mode d’emploi de
méme que pour les modifications effectuées par I'utilisa-
teur.

Le support de la station de soudage WELLER WDD 161V
correspond a la déclaration de conformité européenne en
application des exigences de sécurité fondamentales de
la directive 89/336/CEE et 73/23/CEE.

2. Description

2.1 Appareil de commande

La station de soudage WDD 161V appartient a une famil-
le d’appareils développés pour la fabrication industrielle
ainsi que pour la réparation et le laboratoire. Un micro-
processeur assure une utilisation facile et agréable. Deux
régulateurs numériques de température indépendants
permettent de faire fonctionner simultanément deux
outils de soudage/dessoudage différents. Les outils sont
reconnus automatiquement par la station de soudage et
les parametres de réglage correspondants leur sont attri-
bués. Des éléments chauffants de 24 V trés puissants
conferent d’excellentes caractéristiques dynamiques.
L'outil de soudage bénéficie ainsi d’une utilisation univer-
selle.

La dépression nécessaire au dessoudage est produite par
un systéme venuri interne ne nécessitant pas d’entretien
et est activée par un commutateur intégré au fer a des-

souder.

Différentes possibilités d’équilibrage du potentiel avec la
panne, un commutateur a tension nulle de méme qu’une
version antistatique du bloc d‘alimentation et du fer com-
plétent le haut niveau de qualité atteint. La possibilité de
raccorder un boitier de célibrage élargit en outre les fonc-
tions de cette station de dessoudage. Les bhoitiers de cali-
brage WCB1 et WCB2, disponibles en option, permettent
de réaliser entre autres des fonctions de durée et de ver-
rouillage. Un systéme intégré de mesure de la tempéra-
ture et une interface pour PC font partie des possibilités
élargies de I'appareil d’entrée WCB2.

La température souhaitée peut étre réglée dans une plage
de 50°C & 450°C (550°C) a l'aide de 2 touches
(UP/DOWN). La valeur de consigne et la valeur réelle sont
affichées numériquement apres avoir effectué la sélection
correspondante avec la touche de sélection du canal.
Lorsque la température présélectionnée est atteinte, une
LED de contrdle visuel du réglage, attribuée au canal cor-
respondant, le signale. Cette LED est allumée en perman-
ence pendant que le systeme chauffe.

2.2 Outil de soudage

DSXV 80:  Fer a dessouder de 80W. Systeme de fixa-
tion conique de la buse d'aspiration.
Version In-line (travail en position vertica-
le). Le réceptacle a étain intégré a la poig-
née se change facilement, sans outil. Vaste
gamme de pannes de dessoudage CSF
(SMD) et de buses d'aspiration.
L'aspiration est activée par un switch inté-
gré.

Fer & dessouder de 80W. Systéme de fixa-
tion conique de la buse d‘aspiration.Une
vaste gamme de buses d’aspiration garan-
tit une aspiration optimale de la soudure
aux endroits les plus variés. Le réceptacle
se change facilement et sans outil. La
dépression est activée par un com muta-
teur intégre.

DSX 80:

Caractéristiques techniques
Dimensions en mm:

Tension d’alimentation (13):
Puissance absorbée:

Classe de protection:

Fusible (14):

165 W

Régulation de température:
Précision:
Compensation du potentiel (8):

+9°C

166 x 115 x 101 (Ixpxh)
230V /50/60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

1 (appareil de commande) et 3 (fer a souder)
T800mMA (230 V); T1,6A (100 V)

(5 x 20 dans I'élément de raccordement secteur)
50°C - 450°C (WSP 150: 50°C-550°C)

Par une prise jack de 3,5 mm (mise & la terre dure d’origine)




WSP 150:  Fer a souder particuliérement performant
de 150W pour les travaux de soudage exi-
geant une chaleur tres importante. Un seul
canal est actif lorsque ce fer a souder est
utilisé. Plage de température élargie jusqu
"a 550°C.

La pince a dessouder WTA 50 a été spécia
lement congus pour dessouder les compo
sants montés en surface. Deux éléments
chauffants (2 x 25 watts) équipés chacun
de leur propre sonde assurent une méme
température aux deux extrémités de la
pince.

Un puissant fer a souder de 80 watts pour
les travaux nécessitant une source de cha-
leur importante. La fixation de la panne est
assurée par un systeme a baionnette gar-
antissant un parfait positionnement de la
panne en cas de remplacement de celle-ci.
Le fer & souder WSP 80 se distingue par la
grande rapidité et la précision avec lesquel
les il atteint la température de soudage.
Grace a sa forme éfilée et a sa puissance de
80 W, son utilisation est universelle et va-
des travaux de soudage de trés grande pré
cision a ceux requérant une source de cha
leur importante. Apres un changement de
panne, il est possible de continuer de tra-
vailler sans interruption dans la mesure ou
la température de service est atteinte tres
rapidement.

Avec son concept de maniabilité, le micro
fer a souder Weller WMP convient pour le
travail avec les composants électroniques
professionnels montés en surface (SMD).
Une courte distance entre le point de saisie
et la panne de soudage permet une mani-
pulation ergonomique du 65 W fer a sou-
der lors de la réalisation des travaux de
soudage les plus délicats.

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

WMP:

Pour les autres outils pouvant étre raccordés, voir la
liste des accessoires.
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3. Mise en service

Placer I'outil de soudage dans le support de sécurité.
Enfoncer le flexible d’air comprimé de 6 mm de diametre
extérieur dans le raccord rapide d’air comprimé (15).
Etablir I'alimentation en air comprimé sous 4-6 bars (58-
87 psi), sec et sans huile. Brancher et verrouiller les
cables électriques des outils de soudage dans la prise a
7 poles (6), (11) en face avant. Insérer le filtre principal
(9) avec la tubulure entre le raccord d’aspiration (10) et
le flexible d’aspiration du fer a dessouder. S’assurer que
la tension du secteur correspond bien a la tension indi-
quée sur la plaque signalétique et que I'interrupteur sec-
teur (1) est coupé. Brancher I'appareil de commande sur
le secteur. Mettre I'appareil en marche avec I'interrupteur
principal (1). Lors de la mise en marche de I'appareil,
celui-ci effectue un autotest au cours duquel tous les
instruments d’affichage (2), (5) et (12) s’allument.

La température réglée (valeur de consigne) et la version
de température (°C/°F) sont ensuite brievement affi-
chées. Lélectronique commute ensuite automatique-
ment l'affichage de la valeur réelle. La LED (5) ou (12)
s'allume. Ces LED servent au contrdle visuel du réglage.
Elles sont allumées en continu pour signaler que le
systeme est en chauffe. Elles clignotent lorsque la tem-
pérature de service a été atteinte.

La dépression nécessaire au dessoudage est activée avec
le commutateur intégré au fer a dessouder.

Sélection du canal

En actionnant la touche de sélection du canal (7), I'affi-
chage numérique peut étre réglé sur le canal 1 ou 2 sou-
haité. Le canal affiché est signalé par une diode électrol-
uminescente rouge / orange (5) ou (12) qui se trouve au-
dessus de la prise de raccordement .

Le canal affiché peut étre désactivé en appuyant simulta-
nément sur les touches ,,UP* et ,DOWN* (3) (4), ce que
confirme I'indication ,,0ff* sur I'afficheur.

Pour activer un canal désactivé, sélectionner le cas éché-
ant une nouvelle fois celui-ci avec la touche de sélection
et appuyer simultanément sur la touche ,,UP“ et ,DOWN
(3) (4). La valeur réelle apparait sur I'afficheur.

Réglage de la température

L'afficheur numérique (2) indique la température réelle.
En actionnant les touches "UP" ou "DOWN" (3) (4), I'affi-
cheur numérique (2) indique momentanément la valeur
de consignes réglée. Cette valeur peut alors étre modifi-
ée dans la direction voulue en appuyant par intermitten-
ce ou de fagon prolongée sur les touches "UP" ou
"DOWN" (3) (4). Lorsque les touches sont enfoncées de
facon prolongées, la valeur de consigne change rapide-
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ment. Environ 2 secondes apres avoir relaché les tou-
ches, I'afficheur numérique (2) indique automatiquement
la valeur réelle.

Mise enveille:

Réduction de la température de consigne a 150°C. Le
temps de réduction au bout duquel la station de soudage
se met en stand-by est de 20 mn. Aprés trois fois le
temps de réduction (60 mn), la fonction "Auto-off” est
activée. L'outil de soudage est mis a I'arrét (trait cligno-
tant sur I'afficheur).

Réglage: Pendant la mise en marche, maintenir la touche
"UP” (3) enfoncée jusqu’a ce que l'afficheur indique ON
ou OFF. Le relachement de la touche "UP" entraine I'enregi-
strement du réglage. Répéter cette opération pour modi-
fier.

La fonction Setback est réglable séparément pour les
deux canaux. Le canal affiché lors de la mise a I'arrét est
déterminant.

La fonction Setback peut étre altérée lors de I'utilisatisa-
ton de trés fines pannes.

Temporisation de la dépression:

Lorsque le commutateur a été relaché, la dépression
reste active pendant encore env. 2 s.

Réglage: Pendant la mise en marche, maintenir la touche
"DOWN” (4) enfoncée jusqu’a ce que I'afficheur indique
ON ou OFF. Le relachement de la touche "DOWN" entraine
I’enregistrement du réglage. Répéter cette opération pour
modifier.

Entretien

La jonction entre I'élément chauffant / sonde de la panne
ne doit pas étre altérée par des saletés, des corps étran-
gers ou des endommagée ou étre endommagée car ceci
se répercute sur la précision de la régulation de tempéra-
ture.

Pour un dessoudage de qualité, il est important de netto-
yer régulierement la téte de dessoudage. Il faut en outre
vider le réceptacle, changer le filtre du tube en verre et
vérifier les joints. Une parfaite étanchéité des faces fron-
tales du cylindre en verre est nécessaire pour garantir de
la puissance maximale d’aspiration. L'encrassement des
filtres nuit au débit d’air a travers le fer & dessouder. Par
conséquent, controler régulierement le filtre principal (9)
(filtre tubulaire sur le flexible d’aspiration) et le changer
si nécessaire en utilisant une cartouche filtrante Weller
neuve d’origine. Pour nettoyer 'orifice de la buse d'aspi-
ration et le tube d’aspiration, utiliser I'outil de nettoyage
(5 13 500 99).

Les buses d’aspiration peuvent étre changées rapidement
et facilement par une courte rotation (env. 45°).

7

Les accumulations importantes de saletés au niveau du
cone empéchent la mise en place d’une buse d’aspiration
neuve. Ces dépots peuvent étre retirés ave I'insert de net-
toyage pour cone d’élément chauffant.

Attention: Destruction du transformateur d’air compri-
mé en cas de fonctionnement sans filtre.

Figure Outil de nettoyage, nettoyage et remplacement
des buses d’aspiration, voir la page 84.

4. Compensation du potentiel

4 variantes d‘equilibrage de potentiel peuvent étre réali-
sées suivant le branchement de la prise jack de 3,5 mm
(13):

Mise a la terre directe:
Pas de fiche (état d'origine).

Equilibrage de potentiel (impédance 0 ohm):
Avec fiche, reliée au contact central.

Libre de potentiel:
Avec fiche

Mise a la terre indirecte:
Avec fiche et résistance soudée. Mise a la terre par I'in-
termédiaire de la valeur de la résistance choisie.

5. Instructions d'emploi

A la premiére mise en température, étamer la panne avec
la soudure appropriée. Ceci supprime les couches d'oxy-
de et les impuretés présentes sur la panne suite au stok-
kage. Au cours des pauses de travail et avant de reposer
le fer a souder, s'assurer toujours que la panne soit bien
étamée. Ne pas utiliser de flux trop agressif.

Attention: Toujours s'assurer de la bonne fixation de la
panne.

Les appareils de soudage ont été réglés en fonction d'une
panne moyenne. Des différences sont donc possibles en
cas de changement de panne ou en cas d'utilisation de
pannes de forme différente.

Les différentes buses d’aspiration disponibles permettent
de résoudre de nombreux problémes de dessoudage. Le
remplacement des buses d’aspiration est aisé avec I'outil
intégré a I'outil de nettoyage.

Il est important d'utiliser de la soudure supplémentaire
pour le dessoudage car ceci assure a la buse d’aspiration
une bonne capacité d’humectation et améliore les carac-
téristiques de fluidité de I'ancienne soudure. La buse d’a-



spiration doit étre perpendiculaire au plan de la carte
pour bénéficier d’'une puissance d’aspiration optimale. La
soudure doit étre entierement liquide. Il est important
d’appliquer au contact du composant un mouvement cir-
culaire dans le percage durant le dessoudage.

Si la soudure n’a pas été entierement retirée par I'aspira-
tion, étamer le point de soudure avant de dessouder a
nouveau.

Il est important d'utiliser une buse d’aspiration de la
bonne taille. Régle empirique: le diamétre intérieur de la
buse d’aspiration doit correspondre au diametre du perg-
age de la carte.

Si la puissance des appareils de soudage raccordés est
supérieure a la puissance totale de I'appareil, le canal de
droite est automatiquement désactive.

Programmateurs WCB 1 et WCB 2 (option)
Les fonctions ci-apres sont disponibles si un programm-
ateur est utilisé:

® Offset:
La température réelle de la panne peut étre modifiée de +
40°C en entrant un offset de température.

® Sethack:

Réduction de la température de consigne réglée a 150°C
(Standby). Le temps de Setback au bout duquel la station
de soudage passe dans le mode Standby peut étre réglée
de 0 & 99 minutes.Apres trois fois la durée de Setback, la
fonction "Auto off” est activée. L'outil de soudage est
déconnecté (trait clignotant sur I'afficheur).

® Lock:

Vérrouillage de la température de consigne. Apres le vér-
rouillage, aucune modification du réglage n'est possible
sur la station de soudage.

® °C/°F:
Sélection de I'affichage de la température en °C ou en °F.

® \Window:
Réglage d'une fenétre de températures. Plage de tempé-
ratures +/- 99°C

® Cal:
Requalibrage de la station de soudage (uniquement
WCB 2).

® |Interface PC:
RS 232 (uniquement WCB 2)

Francais

® Appareil de mesure de la température:
appareil de mesure de la température intégré pour
thermocouples type K (uniqguement WCB 2)

6. Accessoires

533155 99 Fer a souder WMP

53312599 Fer a souder WSP 80

53313199 Fer a souder MPR 80

53311299 Fer & souder LR 21 antistatique
53311399 Fer & souder LR 82

533119 99 Fer a dessouder DSVT 80
53313899 Fer & dessouder DSX 80
53313799 Fer a dessouder DSXV 80
53313399 Fer a dessouder WTA 50
53313599 Ensemble fer a souder WSP 150
527 040 99 Bain de brasage WSB 80

527 028 99 Plaque de préchauffage WHP 80
53118199 Programmateur externe WCB 1
531180 99 Programmateur externe WCB 2
WPHT Plaque reposoir commutatrice (WMP)
WPH80T Plaque reposoir commutatrice (WSP

80)

7. Elements compris dans la livrason
WDD 161V

Appareil de commande PUD 161V

Nécessaire de dessoudage DSX 80

Nécessaire de fer a souder WSP 80

Cordon secteur

Mode d’emploi

Filtre principal

Fiche jack

Consigné de sécurité

PUD 161V

Appareil de commande
Cordon secteur

Mode d’emploi

Fiche jack

Consigné de sécurité
Filtre principal

Figure Schéma électrique, voir la page 82
Figure Vue éclatée, voir la page 83

Sous réserve de modifications techniques!



Nederlands

We danken u voor de aankoop van de Weller het soldeer-
station WDD 161V en het door u gestelde vertrouwen in
ons product. Bij de productie werd aan de strengste kwa-
liteitsvereisten voldaan om een perfecte werking van het
toestel te garanderen.

A 1. Attentie!

Gelieve voor de ingebruikneming van het toestel deze
gebruiksaanwijzing en de bijgeleverde veiligheidsvoor-
schriften aandachtig door te nemen. Bij het niet naleven
van de veiligheidsvoorschriften dreigt gevaar voor leven
en goed.

Voor ander, van de gebruiksaanwijzing afwijkend gebruik,
alsook bij eigenmachtige verandering, wordt door de
fabrikant geen aansprakelijkheid overgenomen.

De WELLER het soldeerstation WDD 161V is conform de
EG-conformiteitsverklaring volgens de fundamentele vei-
ligheidsvereisten van de richtlijnen 89/336/EEG en
73/23EEG.

2. Beschrijving

2.1 Besturingsapparaat

Het soldeerstation WDD 161V behoort tot een apparaten-
familie die voor de industriéle productietechniek alsmede
voor reparatiebedrijven en laboratoria is ontwikkeld. Een
eenvoudige en comfortabele bediening wordt mogelijk
gemaakt door het gebruik van een microprocessor. Via
twee digitale temperatuurregelingen die onafhankelijk
van elkaar werken kunnen twee verschillende soldeer- /
soldeerruimgereedschappen tegelijkertijd gebruikt wor-
den. De gereedschappen zelf worden automatisch door
het soldeerstation herkend en aan de betreffende regel-
parameters toegewezen. De bijzonder krachtige 24 Volt
verwarmingselementen zorgen voor een uitstekend,
dynamisch gedrag. Het soldeergereedschap is zo univer-
seel te gebruiken.

Het voor het soldeerruimen benodigde vacuiim wordt
opgewekt door een interne, onderhoudsvrije perslucht-
modulator en geactiveerd via een geintegreerde vinger-
schakelaar op de soldeerbout.

Verschillende equipotentiaalmogelijkheden voor soldeer-
stift, nulspanningsschakelaar alsmede antistatische uit-
voering van regelapparaat en soldeerbout verhogen de
hoge kwaliteitsstandaard. De aansluitingsmogelijkheid
van een extern invoerapparaat vergroot de vele functies
van dit soldeerruimstation. Met de als optie te verkrijgen
invoerapparaten WCB1 en WCB2 kunnen onder andere
tijd en vergrendelingsfuncties gerealiseerd worden. Een
geintegreerd temperatuurmeetapparaat en een PC-inter-
face behoren tot de verdere omvang van het invoerappa-
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raat WCB2.

De gewenste temperatuur kan tussen 50°C - 450°C
(550°C) via 2 toetsen (up/down) ingesteld worden.
Gewenste en werkelijke waarde worden door de betref-
fende keuze met de kanaalkeuzetoets digitaal aangege-
ven. Als de gekozen temperatuur bereikt is, wordt dat
aangegeven via het knipperen van een aan het kanaal toe-
bedeelde LED, die zo als optische regelcontrole dient. Als
het lichtje voortdurend brandt, betekent dat dat het
systeem opgewarmd wordt.

2.2 Soldeerbouten

DSXV 80:  Soldeerruimbout 80 W. Conisch bevesti
gingssysteem van de zuig mond.Inline uit
voering (verticale werkhouding).
Soldeertinvergaarbak in de greep geinte
greerd eenvoudig en zonder gereedschap te
vervangen. Breed CSF- (SMD-soldeerruim
stempel) en zuigmondprogramma. Het
vaculim wordt door de vingerschakelaar
geactiveerd.

Soldeerruimbout 80 W. Conisch bevesti-
gingssysteem van de zuigmond. Door een
breed zuigmondprogramma is een optimaal
afzuigen van soldeertin mogelijk op de
meest verschillende soldeerplaatsen. De tin
collector kan eenvoudig en zonder gereed
schap vervangen worden. Geintegreerde
vingerschakelaar voor het activeren van het
vacuim.

Bijzonder krachtige 150W soldeerbout voor
soldeerwerkzaamheden met extreem hoge
warmtebehoefte. Bij het gebruik van deze
soldeerbout is slechts één kanaal actief.
Uitgebreid temperatuurbereik tot 550°C.

De soldeerruimpincet WTA 50 is speciaal
voor het solderen van SMD-onderdelen
geconcipieerd. Twee verwarmingselemen
ten (2 x 25 W) met ieder een eigen tempe
ratuursensor zorgen voor een gelijke tem
peratuur aan beide benen.

Een krachtig 80 W soldeerapparaat voor
soldeerwerk waarbij een hoge temperatuur
nodig is. Het bevestigen van de soldeerpunt

DSX 80:

WSP 150:

WTA 50:

LR 82:



Nederlands

Technische gegevens
Afmetingen in mm
Netspanning(13):
Krachtontneming:
Beschermklasse:
Beveiliging (14):

165 W

Temperatuurregeling:
Precisie:
Potentiaalvereffening (8):

+9°C

166 x 115x 101 (I x b x h)
230V /50/60 Hz ; 100 V / 50/60 Hz

1 (besturingsapparaat) en 3 (soldeerapparaat)
T800mMA (230 V); T1,6A (100 V)

(5 x 20 in netaansluitelement)

50°C - 450°C (WSP 150: 50°C - 550°C)

via een 3,5 mm schakelklikbus (basistoestand hard geaard)

gaat via een bajonetsluiting waardoor het
verwisselen van de punt op exact de juiste
plaats geschiedt.

Het soldeerapparaat WSP 80 onderscheidt
zich doordat de soldeertemperatuur
razendsnel en exact bereikt wordt. Door
zijn slanke vorm en een verhittingsvermo
gen van 80 W kan hij universeel gebruikt
worden, van extreem fijn soldeerwerk tot
soldeerwerk met zeer hoge temperaturen.
Na het wisselen van de soldeerpunt kan
direct verder gewerkt worden omdat de
bedrijfstemperatuur zeer snel weer bereikt
is.

De Weller Micro soldeerbout WMP is door
zijn handzaam concept uitermate geschikt
voor het bewerken van professionele SMD
elektronica. Een korte afstand tussen hand
greep en soldeerpunt maakt een ergono-
misch gebruik van de 65 W soldeerbout tij
dens het fijnste soldeerwerk mogelijk.

WSP 80:

WMP:

Zie voor verdere, aan te sluiten apparatuur de lijst met
toebehoren.

3. Ingebruikname

Leg het soldeergereedschap in het veiligheidsbakje.
Steek de persluchtslang met buitendiameter 6 mm in de
snelkoppeling voor persluchtaansluiting (15). Zorg voor
perslucht met 4-6 bar (58-87 psi) droge, olievrije pers-
lucht. Steek de elektrische verbindingssnoeren van de
soldeergereedschappen in de 7-polige aansluitbus (6), in
(11) de frontplaat en zet deze vast. Plaats het hoofdfilter
(9) met slangstuk tussen de vacutimaansluiting (10) en
vacuimslang van de soldeerruimbout. Controleer of de
netspanning overeenkomt met de gegevens op het type-
plaatie en of de netschakelaar (1) uitgeschakeld is.
Verbind het besturingsapparaat met de elektriciteit.
Schakel het apparaat via de netschakelaar (1) in. Als het
apparaat wordt ingeschakeld, wordt een zelftest uitge-
voerd waarbij alle indicatie-instrumenten (2), (5) en (12)

in bedrijf zijn.

Daarna wordt kort de ingestelde temperatuur (gewenste
waarde) en de temperatuurversie (°C/°F) aangegeven.
Dan schakelt de elektronica automatisch op indicatie van
de werkelijke waarde om. LED (5) c.qg. (12) gaat branden.
Deze lichtdioden dienen als optische regelcontrole.
Continu branden betekent dat het systeem aan het
opwarmen is. Knipperen geeft aan dat de bedrijfstempe-
ratuur bereikt is.

Het voor het soldeerruimen benodigde vacuiim wordt
door de geintegreerde vingerschakelaar op de soldeer-
bout geactiveerd.

Kanaalkeuze
Door de kanaalkeuzetoets (7) in te drukken kan het digi-
tale display op het gewenste kanaal 1 of 2 ingesteld wor-
den. Het op dat moment getoonde kanaal wordt door een
rood/oranje lichtdiode (5) of (12) boven de aansluitbus
aangegeven.

Het aangegeven kanaal kan uitgeschakeld worden door
tegelijkertijd de "UUP en "DOWN” (3) (4) toetsen in te
drukken. Dit wordt op het display met "Off” bevestigd.

Kies voor het activeren van uitgeschakeld kanaal het
betreffende kanaal door de kanaalkeuzetoets te gebrui-
ken en door tegelijkertijd de de "UP” en "DOWN” (3) (4)
toetsen in te drukken. Op het display verschijnt de wer-
kelijke waarde.

Instellen temperatuur

In principe geeft het digitale display (2) de temperatuur-
waarde aan. Door de knop "UP” of "DOWN” (3) (4) in te
drukken wordt het digitaaldisplay op de betreffende
gewenste waarde gezet. De ingestelde, gewenste waarde
kan alleen door het aanraken of permanent indrukken van
de "UP” of "DOWN” toetsen (3) (4) in de betreffende
richting veranderd worden. Als de toets permanent inge-
drukt wordt, verandert de gewenste waarde in snel
tempo. Ca. 2 seconden na het loslaten wordt het display
(2) automatisch weer op de werkelijke waarde omge-
schakeld.

10



Nederlands

Standaardsetback:

Verlagen van de ingestelde, gewenste temperatuur op
150°C. De setbacktijd bedraagt 20 minuten nadat het sol-
deerstation in de standbymodus is gegaan. Na drievoudi-
ge setbacktijd (60 min) wordt de "auto-off” functie geac-
tiveerd. Het soldeergereedschap wordt uitgeschakeld
(knipperende streep op het display).

Instelling: houd tijdens het inschakelen de "UP"-toets (3)
ingedrukt tot ON of OFF op het display verschijnt. Bij het
loslaten van de "UP"-toets wordt de instelling opgeslagen.
Herhaal procedure voor wijzigingen.

De setbackfunctie kan voor beide kanalen apart ingesteld
worden. Doorslaggevend is het bij het uitschakelen aan-
gegeven kanaal.

Als zeer fijne soldeerpunten worden gebruikt, kan de
standaardsetback-functie beinvloe zijn.

Vaculimvertraging:

Nadat de vingerschakelaar is losgelaten, blijft het vacuim
nog ca. 2 seconden actief. Instelling: houd tijdens het
inschakelen de "DOWN”"-toets (4) ingedrukt tot ON of
OFF op het display verschijnt. Bij het loslaten van de
"DOWN"-toets wordt de instelling opgeslagen. Herhaal pro-
cedure voor wijzigingen.

Onderhoud

De overgang tussen verwarmingselement / sensor en de
soldeerpunt mag niet door vuil, vreemde stoffen of
beschadigingen belemmerd worden, omdat dit invioed
heeft op de nauwkeurigheid van de temperatuurregeling.

Om goede soldeerresultaten te krijgen is het belangrijk de
soldeerruimkop regelmatig te reinigen. Daartoe behoort
het leegmaken van de tincollector, het vervangen van het
glazen buisfilter, alsmede het controleren van de afdich-
tingen. Volkomen dichtheid van de kopvlakken van de
glazen cilinder garandeert de volle zuigcapaciteit. Vuile
filters beinvloeden de luchtstroom door de soldeerruim-
bout. Daarom moet het hoofdfilter (9) (slangfilter op de
vacuimslang) regelmatig gecontroleerd en eventueel
vervangen worden. Gebruik hiervoor een nieuwe, origi-
nele Weller-filtercartouche. Gebruik voor het schoonma-
ken van het zuigmondgat en de zuigbuis het reinigings-
gereedschap (5 13 500 99).

Door een korte draaibeweging (ca. 45°) kunnen de zuig-
monden eenvoudig en snel worden verwisseld. Bij ster-
ke vuilafzettingen in het conusgedeelte kan een nieuwe
zuigmond niet meer worden geplaatst. Deze afzettingen
kunnen worden verwijderd met het reinigingsinzetstuk
voor de verwarmingselementconus.

Opgelet: werken zonder filter maakt de persluchtmodu-
lator kapot.
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Zie pagina 84 voor een afbeelding van reinigingsge-
reedschap, reinigen en vervangen van het zuigmond-
stuk.

4. Potentiaalvereffening
Door de diverse soorten bedrading van de 3,5 mm scha-
kelklikbus (13) zijn 4 variaties mogelijk:

hard geaard:
zonder stekker (positie af fabriek)

potentiaalcompensatiempedantie 0 Ohm):
met stekker, compensatiesnoer aan middelste contact

potentiaalvrij:
met stekker

zacht geaard:
met stekker en vastgesoldeerde weerstand. Aarde via de
gekozen weerstandswaarde.

5. Werkaanwijzingen

Als het apparaat voor de eerste keer verwarmd wordt de
selectief te vertinnen soldeerpunt met soldeertin bevoch-
tigen. Hierdoor worden door het opslaan veroorzaakte
oxydatielagen en verontreinigingen van de soldeerpunt
verwijderd. Tussen het solderen en voordat het soldee-
rapparaat wordt weggelegd er altijd op letten dat de sol-
deerpunt goed vertind is. Geen agressieve vloeibare mid-
delen gebruiken.

Attentie: er altijd op letten dat de soldeerpunt juist aan-
gebracht is.

De soldeerapparaten zijn voor een gemiddelde soldeer-
punt uitgelijnd. Er kunnen afwijkingen ontstaan door het
verwisselen van punten of het gebruik van andere punt-
vormen.

Verschillende zuigmondjes lossen vele soldeerruimpro-
blemen op. De zuigmondjes kunnen gemakkelijk vervan-
gen worden, het passende gereedschap zit in het reini-
gingsgereedschap geintegreerd.

Belangrijk bij het soldeerruimen is het gebruik van extra
soldeerdraad. Daardoor laat het zuigmondje zich goed
insmeren en stroomt het oude soldeertin beter. Let erop
dat het zuigmondje recht op de printplaat staat om een
optimale zuigcapaciteit te bereiken. Het soldeertin moet
helemaal vloeibaar zijn. Tijdens het soldeerruimen is het
belangrijk de aansluitpin van het onderdeel in het gat cir-
kelvormig te bewegen.

Als het soldeertin na het afzuigen niet volledig is verwij-



derd, moet voor het opnieuw solderen de soldeerplaats
vertind worden.

Belangrijk is de juiste keuze van zuigmondjesformaat. Als
vuistregel geldt: de binnendiameter van het zuigmondje
moet overeenstemmen met de diameter van het print-
plaatgat.

Als door de aangesloten soldeergereedschappen de tota-
le capaciteit van het apparaat wordt overschreden, scha-
kelt het rechter kanaal automatisch uit.

Extern invoerapparaat WCB 1 en WCB 2 (optie)
Bij gebruik van een extern invoerapparaat zijn de volgen-
de functies beschikbaar.

® Offset:

De reéle temperatuur van de soldeerpunt kan door de
invoer van een temperatuuroffset met + 40°C veranderd
worden.

® Sethack:

Terugzetten van de ingestelde gewenste temperatuur op
150°C (stand-by). Nadat het soldeerstation in de stand-
by modus is gezet kan de setbacktijd van 0 - 99 minuten
ingesteld worden. Nadat drie keer de setbacktijd is geac-
tiveerd, wordt "Auto-Off* geactiveerd. Het soldeerappa-
raat wordt uitgeschakeld (knipperende streep op het

display).

® Lock:

Vergrendeling van de gewenste temperatuur. Na het ver-
grendelen kan op het soldeerstation de instelling niet
meer veranderd worden.

©®°C/°F:
Omschakelen van de temperatuuraanwijzing van °C naar
°F en omgekeerd.

®\Vindow:
Instellen van een temperatuurvenster. Temperatuurbereik
+/- 99°C

® Cal:
Opnieuw uitlijnen van het soldeerstation (alleen WCB 2)

® PC-interface:
RS 232 (alleen WCB 2)

® Temperatuurmeetapparaat:
geintegreerd temperatuurmeetapparaat voor thermoele-
menten type K (alleen WCB 2)

Nederlands

6. Toebehoren

53315599 Soldeerboutset WMP
53312599 Soldeerboutset WSP 80
53313199 Soldeerboutset MPR 80
53311299 Soldeerboutset LR 21 antistatisch
53311399 Soldeerboutset LR 82
53313499 Soldeerruimset DSVT 80
533138 99 Solderruimset DSX 80
533137 99 Solderruimset DSXV 80
53313399 Soldeerruimset WTA 50
53313599 Soldeerboutset WSP 150
527 040 99 Soldeerbad WSB 80
527 028 99 Voorverwarmingsplaat WHP 80
53118199 Extern invoerapparaat WCB 1
531180 99 Extern invoerapparaat WCB 2
WPHT Soldeerbouthouder met contact
schakelaar (WMP)
WPHT80 Soldeerbouthouder met contact

schakelaar (WSP 80)

7. Leveromvang
WDD 161V

PUD 161V besturingsapparaat
DSX 80 soldeerruimset

WSP 80 soldeerboutset
Elektrisch snoer

Handleiding

Klinkstekker

Hoofdfilter
Veiligheidsinstructies

PUD 161V
Besturingsapparaat
Elektrisch snoer
Handleiding
Klinkstekker
Hoofdfilter
Veiligheidsinstructies

Zie pagina voor afbeelding schakelschema 82
Zie pagina voor afbeelding explosietekening 83

Technische wijzigingen voorbehouden!
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Italiano

Grazie per la fiducia accordataci acquistando I'apparec-
chiatura WDD 161V. E stato prodotto nel rispetto dei pit
severi requisiti di qualita, cosi da garantire un funziona-
mento perfetto dell’apparecchio.

A 1. Attenzione!

Prima di mettere in funzione I'apparecchio, leggere accu-
ratamente queste Istruzioni per I'uso e le Norme di sicu-
rezza allegate. La mancata osservanza delle norme di
sicurezza puo causare pericolo per la vita e la salute.

I costruttore non € responsabile per un uso dell’appa-
recchio diverso da quello previsto nelle presenti
Istruzioni per I'uso né per eventuali modifiche non auto-
rizzate.

L'apparecchiatura WDD 161V corrisponde alla dichiara-
zione di conformita CE, ai sensi dei requisiti fondamen-
tali per la sicurezza delle direttive 89/336/CEE e
73/23CEE.

2. Descrizione

2.1 Unita di controllo.

L'apparecchiatura WDD 161V & un prodotto progettato e
realizzato per applicazioni di tipo industriale, per centri di
assistenza e laboratori. Grazie ad un microprocessore di
cui e dotata, I'uso risulta semplice e confortevole. Munita
di due canali indipendenti, & possibile collegare contem-
poraneamente due utensili. Questi vengono riconosciuti
automaticamente dall’'unita di controllo, che provvede ad
assegnare loro i corretti parametri di regolazione. Le
resistenze a 24 V sono estremamente potenti e per-
mettono ottime e dinamiche prestazioni, consentendo
cosi un uso universale degli utensili.

Il vuoto necessario per la dissaldatura & generato da un
convertitore di aria compressa che non ha bisogno di
manutenzione, integrato all’'unita base, viene attivato
mediante in microinterruttore situato sull’impugnatura
dello stilo dissaldante.

L'equalizzazione dei potenziali degli utensili, I'interruttore
a tensione 0 e 'antistaticita di ogni elemento, increment-
ano lo standard qualitativo di questa apparecchiatura. La
possibilita di collegare un’unita di calibrazione esterna ne
amplia ulteriormente le funzionalita. Collegando tali unita
tipo WCB 1 o WCB 2 ¢ possibile inoltre attivare funzioni
di regolazione temporali o di blocco temperature. La
WCB 2 integra anche funzioni di termometro digitale e di
interfaccia per PC.

La temperatura pud essere regolata in un campo che va
da 50°C a 450°C per mezzo di due pulsanti (Up/Down).
Il valore selezionato e reale vengono visualizzati sul
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display digitale in modo differenziato, mediante un pul-
sante di selezione del canale. Il raggiungimento della
temperatura selezionata viene segnalato visivamente dal
lampeggio di un led abbinato ad ogni singolo canale. Se
rimane acceso in modo continuo, il sistema € in fase di
riscaldamento.

2.2 Utensile saldante o dissaldante

DSXV 80: Stilo dissaldante da 80W con sistema
di fissaggio conico degli ugelli. Il
tubetto di vetro ove si raccoglie lo
stagno esausto puo essere facilmente
sostituito senza utilizzare alcun utensi
le. E’ disponibile un’ampia gamma di
ugelli e teste dissaldanti CSF. Il dissal
datore & dotato di un microinterruttore
sull'impugnatura per attivare il vuoto.
Stilo dissaldante da 80W con sistema
di fissaggio conico degli ugelli. Un
ampia gamma di ugelli permette di
aspirare lo stagno in modo ottimale in
differenti punti di saldatura. Il tubetto
di vetro ove si raccoglie lo stagno
esausto puo essere facilmente sostitu
ito senza utilizzare alcun utensile. Il
dissaldatore é dotato di un microinter
ruttore sull'impugnatura per attivare il
vuoto.

Stilo saldante da 150W.
Particolarmente potente, adatto ad
applicazioni con elevata necessita
calore. Se viene utilizzato questo sal-
datore allora si attivera solo un canale.
Il campo operativo delle temperature
va da 50°C a 550°C.

Pinza termica concepita per dissaldare
velocemente componenti SMD. Due
resistenze (25W x 2) dotate ogniuna
di sensore, assicurano contemporane
amente un apporto uguale di tempera
tura neigiunti.

Stilo saldante ad alte prestazioni da
80W per lavori che necessitano un
grande apporto di calore. L'utensile &

DSX 80:

WSP 150:

WTA 50:

LR 82:
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Dati Tecnici
Dimensioni in mm:
Tensione di rete (13):

Equalizzazione potenziali:

166 x 115 x 101 (Lungh.xLargh.xAlt.)
230V /50/60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

Potenza: 165 W

Classi di sicurezza: 1 (Unita base) — 3 (Stili saldanti e dissaldanti)
Fusibile: T800mA (230 V); T1,6A (100 V)

Regolazione Temperature: 50°C — 450° C (WSP150, 50°C — 550°C)
Tolleranza: +/-9°C

Con connettore (stato iniziale di collegamento diretto a terra)

dotato, di un dispositivo di bloccaggio
a baionetta per garantire il fissaggio ed
il bloccaggio nella corretta posizione
delle sue numerose punte.

Il microsaldatore WSP80 da 80W, si
distingue per la sua capacita di raggi
ungere velocemente e precisamente le
temperature programmate. La sua sot
tile costituzione e la resistena da 80W
gli permettono un uso universale, da
micro saldature a saldature con neces
sita di un grande apporto di calore.
Dopo la sostituzione della punta & pos
sibile continuare a lavorare immediata
mente poiché la temperatura di eserci
zio viene raggiunta velocemente.

I saldatore Weller Micro WMP ¢ parti
colarmente adatto per la lavorazione di
componenti elettronici professionali
SMD, grazie al suo maneggevole con
cetto. La breve distanza tra il punto
d’'impugnatura e la punta per saldare
permette una maneggevolezza ergono
mica del 65W saldatore nell’esecuzione
dei piul fini lavori di saldatura.

WSP 80:

WMP:

Per la compatibilita degli utensili, riferirsi alla lista
degli accessori.

3. Messa in opera

Riporre I'utensile dissaldante nel supporto di sicurezza.
Inserire il tubo dell’aria compressa di diametro esterno
da 6 mm nel connettore ad innesto rapido situato poste-
riormente all’'unita base (15). Alimentare I'unita con aria
compressa da 4-6 bar (58-87 psi), filtrata da umidita e
oli. Inserire nelle relative prese situate sul pannello fron-
tale dell’unita (11) le spine a 7 poli (6) dei cavi di alimen-
tazione degli utensili e bloccare con I'apposita ghiera di
sicurezza. Inserire il filtro principale (9) nel raccordo
tubolare ed applicarlo tra I'attacco per il vuoto dell’'unita
(10) ed il tubo vuoto dell'utensile. Controllare che la ten

sione elettrica corrisponda a quella indicata sulla targhet-
ta dell’'unita base e che l'interruttore di rete (1) sia spen-
to. Collegare la centralina all’alimentazione di rete.
All'accensione dell’apparecchio viene eseguito un auto-
test durante il quale si accendono tutte le funzioni indica-
te sul display (2) (5) e (12).

Infine viene mostrata per breve tempo la temperatura
impostata (Set) e la relativa unita di misura (°C/F).
Successivamente la centralina commuta sui valori reali
della temperatura. | led (5) e (12) si accendono e servo-
no come controllo visivo della fase di riscaldamento degli
utensili collegati. Se il led rimane acceso fisso significa
che il sistema ¢ in fase di riscaldamento. Se lampeggia
significa che e stata raggiunta la temperatura di esercizio.

Il vuoto necessario per la dissaldatura viene attivato
mediante un microinterruttore situato sull'impugnatura
dell'utensile.

Selezione canale

Premendo il pulsante di selezione canale (7), € possibile
impostare I'indicatore digitale 1 e 2 del canale desidera-
to. Il canale ¢ inoltre controllato per mezzo di due led
luminosi rossi/arancioni (5) oppure (12) situati in corri-
spondenza di ogniuno dei due connettori di collegamen-
to degli utensili.

Il canale indicato pud essere spento premendo contem-
poraneamente i due pulsanti “Up” e "Down” (3) (4). Tale
operazione & confermata dalla scritta "Off” che appare sul
display. Per attivare un canale spento occorre impostarlo
con il pulsante di selezione del canale e quindi attivarlo
premendo contemporaneamente il pulsante "Up” e
"Down”. Sul display digitale compare il valore reale della
temperatura.

Setback standard

Consiste nell'abbassamento automatico della temperatu-
ra di esercizio a 150°C (Standby). Il tempo di Setback,
dopo il quale la temperatura scende al valore di Standby,
e di c.a. 20 min. Dopo tre tempi di Setback si attiva la
funzione di "Auto-off” che spegne I'utensile (lineetta lam-
peggiante sul display).
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Impostazione: Durante I'accensione tenere premuto il
pulsante "UP” (3) sino a quando compare sul display
"ON” oppure "OFF”. Rilasciando il tasto "UP" I'impostazio-
ne viene memorizzata. Per modifiche, ripetere I'operazio-
ne.

La funzione Setback puo essere impostata separatamen-
te per entrambi i canali. E comunque determinante il
canale indicato al disinserimento.

Se vengono usate punte molto fini é possibile che la fun-
zione Setback non sia piu sicura.

Manutenzione

La trasmissione del calore tra resistenza/sensore e I'u-
gello dissaldante non deve essere compromessa dalla
presenza di sporco, corpi estranei o danneggiamenti
poiché tutto cio influirebbe negativamente sulla precisio-
ne della regolazione di temperatura.

Per ottenere buoni risultati la testa dissaldante deve
essere pulita regolarmente svuotando il tubetto di vetro
dai residui di stagno, sostituendo i filtri nel tubetto di
vetro, nonché controllando le guarnizioni. Per garantire
la massima aspirazione, le superfici frontali del tubetto di
vetro devono essere perfettamente integre. Il filtro spor-
co influisce riducendo la portata del vuoto dello stilo dis-
saldante. Quindi il filtro principale (9) deve essere con-
trollato regolarmente ed eventualmente sostituito. A tale
fine utilizzare un filtro originale Weller. Per la pulizia della
sede conica della testa dissaldante e del tubo di aspira-
zione, utilizzare I'apposito utensile (5 13 500 99).

Gli ugelli dissaldanti possono essere sostituiti veloce-
mente e facilmente con una semplice torsione (circa
45°). Depositi di sporco di grosse quantita nella zona
conica possono impedire I'inserimento del nuovo ugello.
Questi depositi possono essere rimossi utilizzando I'ap-
posito inserto per la pulizia della sede conica ricavata
nella testa dell’utensile.

Attenzione! lavorare senza inserire il filtro puo dan-
neggiare il convertitore di aria compressa.

Per I'illustrazione dell’'utensile, della procedura di
pulizia e sostituzione dell’ugello vedere a pagina 84.

4. Equalizzazione dei potenziali
Utilizzando la presa da 3,5 mm situata posteriormente
all'unita base, si possono realizzare 4 differenti configu-
razioni:

Messa a terra diretta:
Senza spinotto (come fornito dalla casa)
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Equalizzazione dei potenziali (impedenza 0 Ohm):
Con spinotto inserito e cavo di equalizzazione dei poten-
ziali collegato al pin centrale.

Potenziale libero:
Con spinotto inserito

Collegamento a massa del tavolo di lavoro:
Con spinotto inserito, cavo di equalizzazione collegato al
pin centrale e collegamento a terra tramite resistenza.

5. Modalita d’uso

Quando si inizia ad operare occorre per prima cosa stag-
nare con nuova lega la punta dell’utensile. Cio permette
di rimuovere le ossidazioni o eventuali impurita deposi-
tate sulla punta del saldatore/dissaldatore. Nelle pause di
lavoro, e prima di riporre I'utensile, occorre accertare che
la punta sia sempre ben stagnata. Sconsigliamo I'uso di
flussanti particolarmente aggressivi.

Attenzione! Controllare che la punta sia sempre salda-
mente innestata sull’utensile.

In generale le apparecchiature saldanti sono calibrate per
punte o ugelli di media grandezza. Si possono verificare
variazioni nella tolleranza della temperatura qualora si
utilizzino punte o ugelli di forme diverse.

La grande varieta di ugelli dissaldanti permette di opera-
re su una vasta gamma di problemi di dissaldatura.
Possono essere sostituiti facilmente utilizzando I'apposi-
to utensile integrato in quello per la pulizia.

Per una corretta dissaldatura occorre apportare nuovo
stagno nel giunto. Questo permette di riavvivare lo stag-
no vecchio apportando nuovo flussante, facilitando la
rifusione della lega. E’ importante tenere I'ugello perfet-
tamente perpendicolare per ottenere un’aspirazione otti-
male. Lo stagno deve essere completamente rifuso.
Durante questa operazione occorre ruotare circolarmen-
te I'ugello, e di conseguenza il piedino del componente,
affinche il reoforo si dissaldi completamente.

Se lo stagno non fosse completamente aspirato, ripetere
I'operazione appena descritta apportando prima un po di
stagno nuovo nel giunto.

E’ importante  scegliere  l'ugello  corretto.
Fondamentalmente il diametro interno dell'ugello deve
corrispondere al diametro del foro nella scheda.

Se gli utensili collegati dovessero superare la potenza
complessiva dell’apparecchio, il canale destro si spegne
automaticamente.



Unita esterne di calibrazione e regolazione WCB 1 e
WCB 2

Utilizzando le Unita esterne di calibrazione e regolazione
sono disponibili le seguenti funzioni:

® Offset:
La temperatura reale della punta pud essere modificata di
+/- 40°C.

® Sethack:

Abbassamento della temperatura impostata a 150°C
(Standby). Il tempo di Setback é regolabile da 0-99 minu-
ti. Allo scadere del triplo del tempo impostato si attiva la
funzione "Auto-off” che spegne l'utensile (linnetta lam-
peggiante sul display).

® Lock:
Blocco della temperatura di selezione. Dopo il blocco non
& possibile alcuna modifica.

® °C/F:
Commutazione dell'unita di misura dei valori indicati.

® \Windows:
Impostazione di un intervallo di temperatura. Campo di
variazione temperatura +/- 99°C.

® Cal:
Ricalibrazione dell’'unita (solo WCB 2)

® Interfaccia PC:
RS 232 (solo WCB 2)

® Misurazione Temperatura:

Connettore integrato per termocoppia a filo tipo "K” (solo
WCB 2).
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6. Accessori

53315599 Set saldatore WMP

53312599 Set saldatore WSP 80

53313199 Set microsaldatore MPR 80
53311299 Set saldatore LR 21 Antistatico
53311399 Set saldatore LR 82

53313499 Set dissaldatore vert. DSVT 80
533138 99 Set dissaldatore a stilo DSX 80
533137 99 Set dissaldatore vert. DSXV 80
53313399 Set pinza termica WTA 50
53313599 Set saldatore WSP 150

527 040 99 Crogiolo WSB 80

527 028 99 Piastra di preriscaldo WHP 80
53118199 Unita esterna di calibrazione WCB 1
531180 99 Unita esterna di calibrazione WCB 2
WPHT Dispositivo di commutazione (WMP)
WPH80T Dispositivo di commutazione (WSP 80)

7. Fornitura

WDD 161V

Unita base PUD 161V

Set stilo dissaldante DSX 80

Set stilo saldante WSP 80

Cavo di alimentazione

Istruzioni d’uso

Spinotto per I'equalizzazione dei potenziali
Filtro principale

Norme di sicurezza

PUD 161V

Unita base

Cavo di alimentazione

Istruzioni d’uso

Spinotto per I'equalizzazione dei potenziali
Filtro principale

Norme di sicurezza

Per lo schema elettrico vedi pag. 82
Per I’esploso vedi pag. 83

Con riserva di modifiche tecniche!
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Thank you for placing your trust in our company by pur-
chasing the WELLER soldering stations WDD 161V.
Production was based on stringent quality requirements
which guarantee the perfect operation of the device.

A 1. Caution!

Please read these Operating Instructions and the atta-
ched safety information carefully prior to initial operation.
Failure to observe the safety regulations results in a risk
to life and limb.

The manufacturer shall not be liable for damage resulting
from misuse of the machine or unauthorised alterations.

The WELLER soldering stations WDD 161V corresponds
to the EC Declaration of Conformity in accordance with
the basic safety requirements of Directives 89/336/EEC
and 73/23EEC.

2. Description

2.1 Control Unit

The soldering station WDD 161V is part of a family of
units that has been developed for industrial production
technology and for the service and laboratory sector.
Simple and convenient operation has been achieved
through the use of a microprocessor. Two different sol-
dering/unsoldering tools can be operated at the same
time thanks to two independent, digital temperature con-
trollers. The tools themselves are automatically detected
by the soldering station and assigned to the proper con-
trol parameters. The extremely powerful 24V heating ele-
ment enables superior, dynamic performance and permit
the universal use of the soldering tool.

The vacuum required for unsoldering is generated by an
internal, maintenance-free pneumatic converter and is
activated by an integrated finger switch on the unsolde-
ring iron.

Various methods of equipotentially bonding the soldering
iron bit, a zero voltage switch, and the anti-static design
of the control unit and soldering tools supplement the
high standard of the unit. The possibility of connecting an
external input unit extends the functional diversity of this
desoldering station. Additional functions including timing
and interlocking can be realised using the WCB 1 and
WCB 2 Input Units, available as optional extras. The
extended features of the WCB 2 Input Unit include an
integrated temperature measurement unit and a PC inter-
face.

The required temperature can be adjusted over the range
50°C - 450°C (550°C) via 2 buttons (Up/Down). Target
and actual value are digitally displayed by making the
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appropriate selection using the channel button.
Achievement of the pre-set temperature is indicated by
an LED assigned to the channel; this LED thus serves as
an optical regulator monitor. Continuous illumination
means that the system is warming up.

2.2 Soldering irons

DSXV 80: Unsoldering iron 80W. Conical attachment
system for the suction nozzle. In-line ver
sion (vertical work position). Tin collection
container integrated into the handle can be
changed easily without the need for tools.
Wide range of CSF (SMD desoldering
plungers) and suction nozzles. The vacu
um is activated by means of a finger
switch.

Unsoldering iron 80W. Conical attachment
system for the suction nozzle. A wide
range of suction nozzles enables the best
possible suctioning of filler wire at diffe
rent soldering locations. The wire collector
can be replaced easily and requires no
tools. An integrated finger switch activates
the vacuum.

Powerful 150W soldering iron for solde
ring work requiring extremely high tempe
ratures. Only one channel is active when
using this soldering iron. Extended tempe
rature range of up to 550 °C.

The unsoldering tweezers WTA 50 were
specially designed for unsoldering SMD
components. Two heating elements (2 x
25 watts), each with its own temperature
Sensor, ensure constant temperatures at
both ends.

High-performance 80 watt soldering iron
for soldering work with high heat require
ments. The soldering tip is attached by a
bayonet catch to ensure correct position
when using different tips.

The soldering iron WSP 80 is characteri
zed by its capacity for reaching the solde
ring temperature quickly and precisely. Its
slim design and heating power of 80 watts
makes universal usage possible - from
extremely fine to high-temperature solde
ring work. Work can be continued immedi
ately after switching soldering tips, since
the temperature is reached again quickly.
Due to its handy design, the Weller WMP
micro soldering iron is suitable for work
on professional SMD electronics. A short
distance between the handle and the sol-
dering tip ensures ergonomic handling of
the 65W soldering iron when performing
the finest of soldering tasks.

DSX 80:

WSP 150:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

WMP:
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Technical Data
Dimensions in mm:
Mains Voltage (13):
Power Consumption:
Protection Class:
Fuse (14):

165 W

Temperature Regulator:
Precision:
Potential Equalisation (8):

+9°C

166 x 115 x 101 (L x B x H)
230V /50/60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

1 (Control Unit) and 3 (Soldering Irons)
T800mMA (230 V); T1,6A (100 V)

{5 x 20 in the power unit}

50°C - 450°C (WSP 150: 50°C - 550°C)

Via a 3.5 mm jack (Initial condition - directly earthed)

See "Accessories" for additional tools.

3. Startup

Place the soldering tool in the storage tray. Insert the
compressed air hose (external diameter: 6 mm) into the
quick-action coupling for compressed air (15). Connect
compressed air supply at 4-6 bar (58-87 psi) with dry,
oil-free compressed air. Insert the electrical connecting
lines of the soldering tools into the 7-pin socket (6), (11)
on the front panel and lock in place. Insert main filter (9)
with the hose section between the vacuum connection
(10) and the vacuum hose of the unsoldering iron. Check
whether the power supply corresponds with the specifi-
cations on the rating plate and that the main switch (1) is
in the "off” position. Connect control unit to power sup-
ply. Switch on unit at the main switch (1). When the unit
is switched on a self-test is carried out in which every
indicator instrument (2), (5) and (12) is activated.

The set temperature (setpoint) and the temperature unit
(°C/°F) are shown briefly. The electronic system then
switches automatically to display the actual temperature.
The LED’s (5) or (12) will illuminate. The LED’s are used
for optical control. Continuous illumination means the
system is heating. Blinking signals that the operating
temperature has been reached.

The integrated finger switch on the unsoldering iron acti-
vates the vacuum level required for unsoldering.

Channel Selection

The digital display can be switched to channel 1 or 2 by
operating the channel selection button (7). The currently
displayed channel is identified by a red/orange light emit-
ting diode (5) or (12) over connector.

The channel displayed can be switched off by operating
the ,,Up* and ,,Down“ buttons (3) (4) simultaneously.
This is confirmed in the display with ,,Off*.

To activate a channel that has been switched off, the
channel is selected, if necessary, using the channel

selection button, and switched on by pressing the ,,Up“
and ,,Down*“ buttons (3) (4) simultaneously. The current
value is displayed in the display.

Setting the temperature

The digital display (2) shows the actual value temperatu-
re. By pressing the UP or DOWN key (3, 4) the digital
display (2) switches to the setpoint. The setpoint can be
changed by tapping or by firmly pressing the UP or
DOWN button (3, 4) in the desired direction. Pressing the
button will change the setpoint quickly. The digital
display (2) returns automatically to the actual value
approximately 2 seconds after releasing the button.

Standard setback:

Setting back the set temperature to 150 °C. The setback
time, which follows the switching of the soldering station
to standby mode, is 20 minutes. After three setback
times (60 minutes) the "Auto-off” function is activated.
The soldering tool is switched off (blinking line on the
display).

Setting: When switching on, hold the "UP” key (3) until
ON or OFF appears in the display. The setting is saved
when the "UP" button is released. Repeat this step to chan-
ge.

The setback function can be set separately for both chan-
nels. The channel set is defined by the channel displayed
on switch off.

The use of very fine soldering tips may have a negative
effect on reliable setback function.

Vacuum delay:

After the finger switch is released the vacuum remains
active for approx. 2 seconds.

Setting: When switching on, hold the "DOWN” key (4)
until ON or OFF appears in the display. The setting is
saved when the "DOWN" button is released. Repeat this
step to change.

Maintenance

The transition between the heating element / sensor and
the tip of the soldering iron may not come in contact with
dirt, foreign particles or become damaged, since this
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affects the precision of the temperature control.

To obtain good unsoldering results, it is important to
clean the unsoldering head regularly. This includes drai-
ning the filler wire collector, replacing the glass tube fil-
ter and checking the seals. Airtight facing surfaces on the
glass cylinder guarantee full suction potential. Because
dirty filters affect the flow of air through the Unsoldering
iron, the main filter (9) (hose filter at vacuum hose)
should be checked regularly and replaced as needed. Use
a new, original Weller filter cartridge. Use the cleaning
tool (5 13 500 99) to clean the suction nozzle bore and
the suction tube.

The suction nozzles can be replaced quickly and easily
with a short turning movement (approx. 45°).

Large deposits in the area of the cone will prevent the
insertion of a new suction nozzle. Deposits can be remo-
ved with the cleaning insert for the heating element cone.

Caution: Working without a filter will destroy the pneu-
matic converter.

Cleaning tool, cleaning process and replacing the suc-
tion nozzles - see page 84.

4. Equipotential bonding
The various circuit elements of the 3.5 mm jack bush (13)
make 4 variations possible:

Hard-grounded:
No plug (delivery form)

Equipotential bonding (impedance 0 ohms):
With plug, equalizer at center contact

Potential free:
With plug

Soft-grounded:

With plug and soldered resistance.Grounding via set resi-
stance value.
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5. Instructions for use

For initial heating, coat the selective tinnable tip with sol-
der. This removes any oxidation or dirt on the tip which
may have occurred during storage. During pauses bet-
ween soldering and before storing the soldering iron,
ensure that the tip of the soldering iron is well coated. Do
not use aggressive fluxing agents.

Note: Always ensure the proper position of the soldering
iron tip.

These soldering irons have been adjusted for an average-
size tip. Deviations can occur due to exchanging of the tip
or using other tip designs.

Different suction nozzles solve many unsoldering pro-
blems. The suction nozzles can be easily replaced, since
the tool is integrated in the cleaning tool.

It is important to use additional filler wire when unsolde-
ring. This ensures the good wetting of the suction nozzle
and better flow properties of the old solder. Care must be
taken to ensure that the suction nozzle is vertical with
respect to the plate in order to obtain the best possible
suctioning power. The solder must be completely lique-
fied. It is important to ensure during the unsoldering pro-
cess that the connecting pin of the component is moved
in a circular motion in the bore.

If the solder has not been fully removed after the suctio-
ning process, the soldering location should be tinned
before unsoldering again.

The selection of the correct suction nozzle size is impor-
tant. Rule of thumb: internal diameter of the suction
nozzle should correspond to the diameter of the plate
bore.

If the total output of the unit is exceeded due to the con-
nected soldering tools the right channel will switch off
automatically.

External input unit WCB 1 and WCB 2 (optional)
The following functions are possible when using an
external input unit.

® Offset:
The real temperature of the soldering iron can be chan-
ged by + 40 °C by input of a temperature offset.

® Sethack:

Reduction of the setpoint temperature to 150 °C (stand-
by). The set backtime can be set at 0-99 minutes after the
soldering station has switched to standby mode. After a
period equal to three times the set-back time, the "Auto
Off” function is activated. The soldering iron is switched
off (flashing dash on the display).



® Lock:
Locking the setpoint temperature. Settings cannot be
changed after the soldering station has been locked.

® °C/°F:
Switching the temperature display from °C to °F, and vice
versa.

® \Window:
Setting a temperature window. Temperature range +/-
99°C

® Cal:
Re-adjustment of the soldering station (WCB 2 only).

® PC interface:
RS 232 (WCB 2 only)

® Temperature gauge:

Integrated temperature gauge for thermal element Type
K (WCB 2 only)

6. Accessories

533155 99 Soldering set WMP
53312599 Soldering set WSP 80
53313199 Soldering set MPR 80
53311299 Soldering set LR 21 antistatic
53311399 Soldering set LR 82
53313499 Desoldering set DSVT 80
53313899 Desoldering set DSX 80
53313799 Desoldering set DSXV 80
53313399 Desoldering set WTA 50
53313599 Soldering Iron Set WSP 150
527 040 99 Solder Bath WSB 80

527 028 99 Preheater plate WHP 80
53118199 External input unit WCB 1
531180 99 External input unit WCB 2
WPHT Stop and go iron stand (WMP)
WPHT80 Stop and go iron stand (WSP 80)

7. Iltems Supplied
WDD 161V

PUD 161V Control unit
DSX 80 Unsoldering set
WSP 80 soldering iron set
Power cord

Operating instructions
Jack plug

Main filter

Safety Information

PUD 161V:
Control unit
Power cord
Operating manual
Jack plug

Main filter

Safety Information

Circuit diagram - see page 82
Exploded drawing - see page 83

Subject to technical change without notice!

English
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Svenska

Tack for kdpet av WELLER lédstationen WDD 161V och
visat fortroende. Vid tillverkningen har mycket stranga
kvalitetskrav tillampats for att sékerstélla en klanderfri
apparatfunktion.

A 1. Observeral!

Lds noggrant igenom denna bruksanvisning och bifoga-
de sékerhetsanvisningar innan du satter apparaten i drift.
Det &r livsfarligt att inte folja sakerhetsforeskrifterna.

Tillverkaren ansvarar inte for anvandningar som avviker
fran bruksanvisningen, samt for egenmaktiga férandrin-
gar.

WELLER l6dstationen WDD 161V motsvarar EG-forsa-
kran om Overensstammelse enligt de grundldggande
sékerhetskraven i direktiv 89/ 336/ EEG, 73/ 23/ EEG.

2. Beskrivning

2.1 Styrapparat

Lodstationen WDD 161V tillhér en apparatfamilj som
utvecklats for industriell tillverkningsteknik, samt for
reparations- och laboratorieomradena. En enkel och
komfortabel betjaning majliggérs genom att en mikro-
processor anvands. Tva olika lédnings-/avlodningsverk-
tyg kan anvandas samtidigt vid tva av varandra oberoen-
de, digitala temperaturregleringar. Sjélva verktygen iden-
tifieras automatiskt av lddstationen och tilldelas passan-
de regleringsparametrar. Varmeelementen pa 24 V, som
har en sarskilt hog kapacitet, mojliggor ett utmarkt,
dynamiskt beteende. Lddningsverktyget kan darfor
anvandas universellt.

Vakuumet, som behdvs for att kunna avldda, skapas via
en intern, underhallsfri tryckluftsomvandlare, och aktive-
ras via en integrerad fingerbrytare pa avlodningskolven.

Den hoga kvalitetsstandarden forbattras ytterligare
genom olika mojligheter till potentialutjamning pa 16d-
spetsen, genom en nollspanningsskyddsbrytare och
genom att styrenheten och kolven ar konstruerade pa sa
sétt att statisk uppladdning férebyggs. Genom méjlighet
till anslutning av en extern inmatningsapparat utokas
antalet anvandningsmdjligheter for varmluftstationen.
Med inmatningsapparaterna WCB 1 och WCB 2, som kan
kopas som tillval, kan bl. a. tids- och férreglingsfunktio-
ner erhallas. Ett integrerat temperaturmatinstrument
ingdr i den utokade versionen av inmatningsapparaten
WCB 2.

Onskad temperatur inom omradet 50°C — 450°C (550°C)
kan stéllas in via 2 tangenter (up/down). Bor- och arvér-
de indikeras genom motsvarande val pa kanalvaltangen-
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ten. Att den valda temperaturen uppnétts signaleras
genom en LED som hor till kanalen och som foljaktligen
tjanar som optisk reglerkontroll. Kontinuerligt ljus bety-
der att systemet varms upp.

2.2 Lodkolvar

DSXV 80:  Avlédningskolv 80 W. Sugmunstycket har
ett koniskt fastsystem. In - line qutférande
(Vertikal arbetsstéllning). Uppsamlings-
behéllaren for tenn &r inbyggd i handtaget
och kan bytas utan verktyg pa ett enkelt
sétt. Det finns ett stort sortiment av CSF
(SMD avlddningsstamplar) och sugmun
stycken. Bortsugningsluften aktiveras via
den i handtaget inbyggda tryckknappen.
Avlodningskolv 80 W. Sugmunstycket har
ett koniskt fastsystem. Ett brett program
med sugmunstycken méjliggdr en optimal
utsugning av l6dtenn vid olika I6dnings
punkter. Det gar latt att byta uppsamlings
behallaren for tenn, utan att anvanda verk
tyg. Integrerad fingerbrytare for att aktivera
vakuumet.

Lodkolv pa 150 W med sarskilt hog kapa
citet for Iodningsarbeten med extremt hogt
vdrmebehov. Endast en kanal &r aktiv nar
den hér l6dkolven anvénds. Utvidgat tem
peraturomrade upp till 550 °C.
Avlodpincetter WTA 50 har konstruerats
speciellt for utlédning av SMD-byggdelar.
Tva varmeelement (2x25 W) med var sin
temperatursensor sorjer for samma tempe
ratur pd bada Gverstyckena.

Effektiv 16dkolv pa 80 W for l6dningsarbe
ten med stort varmebehov. Fastséttning av
|6dspetsen sker via en bajonettforslutning
som mojliggor ett positionssakert byte av
spetsen.

Lodkolv WSP 80 utmarker sig darigenom
att Iodtemperaturen kan uppnas mycket
snabbt och exakt. P& grund av lédkolvens
smala konstruktions form och en vdrmeka
pacitet pa 80 W kan den anvandas univer
sellt for extremt fina l6dningsarbeten till

DSX 80:

WSP 150:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:
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Tekniska data

Matt i mm: 166 x 115 x 101 (I x b x h)
Natspanning (13): 230V / 50/60 Hz; 100 V / 50/60 Hz
Effektupptagning: 165 W

Skyddsklass: 1 (styrapparat) och 3 (l6dkolvar)

Sékring (14):

T800MA (230 V); T1,6A (100 V)

(5 x 20 i natanslutningselement)

Temperaturreglering:
Precision:
Potentialutjgamning (8):

+9°C

50°C - 450°C (WSP 150: 50°C-550°C)

Via en 3,5 mm ljudjackbussning (grundtillstand hart jordat)

|6dningsarbeten med stort vdrmebehov.
Efter byte av l6dspetsen ar det méjligt att
arbeta vidare direkt eftersom drifttempera
turen uppnas mycket snabbt.

Weller Micro-lodkolv WMP 1ampar sig tack
vare sitt behandiga koncept for bearbetning
av professionell SMD-elektronik. Det korta
avstandet mellan handtag och lddspets
mojliggor ett ergonomiskt arbetssétt med
65 W-lodkolven vid genomférandet av de
finaste lodarbetena.

WMP:

Ytterligare anslutningsbara verktyg, se tillbehorsli-
stan.

3. ldrifttagande

Placera l6dningsverktyget i sékerhetslédstallet. Stick in
tryckluftsslangen, med ytterdiametern 6 mm, i snabb-
kopplingen for tryckluftsanslutning (15). Skapa en tryk-
Kluftsforsorjning pa 4-6 bar (58-87 psi) med torr och
oljefri tryckluft. Stick in och arretera ldningsverktygens
elledningar i den 7-poliga anslutningshonan (6) och (11)
pé frontplattan. Satt i huvudfiltret (9) tillsammans med
slangstycket mellan vakuumanslutningen (10) och avléd-
ningskolvens vakuumslang. Kontrollera att natspannin-
gen stammer overens med uppgiften pa typskylten och
att strombrytaren (1) ar avstangd. Anslut styrenheten till
elnatet. SIa pa apparaten via strombrytaren (1). Nar appa-
raten slas pa gors ett egentest, dar alla presentationsin-
strument (2), (5) och (12) &r i drift.

Daérefter visas den instéllda temperaturen en liten stund
(nominellt véarde) och temperaturversionen (°C/°F).
Sedan slar elektroniken automatiskt om till att visa det
verkliga véardet. LED:erna (5) respektive (12) lyser. De har
lysdioderna fungerar som en optisk regleringskontroll.
Ett fast sken betyder att systemet varmer. Blinkningar
signaliserar att drifttemperaturen natts.

Vakuumet som kravs for att kunna avlda aktiveras via
den integrerade fingerbrytaren pa aviédningskolven.

Kanalval

Genom att trycka pa kanalvalstangenten (7) kan digitalin-
dikationen stéllas in pa 6nskad kanal 1 eller 2. Respektive
kanal kannetecknas av en rdd/orange lysdiod (5) eller
(12) via anslutningsbussningen .

Den indikerade kanalen kan kopplas ur genom att man
samtidigt trycker pd "UP” och "DOWN”-tangenten (3)
(4). Detta bekréaftas i indikationen med "Off”.

For att aktivera en urkopplad kanal véljs den i forekom-
mande fall med kanalvalstangenten och kopplas in
genom att man samtidigt trycker pa "UP” och "DOWN"-
tangenten (3) (4). | indikationen visas nu arvardet.

Temperaturinstélining

Digitalindikationen (2) visar av princip temperaturens
&rvdrde. Genom att anvanda UP- eller DOWN-tangenten
(3( (4) kopplar digitalindikationen (2) om till det instéllda
borvéardet. Det instdlida borvardet kan nu férandras
genom att tippa eller standigt trycka pa up eller down-
tangenten i motsvarande riktning. Om tangenten trycks
ned permanent forandras bérvardet i snabbkorning.
Ungefér 2 sekunder efter det man slappt tangenten kop-
plar digitalindikationen (2) automatiskt om till arvérdet.

Standardmassig temperatursankning:

Sénker den instéllda, nominella temperaturen till 150 °C.
Temperatursankningen tar 20 min, efter att l6dstationen
slagit om till standby-modus. Efter tre ganger sa lang tid

(60  min)  aktiveras  funktionen ,Auto-Av”.
Lodningsverktyget stangs av (blinkande streck i display-
en).

Instéllning: Hall ,,UP”-knappen (3) intryckt under paslag-
ningen, tills att ON eller OFF syns i displayen. Nar man
slapper "UP"-tangenten lagras installningen. Upprepa pro-
cessen, om du vill &ndra.

Setbackfunktionen kan stallas in separat for bada kanal-
erna. Avgorande ar den kanal som visas vid avstangning.
Vid anvéndning av mycket fina lddspetsar kan funktionen
vara begrénsad.

Vakuumfordrdjning:
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Vakuumet &r aktivt i ytterligare 2 sekunder, efter att du
slappt upp fingerbrytaren.

Instéllning: Hall ,,DOWN”-knappen (4) intryckt under
péslagningen, tills att ON eller OFF syns i displayen. Nar
man slapper “"DOWN"-tangenten lagras installningen.
Upprepa processen, om du vill &ndra.

Underhall

Overgéngen mellan varmekropp/sensor och lodspetsen
far inte paverkas av frammande féremal, smuts eller ska-
dor eftersom det skulle inverka pa temperaturreglerin-
gens exakthet.

Det &r viktigt att rengdra avlddningskolven regelbundet,
om du vill uppna goda avlodningsresultat. Hit hor att
tomma uppsamlingsbehéllaren for tenn, att byta glas-
rorsfiltret och att kontrollera tatningarna. Full sugeffekt
garanteras nar glascylinderns framsidor &r absolut téta.
Nedsmutsade filter paverkar luftgenomflodet genom
avlodningskolven. Kontrollera darfor huvudfiltret (9)
(slangfiltret pa vakuumslangen) regelbundet och byt det
vid behov. Anvand da en ny original Weller-filterpatron.
Anvénd rengoringsverktyget (5 13 500 99) att rengora
sugmunstyckeshalet och sugroret med.

Det gar enkelt och snabbt att byta sugmunstyckena
genom en kort vridrorelse (ca 45°).

Om det finns mycket smuts i konomradet gar det inte att
satta i ett nytt sugmunstycke igen. Ta da bort avlagrin-
garna med rengoringsinsatsen for varmeelementskonen.

Observera: Tryckomvandlaren forstérs, om du arbetar
utan filter.

Bild pa rengéringsverktyg, rengéringsprocess och hur
sugmunstyckena byts visas pa sidan 84.

4. Potentialutjamning
Genom olika koppling av den 3,5 mm kopplingsbussnin-
gen (13) kan 4 varianter uppnas:

Hart jordad:
Utan stickpropp (leveransskick)

Potentialutjamning (impedans 0 Ohm):
Med stickpropp, utjagmningsledning pa mellankontakten

Potentialutj.:
Med stickpropp

Jordad:

Med stickpropp och inl6tt motstand. Jordning via valt
motstandsvarde.
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5. Arbetsanvisningar

Vid forsta uppvarmningen fuktas den selektiva fortenn-
bara l6dspetsen med l6dmetall. Den avlagsnar lagerrela-
terade oxidsskikt och orenheter pa l6dspetsen. Vid pau-
ser i l6dningen och fore I6dkolven laggs undan ska man
alltid se till att I6dspetsen ar val fértennad. Inga aggres-
siva flussmedel far anvandas.

Observera: Se alltid till att I6dspetsen sitter ordentligt.

Lodapparaterna har justerats for en mellanstor l6dspets.
Awvikelser pa grund av spetsbyte eller anvandning av
andra spetsformer kan uppstd. Olika sugmunstycken
loser manga avlodningsproblem. Sugmunstyckena ar
|4tta att byta, da det passande verktyget finns integrerat i
rengdringsverktyget.

Det &r viktigt att anvanda extra l6dtrad vid avlédning.
Darigenom garanteras sugmunstycket en god fuktforma-
ga och den gamla lddmetallen béttre flytegenskaper. Se
till att sugmunstycket star lodratt mot kretskortets yta,
for att fa en optimal sugeffekt. Lodmetallen maste vara
helt flytande. Det &r viktigt att rora komponentens anslut-
ningsstift cirkelformat i halet under sjélva avlodningen.

Har inte I6dmetallen férsvunnit helt efter utsugningen, sa
ska lodstallet fortennas innan en ny avlodning pabarjas.
Det &r viktigt att vélja ratt storlek pa sugmunstycket. Som
tumregel galler: Sugmunstyckets innerdiameter ska
stamma 6verens med kretskortshalets diameter.
Overskrids apparatens totala effekt pd grund av de
anslutna l6dningsverktygen, sa stangs den hogra kana-
len av automatiskt.

Extern inmatningsapparat WCB 1 och WCB 2 (option)
Vid anvandning av en extern inmatningsapparat star fol-
jande funktioner ftill forfogande.

® Offset:
Den reella l6dspetstemperaturen kan férdndras med +-
40 C genom inmatning av ett temperaturoffset.

® Setback:

Sénkning av den instéllda boértemperaturen till 150 C
(standby). Setbacktiden kan stallas in fran 0-99 minuter,
efter det att l6dstation bytt till standbymodus. Efter en
tredubbel setbackperiod aktiveras “auto off“-funktionen.
Lodverktyget frankopplas (blinkande streck pa display-
en).

® Lock:

Lasning av bértemperaturen. Efter det lasning skett ar
det inte mojligt att gora nagra installningsforandringar pa
|6dstationen.



® °C/F:
Omkoppling av temperaturindikationen fran C till F och
tvartom.

® \Window:
Instéllning av ett temperaturfonster. Temperaturomrade
+/- 99 °C

® Cal:
Nyjustering av l6dstationen (endast WCB 2)

® PC-granssnitt:
RS 232 (endast WCB 2)

® Temperaturmatare:
Integrerad temperaturmatare for termoelement av typ K
(endast WCB 2)

6. Tillbehor

533155 99 Lodkolvsats WMP

53312599 Lodkolvsats WSP 80
53313199 Lodkolvsats MPR 80
53311299 Lodkolvsats LR 21 antistatic
53311399 Lodkolvsats LR 82

53313499 Avlodningssat DSVT 80
53313899 Avlodningssat DSX 80
53313799 Avlodningssat DSXV 80
53313399 Avlodningssat WTA 50
53313599 Lodkolvsset WSP 150

527 040 99 Lodbad WSB 80

527 028 99 Forvarmningsplatta WHP 80
53118199 Extern inmatningsapparat WCB 1
531180 99 Extern inmatningsapparat WCB 2
WPHT Kopplingsyta (WMP)

WPHT80 Kopplingsyta (WSP 80)

7. Leveransomfang
WDD 161V

PUD 161V styrenhet

DSX 80 avlodningsset

WSP 80 lodkolvsset

Elkabel

Bruksanvisning

Stickkontakt

Huvudfilter
Sékerhetsanvisningar

Svenska

PUD 161V

Styrenhet

Elkabel
Bruksanvisning
Stickkontakt
Huvudfilter
Sékerhetsanvisningar

Bild pa kopplingsschemat finns pa sidan 82

Bild pa sprangskiss finns pa sidan 83

Med forbehall for tekniska andringar!
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Muchas gracias por la confianza depositada en nosotros
al comprar la estacion de soldadura WDD 161V de WEL-
LER. Para la fabricacion de este aparato se han aplicado
unas normas de calidad muy exigentes que garantizan un
correcto funcionamiento del mismo.

A 1. jAtencion!

Lea detenidamente el manual de instrucciones y las nor-
mas de seguridad adjuntas antes de poner en funciona-
miento el aparato. Si incumple las normas de seguridad
corre el riesgo de sufrir importantes lesiones fisicas o
incluso mortales.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad por una
utilizacion diferente a la descrita en el manual de instruc-
ciones, asi como por modificaciones arbitrarias.

El soporte de la estacion de soldadura WDD 161V de
WELLER cumple la declaracién de conformidad de la CE
de acuerdo con los requisitos de seguridad bésicos de
las Directivas comunitarias 89/336/CEE y 73/23CEE.

2. Descripcidn

2.1 Unidad de mando

La estacion de soldadura WDD 161V forma parte de una
familia de equipos que ha sido desarrollada para la técni-
ca de produccion industrial asi como para el sector de
reparaciones y de laboratorio. El empleo de un micropro-
cesador permite un manejo sencillo y confortable. En dos
circuitos de regulacion de la temperatura independientes
entre si pueden operarse simultdneamente dos Utiles sol-
dadores/desoldadores diferentes. La estacion de solda-
dura reconoce automaticamente los Utiles mismos y se
asignan a los correspondientes parametros de régula.
Los elementos calefactores de 24 V particularmente efi-
caces permiten un sobresaliente comportamiento dina-
mico. De esta forma, el til soldador es de aplicacion uni-
versal.

El vacio necesario para deshacer soldaduras se genera
mediante un convertidor de aire comprimido interno que
no necesita mantenimiento y se activa en el desoldador
mediante un interruptor de gatillo integrado.

Diferentes posibilidades de compensacion del potencial
con respecto a la punta para soldar, conmutador de ten-
sion cero y version antiestatica de la unidad de mando y
soldadores completan los altos estandares de calidad. La
posibilidad de conexién de un equipo externo para la
introduccion de datos amplia la variedad funcional de
esta estacion para eliminar soldaduras. Con los equipos
de introduccion de datos WCB1 y WCB2 de adquisicion
optativa pueden realizarse, entre otras, funciones de tem-
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porizacion y de bloqueo. Un registrador térmico integra-
do forma parte del suministro ampliado de la unidad para
introduccion de datos WCB2.

Con las teclas "Up” y "Down” puede regularse la tempe-
ratura deseada en la gama comprendida entre 45° y
450°. Los valores nominal y real se indican de forma digi-
tal tras la correspondiente eleccion con la tecla para
seleccion del canal. La consecucién de la temperatura
previamente seleccionada se sefializa mediante un LED
asignado al canal que, por lo mismo, sirve como control
optico para el sistema de regulacion. La iluminacion per-
manente indica que el sistema esta calentando.

2.2 Soldadores

DSXV 80:  Desoldador de 80W. Sistema cdnico de fija
cion de la boquilla aspiradora. Para eliminar
soldaduras en ejecucion In-Line (posicién
operativa vertical). El dep6sito para la reco
gida del estafio integrado en el mango
puede cambiarse sencillamente y sin herra
mientas. Amplio surtido de cufios CSF
(para eliminar soldaduras SMD) y toberas
aspirantes. El vacio se activa mediante
interruptor de dedo.

Desoldador de 80W. Sistema conico de fija
cion de la boquilla aspiradora. Un extenso
surtido de boquillas de succion permite una
aspiracion optima del estafio en los puntos
de soldadura mas diversos. El recipiente
para el estafio usado puede cambiarse sen
cillamente y sin necesidad de herramientas.
Interruptor de gatillo integrado para activar
el vacio.

Soldador de 150 W particularmente eficaz
para trabajos de soldadura con requeri
mientos caloriferos extremadamente altos.
Durante la aplicacion de este soldador se
encuentra activo sélo un canal. Gama de
temperatura ampliada hasta 550°C.

Las pinzas para desoldadura WTA 50 se
concibieron especialmente para la separaci
on de la soldadura de componentes SMD.
Dos elementos calefactores (2 x 25 W) con
un sensor de temperatura cada uno cuidan

DSX 80:

WSP 150:

WTA 50:
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Datos técnicos
Dimensiones en mm:
Tension alimentada (13):
Consumo de potencia:
Clase de proteccion:
Fusible (14):

165 W

Regulacion de la temperatura:
Precision: +9°C
Compensacion de potencial (8):

166 x 115 x 101 (L x An. x Al.)
230V /50/60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

1 (unidad de mando) y 3 (soldador)
T800mA (230 V); T1,6A (100 V)

(5 x 20 en el elemento de toma de corriente)
50°C - 450°C (WSP 150: 50°C-550°C)

Mediante un conector hembra de conjuntores (estado basico
con toma de tierra fuerte)

de que la temperatura sea la misma en los
dos brazos.

Potente soldador de 80 W para efectuar
trabajos de soldadura con una gran necesi
dad de calor. La fijacion de la boquilla de
soldadura se efectua a través de un cierre
tipo bayoneta que permite un cambio de
boquilla con posicién invarable.

El soldador WSP 80 se caracteriza porque
el alcance rapidisimo y preciso de la tem
peratura de soldadura. Por su delgada
forma constructiva y su potencia calorifica
de 80 W es posible una aplicacion univer
sal en trabajos de soldadura de extremada
precision hasta con una elevada necesidad
de calor. Tras el cambio de la boquilla de
soldadura es posible la continuacién inme
diata del trabajo, ya que la temperatura de
servicio se alcanza de nuevo en un tiempo
minimo.

El soldador Weller Micro de WMP es espe
cialmente idéneo para realizar trabajos pro
fesionales de electronica en componentes
de montaje exterior gracias a su manejabi
lidad. Una reducida distancia entre el punto
de empufadura y la punta de soldadura
permite un manejo ergonémico del solda
dor de 65 vatios al realizar trabajos de sol
dadura de maxima precision.

LR 82:

WSP 80:

WMP:

Para otras herramientas a conectar, véase la lista de
accesorios.

3. Puesta en funcionamiento

Colocar el util soldador en el soporte de seguridad.
Empalmar la manguera del aire comprimido con diame-
tro exterior de 6 mm al cople répido para la conexion del
aire comprimido (15). Establecer el suministro de aire
con aire comprimido seco y limpio de aceite a 4-6 bares
(58-87 psi). Enchufar (11) a la placa frontal las lineas de

la conexion eléctrica del Gtil soldador al conector hembra
(6) de 7 vias y fijarlas. Colocar el filtro principal (9) con
el trozo de manguera entre la toma de vacio (10) y la
manguera de vacio del desoldador. Verificar si la tension
de red coincide con la indicada en el rétulo de caracteri-
sticas y si el interruptor primario (1) esta en posicion de
desconectado. Conectar la unidad de mando a la red.
Conmutar el equipo mediante el interruptor primario (1).
Al conmutar el equipo se ejecuta una autocomprobacion
durante la cual todos los indicadores (2), (5) y (12) ent-
ran brevemente en servicio.

A continuacion se indica brevemente la temperatura aju-
stada (valor nominal) y el modo de indicacion (°C/°F)
elegido. La electronica conmuta automaticamente
después a indicacion del valor real. EI LED (5), respect.,
(12) luce. Estos diodos luminosos sirven como control
optico de régula. La iluminacion permanente significa
que el sistema esta calentando. La iluminacion intermi-
tente sefializa la consecucion de la temperatura de servi-
cio.

El vacio necesario para deshacer soldaduras se activa en
el desoldador mediante el interruptor de gatillo integra-
do.

Seleccion de canal

El indicador digital puede ajustarse al canal deseado (1)
0 (2) mediante operacion de la tecla para la seleccion de
canal (7). El canal indicado en cada ocasion se identifica
por el conector hembra mediante un diodo luminoso de
color rojo/naranja (5) o (9).

El canal indicado puede desactivarse mediante pulsacion
simultanea de las teclas "UP” y "DOWN” (3) (4). Ello lo
confirma el indicador mostrando "Off”.

Para activar un canal desactivado, éste se selecciona
mediante la tecla para seleccion de canal y se conmuta
mediante pulsacion simultanea de las teclas "UP” y
"DOWN” (3) (4). En el indicador aparece el valor nomi-
nal.

Ajuste de la temperatura
Fundamentalmente, la indicacion digital (2) muestra el
valor real de la temperatura. Mediante la pulsacion de la
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tecla “Up” 6 "Down” (3) (4), la indicacion digital (2) cam-
bia al valor de consigna ajustado actualmente. El valor de
consigna ajustado se puede modificar ahora pulsando
brevemente o permanentemente la tecla "UP” 6 "DOWN”
(3) (4) en el sentido correspondiente. Si se pulsa perma-
nentemente la tecla, el valor de consigna cambia de
forma rapida. Aprox. 2 seg. después de soltar la tecla, la
indicacion digital cambia de nuevo automaticamente al
valor real.

Reset estandar:

Reduccion a 150°C de la temperatura nominal programa-
da.El tiempo de reset tras el cual la estacion de soldadu-
ra conmuta al estado de guardia (Standby) es de 20
minutos.Tras un tiempo de reset triple (60 min.) se acti-
va la funcién "Auto-off” (desconmutacion automatica).
Se desconmuta el Gtil soldador (guién intermitente en el
indicador).

Ajuste: durante la conmutacion, mantener pulsada la
tecla "UP” (3) hasta que en el indicador aparezca ON u
OFF. Al soltar la tecla "UP" queda memorizado el ajuste.
Repetir el proceso para cambiar.

La funcion Reset puede regularse aparte para ambos
canales.Decisivo es el canal indicado al desconmutar.

La funcién Reset puede quedar afectada caso de emple-
ar una punta de soldadura muy fina.

Demora del vacio:

El vacio permanece todavia activado unos 2 seg.
Después de soltar el interruptor de gatillo.

Ajuste: durante la conmutacion, mantener pulsada la
tecla "lDOWN?” (4) hasta que en el indicador aparezca ON
u OFF. Al soltar la tecla "DOWN" queda memorizado el aju-
ste. Repetir el proceso para cambiar.

Mantenimiento

La zona de transicion entre cuerpo calefactor / sensor y
la boquilla de soldadura no debe quedar limitada por la
suciedad, cuerpos extrafios o dafios, ya que esto tiene
repercusiones sobre la precision de la regulacion de la
temperatura.

Para conseguir buenos resultados de desoldadura es
importante limpiar el cabezal desoldador a intervalos
regulares. También forma parte de esta limpieza la eva-
cuacion del recipiente de estafio, el cambio del filtro de
tubo de vidrio asi como la verificacién de las juntas. La
estanqueidad perfecta de las superficies frontales garan-
tiza la potencia total de aspiracion. Filtros sucios afectan
negativamente sobre el caudal de aire por el desoldador.
Por ello debe controlarse a intervalos regulares y, caso
de necesidad, recambiarse el filtro principal (9) (filtro de
manguera en la manguera del aire comprimido). A esta
finalidad debe emplearse un nuevo cartucho de filtro ori-
ginal Weller. Emplear para la limpieza del orificio de las
boquillas y tubo de aspiracion el ttil limpiador (5 13 500
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99).

Las boquillas aspiradoras pueden cambiarse sencilla y
rapidamente aplicando un giro (de unos 45°).

Caso de fuerte sedimentacion de suciedad en el sector
del cono no puede instalarse una nueva boquilla aspira-
dora. Estos sedimentos pueden eliminarse con el juego
de limpieza para el cono del calefactor.

Atencion: el trabajo sin filtro resulta en la destruccion
del convertidor de aire comprimido.

Ilustracion util limpiador, proceso de limpieza y cam-
bio de la boquilla de aspiracion, véase la pagina 84.

4. Compensacion de potencial
Mediante un conexionado diferente del conector hembra
con pestillo de conmutacion (13) de 3,5 mm se pueden
realizar 4 versiones:

Con puesta a tierra dura:

Sin enchufe (estado de suministro)

Compensacion de potencial (impedancia 0 ohmios):
Con enchufe, cable de compensacion en el contacto cen-
tral

Sin potencial:

con enchufe

Con puesta a tierra suave:

Con enchufe y resistencia soldada.

Puesta a tierra mediante el valor de resistencia seleccio-
nado

5. Indicaciones para el trabajo

Durante el primer calentamiento, rociar de soldadura la
boquilla de soldadura estafiable selectivamente. Esta eli-
mina las capas de 6xido y las impurezas de la boquilla de
soldadura producidas por el almacenamiento. Al efectuar
pausas en el proceso de soldadura y antes de depositar
el soldador, prestar siempre atencion a que la boquilla de
soldadura esté bien estafiada. No utilizar fundentes exce-
sivamente agresivos.

Atencion: Observar siempre el correcto asiento de la
boquilla de soldadura.

Los aparatos de soldadura fueron ajustados para una
boquilla de soldadura del tipo medio. Se pueden produ-
cir diferencias por el cambio de boquilla o la utilizacion
de otras formas de boquillas.

Diferentes boquillas de aspiracién solucionan muchos
problemas de desoldadura. Las boquillas de aspiracion
pueden cambiarse con facilidad, el Gtil correspondiente
esta integrado en el dtil de limpieza.



Importante para desoldar es el empleo de hilo de solda-
dura adicional. Con ello se consigue una buena capaci-
dad de humectacion de la boquilla de aspiracion de
forma que quedan garantizadas unas mejores caracteri-
sticas de flujo del estaiio usado. Debe prestarse atencion
a que la boquilla de aspiracion se encuentre perpendicu-
lar con respecto al plano de la platina a fin de conseguir
la eficacia de succion optima. El estafio debe estar com-
pletamente liquido. Durante la operacién es importante
mantener en el orificio un movimiento circular de la espi-
ga de conexion del elemento.

Si tras el proceso de aspiracion no se hubiese eliminado
completamente el estafio, antes de proceder a la nueva
desoldadura, deberia soldarse nuevamente el punto en
cuestion.

Importante es la correcta eleccion del tamafio de la
boquilla. Como regla general rige: el diametro interior de
la boquilla de aspiracion deberia coincidir con el diame-
tro del orificio de la platina.

El canal derecho desconmuta automaticamente si por
efecto del Gtil soldador conectado se excede la potencia
total del equipo.

Aparato de entrada de datos externo WCB 1y WCB 2
(opcién)

Si se utiliza un aparato de entrada de datos externo hay
disponibles las siguientes funciones.

® Offset:

La temperatura real de la boquilla de soldadura se puede
modificar por la entrada de un offset (desviacion) de
temperatura de + 40°C

® Sethack:

Disminucion de la temperatura de consigna ajustada a
150° C (Standby) (reserva). El tiempo de reposicion (set-
back), después del cual la estacion de soldadura cambia
al modo Standby (reserva), se puede ajustar entre 0y 99
minutos. La funcion “Auto-Off” se activa después de
transcurrido tres veces el intervalo de reposicion a cero.
Se desconmuta el soldador (el guién en el indicador par-
padea).

® Lock:

Bloqueo de la temperatura de consigna. Después del blo-
queo no son posibles cambios del ajuste en la estacion
de soldadura.

® °C/°F:
Cambio de la indicacion de temperatura de °Ca °Fyala
inversa.

® \Window:
ajuste de una ventana de temperatura. Gama de tempe-
ratura +/- 99°C

Espanol

® Cal:
Nueva calibracion de la estacion de soldadura (s6lo WCB
2)

® |nterfase para PC:
RS 232 (s6lo WCB 2)

® Registrador térmico:

registrador térmico integrado para elementos térmicos
tipo K (s6lo WCB 2)

6. Accesorios

533155 99 Conjunto soldador WMP
53312599 Conjunto soldador WSP 80
53313199 Conjunto soldador MPR 80
53311299 Conjunto soldador LR 21 antiestatico
53311399 Conjunto soldador LR 82
53313499 Conjunto desoldador DSVT 80
53313899 Conjunto desoldador DSX 80
53313799 Conjunto desoldador DSXV 80
53313399 Conjunto desoldador WTA 50
53313599 Juego de soldadores WSP 150
527 040 99 Bafio de soldar WSB 80
527 028 99 Placa de precalentamiento WHP 80
53118199 Equipo de entrada de datos externo
WCB 1
531180 99 Equipo de entrada de datos externo
WCB 2
WPHT Bandeja de conmutacion (WMP)
WPHT80 Bandeja de conmutacion (WSP 80)

7. Extension del suministro
WDD 161V

Unidad de mando PUD 161V

Juego para desoldadura DSX 80

Juego de soldadores WSP 80

Cable de alimentacion

Instrucciones de servicio

Conjuntor

Filtro principal

Normas de seguridad

PUD 161V:

Unidad de mando

Cable de alimentacién
Instrucciones de servicio
Conjuntor

Filtro principal

Normas de seguridad

llustracion plano de circuitos, véase la pagina 82
Ilustracion plano de detalle, véase la pagina 83

Sujeto a madificaciones técnicas! 28
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Vi takker for kebet af WELLER loddestation WDD 161V.
Under fremstillingen geelder vore strengeste kvalitets-
krav, som sikrer, at apparatet fungerer fejlfrit.

A 1. Forsigtig!

For apparatet tages i brug, ber betjeningsvejledningen og
de vedlagte sikkerhedsanvisninger leeses ngje igennem.
Safremt sikkerhedsforskrifterne ikke overholdes, er der
fare for liv og levned.

Ved anden anvendelse end den, som beskrives i betje-
ningsvejledningen, samt selvbestaltede forandringer pa
apparatet, bortfalder producentens produktansvar.

WELLER loddestation WDD 161V overholder EU’s ove-
rensstemmelseserkleering i henhold til de grundleeggende
sikkerhedskrav i direktiverne 89/336/E@F og 73/23EQF.

2. Beskrivelse

2.1 Styreenhed

Loddestationen WDD 161V tilharer en produktfamilie, der er
blevet udviklet til den industrielle produktionsteknologi samt
til reparationsarbejde og brug i laboratorier. Ved brug af en
microprocessor opnas en nem og komfortabel betjening. P&
to af hinanden uafhangige digitale temperaturregulatorer
kan der benyttes to forskellige lodde- og afloddeveerktgjer pa
én gang. Loddestationen registrerer selv, hvilke veerktajer,
der er tale om og veelger selv de relevante reguleringspara-
metre. De ekstra kraftige 24 V varmelegemer ger den
udmeerket og dynamisk i brug og muligger en universel
anvendelse af loddeveerktgjet.

Det vakuum, der er behov for til aflodningen, frembringes af
en intern, vedligeholdelsesfri trykluftomseetter og aktiveres
vha. en integreret fingerkontakt pa loddekolben.

De forskellige potentialudligningsmuligheder til loddespid-
sen, nulspeendingskontakten samt styreenhedens og kolbens
antistatiske udferelse supplerer den hgje kvalitetsstandard.
Muligheden for tilslutning af et eksternt indleesningsapparat
udvider denne aflodningsstations mange funktioner. Med
indleesningsenhederne WCB 1 og WCB 2, der kan leveres
som option, kan man blandt andet realisere tids- og bloke-
ringsfunktioner. Et integreret

temperaturmaleapparat og et PC-interface harer til indlees-
ningsenheden WCB 2‘s udvidede

omfang.

Den gnskede temperatur kan indstilles inden for omradet
50°C - 450°C (550°C) pa to knapper (Up/Down). Nominel og
malt veerdi vises digitalt ved at veelge med kanalvalgsknap-
pen. Nar den valgte temparatur er naet, signaleres dette via
en LED, som kanalen har faet tildelt, og som derved tjener
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som styringskontrol. Konstant lys betyder, at systemet opvar-
mes.

2.2 Loddestempler

DSXV 80: Aflodningskolbe 80W. Sugedysens koniske
befestelsessystem. In-line udfarelse (lodret
arbejdsstilling). Tinsamlebeholderen er inte
greret i grebet og kan udskiftes uden veerktgj.
Et bredt CSF (SMD udlodningsstempel)-og
sugedyseprogram. Vakuummet aktiveres ved
hjeelp af en fingerkontakt.

Aflodningskolbe 80W. Sugedysens koniske
befeestelsessystem. Et bredt sugedysepro
gram muligger en optimal opsugning af lodde
tin pa alle mulige oddesteder.
Samlebeholderen til loddetin kan let og uden
brug af veerktgj udskiftes. Loddeveerktajet er
udstyret med en integreret fingerkontakt til
aktivering af vakuumet.

Seerlig kraftig 150W loddekolbe til loddearbej
der med et ekstremt stort varmebehov. Det er
kun en kanal, der er aktiv, nar denne loddekol
be benyttes. Temperaturomrade er udvidet til
550°C.

Loddepincetten WTA 50 er specielt udviklet til
udlodning af overflademonterede komponen
ter. To varmeelementer (2 x 25 W) med hver
sin temperatursensor sgrger for ens tempera
turer ved begge ben.

Kraftig 80 W-loddekolbe til loddearbejder med
stort varmebehov. Befeestigelsen af loddespid
sen foretages over en bajonetlas, som mulig
ger en positionstro udskiftning af spidserne.
Loddekolben WSP 80 udmeerker sig ved, at
den lynhurtigt og preecist opnar loddetempera
turen. Med sin slanke konstruktion og en var
meeffekt pa 80 W er det muligt at indseette
den universelt til ekstremt fine loddearbejder,
ogsa ved hgjt varmebehov. Efter udskiftning af
loddespidsen er det umiddelbart muligt at
arbejde videre, da driftstemperaturen i lgbet af
korteste tid igen er opnaet.

Weller Micro loddekolben WMP egner sig med
sit praktiske koncept til bearbejdelse af pro
fessionel SMD elektronik. Den korte distance
mellem gribepunkt og loddespids tillader en
ergonomisk korrekt handtering af loddekolben
pa 65 watt ved udferelse af selv de fineste
loddeopgaver.

DSX 80:

WSP 150:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

WMP:

Vedrgrende andet veerktgj, som kan tilsluttes: se listen
over ekstratilbehar.
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Tekniske data
Dimensioner i mm:
Netspaending (13):
Optagen effekt:
Beskyttelsesklasse:
Sikring (14):

165W

Temperaturstyring:
Ngjagtighed:
Potentialudligning (8)

+9°C

166 x 115 x 101 (Ix b x et
230V /50/60 Hz, 100 V 50/60 Hz

1 (styreenhed) og 3 (loddekolber)
T80OmMA (230 V); T1,6A (100 V)

(5 x 20 i nettilslutningselementet)
50°C - 450°C (WSP 150: 50°C-550°C)

Via en 3,5 mm jackstikbgsning
(grundtilstand hardt jordet)

3. Ibrugtagning

Placér loddeveerktgjet i sikkerhedsholderen. Szt en tryk-
luftslange med en ydre diameter pd 6 mm i lynkoblingen til
tryklufttilslutning (15). Etablér en trykluftforsyning pa 4-6 bar
(58-87 psi) tar, oliefri trykluft. Seet loddeveerktgjets elektriske
forbindelseselementer i de 7 pol. tilslutningsbgsninger (6),
(11) pa frontpladen og l&s dem. Isaet hovedfilter (9) med
slangestykke mellem vakuumtilslutningen (10) og loddekol-
bens vakuumslange. Kontrollér, at netspaendingen svarer fil
angivelsen pa typeskiltet, og at netkontakten (1) er frakoblet.
Slut styreaggregatet til nettet. Teend for aggregatet pa net-
kontakten (1). Nar aggregatet teendes, foretages der en selv-
test med alle indikatorinstrumenter (2), (5) og (12) i brug.

Derefter vises den indstillede temperatur (den nom. veerdi)
og den valgte malenhed for temperaturen (°C/°F) kort, og el-
systemet skifter automatisk til visning af den fakt. veerdi.
Indikatorerne hhv. LED (5) og (12) lyser. Disse lysdioder er
beregnet til en optisk reguleringskontrol. Hvis de lyser kon-
stant, indikeres, at systemet er ved at varme op; nar de blin-
ker er driftstemperaturen naet.

Det vakuum, der ngdvendigt til aflodningen, aktiveres vha.
den integrerede fingerkontakt pa loddekolben.

Kanalvalg

Ved at aktivere kanalvalgknappen (7) kan digitalvisningen
indstilles pa den gnskede kanal 1 eller 2. Den viste kanal er
markeret med en rgd/orange lysdiode (5) eller (12) over
tilslutningsbgsningen .

Den viste kanal kan slukkes ved at aktivere knapperne
"UP” og "DOWN” samtidigt. Dette bekraeftes ved at "OFF*
vises.

En slukket kanal aktiveres ved at veelge den med kanal-
valgknappen og teendes ved at aktivere knapperne ”"UP” og
"DOWN” samtidigt. | displayet vises den faktiske veerdi.

Indstilling af temperaturen
Generelt viser digitalvisningen (2) den faktiske temperatur.
Ved aktivering af “Up”- eller “Down”-tasten (3) (4) skifter

digitalvisningen (2) over til den aktuelt indstillede veerdi. Den
indstillede veerdi kan nu @ndres ved at bergre eller ved per-
manent at trykke pa “Up”- eller “Down”-tasten (3) (4) i den
tilsvarende retning. Hvis tasten holdes trykket permanent,
&ndres den indstillede veerdi hurtigt. Ca. 2 sek. efter at man
har sluppet tasten, skifter digitalvisningen (2) automatisk
over til den faktiske veerdi igen.

Standard-setback:

Reducering af den indstillede nom. temperatur til 150°C. Der
er en setback-tid pa 20 min., nar loddestationen har skiftet
til standby-modus. Nar der er gaet tre gange setback-tiden
(60 min) aktiveres funktionen “auto-off”. Loddeveerktgjet
slukkes (blinkende streg i displayet).

Indstilling: Hold ,,UP”-tasten (3) trykket under opstart, indtil
der star ON eller OFF i displayet. Indstillinger gemmes, nar
"UP”-tasten slippes. Gentag fremgangsmaden for at foreta-
ge &ndringer.

Setback-funktionen kan indstilles separat for de to kanaler.
Afgarende er den kanal, som vises, nar der slukkes.

Ved brug af meget fine loddespidser kan funktionen veere
nedsat.

Vakuumforsinkelse:

Nar fingerkontakten slippes, er der stadig et aktivt vakuum i
ca. 2 sek.

Indstilling: Hold ,,DOWN”-tasten (4) trykket under opstarten,
indtil der star ON eller OFF i displayet. Indstillinger gemmes,
nar "DOWN”-tasten slippes. Gentag fremgangsmaden for at
foretage endringer.

Vedligeholdelse

Overgangen mellem varmeelementet / sensoren og lodde-
spidsen ma ikke generes af smuds, fremmediegemer eller
beskadigelser, da dette pavirker temperaturreguleringens
ngjagtighed.

For at opna de mest vellykkede lodderesultater er det vigtigt,
at loddehovedet rengeres med jevne mellemrum. Denne
rengering indbefatter ogsa, at tinsamlebeholderen temmes,
at glasrorfilteret skiftes samt at pakningerne kontrolleres.
Nar glascylinderens forsider er helt teette, opnas fuld sugey-
delse. Snavsede filtre pavirker meengden af luft, der kan
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transporteres gennem loddekolben. Det er derfor vigtigt, at
hovedfilteret (9) (vakuumslangens hovedfilter) kontrolleres
regelmeessigt og udskiftes om ngdvendigt. Benyt en ny origi-
nal Weller-filterpatron. Anvend renggringsveerktgj (5 13 500
99) til rengering af sugedyseboringen og sugeraret.

Med en kort drejende bevaegelse (ca. 45°) kan sugedyserne
let og hurtigt udskiftes.

Ved sterke smudsaflejringer i konusomradet kan en ny
sugedyse ikke leengere indseettes. Disse aflejringer kan fjer-
nes med renggringsindsatsen til varmelegemets konus.
OBS: Arbejde uden filter gdeleegger trykluftomseetteren.

Billede Renggaringsveerktgj, fremgangsmade ved renge-
ring og skift af sugedyser, se side 84.

4. Potentialudligning
Ved forskellig tilkobling af 3,5 mm-klinkebasningen (13) kan
4 variationer realiseres:

Hardt jordet:
Uden stik (leveringstilstand)

Potentialudligning (impedans 0 ohm):
Med stik, udligningsledning til midterkontakt

Potentialfri:
Med stik

Blgdt jordet:
Med stik og indloddet modstand. Jording over den valgte
modstandsveerdi.

5. Arbejdshenvisninger

Ved forste opvarmning skal den selektivt fortinbare lodde-
spids fugtes med loddemasse. Denne fjerner opbevaringshe-
tingede oxidlag og urenheder fra loddespidsen. Ved lodde-
pauser og inden man leegger loddekolben fra sig, skal man
altid serge for, at loddespidsen er godt fortinnet. Undlad at
benytte for aggressive flusmidler.

Bemeerk: Serg altid for, at loddespidsen sidder korrekt.

Loddeapparaterne er justeret til mellemstore loddespidser.
Der kan opsta afvigelser, nar spidsen veksles, eller ved brug
af andre spidsformer.

Mange loddeproblemer Igses ved at benytte forskellige suge-
dyser. Det er let at skifte sugedyser, og det nadvendige veerk-
tgj er integreret i rengaringsveerktojet.

Det er vigtigt, at der benyttes ekstra loddetrad ved aflodning.
Derved sikres det, at sugedysen har en god deekningsevne,
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og den gamle lodnings flydeegenskaberne forbedres. Serg
for, at sugedysen er placeret lodret i forhold til printkortet for
at opna den mest optimale sugeevne. Loddemetallet skal
veere helt flydende. Det er vigtigt, at komponentens tilslut-
ningspin bevaeges i cirkler i boringen under aflodningen.

Hvis loddemetallet ikke er fiernet helt efter opsugningen, skal
loddestedet fortinnes inden der foretages en ny lodning.

Det er vigtigt, at der veelges den rigtige starrelse sugedyse.
Som tommelfingerregel geelder, at sugedysens indvendige
diameter skal svare til diameteren pa hullerne i printkortet.

Hvis aggregatets totalydelse overskrides pga. det tilsluttede
loddeveerktgj, kobler den hgjre kanal automatisk fra.

De eksterne indleesningsapparater WCB 1 og WCB 2
(option)

Ved brug af et eksternt indleesningsapparat star fglgende
funktioner til radighed.

® Offset:
Den reelle loddespidstemperatur kan gndres ved indlaesning
af et temperaturoffset pa + 40° C.

® Sethack:

Reduktion af den indstillede temperatur til 150° C (standby).
Setback-tiden, efter hvilken loddestationen skifter til stand-
by-modus, kan indstil les til 0-99 minutter. Efter tredobbelt
setback-tid aktiveres ,,Auto off“-funktionen. Der slukkes for
loddeveerktgjet (blinkende streg pii display et).

® Lock:
Blokering af indstillingstemperaturen. Efter blokeringen kan
ingen indstillinger pa loddestationen endres.

® °C/°F:
Omskiftning af temperaturvisningen fra °C til °F og omvendt.

® Window:
Indstilling af et temperaturvindue. Temperaturomrade +/-
99°C

® Cal:
Ny justering af loddestationen (kun WCB 2)

® PC-interface:
RS 232 (kun WCB 2)

@ Temperaturmaleinstrument:
Integreret temperaturmaleinstrument til termoelementer af
typen K (kun WCB 2)



6. Ekstratilbehar

53315599 Loddekolbeszet WMP

53312599 Loddekolbeseet WSP 80
53313199 Loddekolbeseet MPR 80
53311299 Loddekolbeseet LR 21 antistatic
53311399 Loddekolbeseet LR 82

53313499 Afloddesaet DSVT 80

53313899 Afloddesaet DSX 80

53313799 Afloddesaet DSXV 80

53313399 Afloddesaet WTA 50

53313599 Loddekolbeszet WSP 150

527 040 99 Loddebad WSB 80

527028 99 Forvarmningsplade WHP 80
53118199 Eksternt indleesningsapparat WCB 1
53118099 Eksternt indleesningsapparat WCB 2
WPHT Afbryderanleg (WMP)

WPH80T Afbryderanleeg (WSP 80)

7. Med i leveringen
WDD 161V

PUD 161V Styreaggregat

DSX 80 Loddeseet

WSP 80 Loddekolbeszet
Netkabel

Betjeningsvejledning

Jackstik

Hovedfilter
Sikkerhedshenvisninger

PUD 161V
Styreaggregat

Netkabel

Jackstik

Hovedfilter
Betjeningsvejledning
Sikkerhedshenvisninger

Billede stramskema, se side 82
Billede Explo-tegning, se side 83

Ret til tekniske sndringer forbeholdes!

Dansk
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Portugués

Agradecemos-lhe a confianga demonstrada ao comprar
0 suporte para la extagdo de soldar Weller WDD 161V. Na
produgdo tomaram-se por base as rigorosas exigéncias
de qualidade, que asseguram um funcionamento em per-
feitas condicdes do aparelho.

A 1. Atencao!

Antes de colocar o aparelho em funcionamento, leia com
atencdo este manual do utilizador e as indicagdes de
seguranca em anexo. Se ndo respeitar as normas de
seguranca corre risco de vida.

O fabricante ndo se responsabiliza pela utilizagdo da fer-
ramenta para aplicagBes diferentes das descritas no
manual do utilizador, nem pela modificagédo abusiva da
ferramenta.

A extacéo de soldar Weller WDD 161V corresponde & decla-
racdo de conformidade CE, conforme as exigéncias fun-
damentais de seguranca das directivas 89/336/CEE e
73/23CEE.

2. Descricao

2.1 Aparelho de comando

A estacéo de soldar WDD 161V pertence a uma familia de
aparelhos que foi desenvolvida para a técnica de produgéo
industrial e para o sector de reparagdes e laboratorial.
Através da utilizacdo de um microprocessador é possivel
uma operacao facil e confortavel. Nas duas regulagdes de
temperatura digitais, independentes uma da outra, podem
ser operadas duas ferramentas de soldar / dessoldar dife-
rentes em simultaneo. As ferramentas séo reconhecidas
automaticamente pela estacéo de soldar e séo-lhes atribui-
das os respectivos parametros de regulagdo. Os elementos
térmicos potentes de 24 V possibilitam um comportamento
de exceléncia e dindmico. Deste modo, a ferramenta de sol-
dar é de uso universal.

0 vécuo necessario para dessoldar é originado por um con-
versor de ar comprimido, que néo carece de manutengéo, e
€ activado por meio de um interruptor de dedo integrado no
ferro de dessoldar.

0 elevado padréo de qualidade é complementado por diver-
sas possibilidades de compensacéo de potencial do inter-
ruptor de tens&o nula, bem como pela execucdo anti-estéti-
ca do aparelho de comando e do ferro. A possibilidade de
ligar um aparelho externo para introducéo de dados vem
ampliar ainda mais a diversidade funcional deste posto de
dessoldagem. Os aparelhos de introducéo de dados WCB1 e
WCB 2, opcionais, permitem realizar fungdes de temporiza-
¢éo e de bloqueio. O aparelho de introducdo de dados
WCB20 inclui um aparelho de medic&o de temperatura inte-

33

grado e um interface de PC.

A temperatura pretendida pode ser regulada através de dois
botdes (Up/Down) dentro da gama de 50°C a 450°C (550°C).
Os valores nominal e real séo visualizados digitalmente
assim que se escolhe com o botdo de selecgao do canal. Um
LED atribuido a um determinado canal indica quando é atin-
gida a temperatura predefinida, funcionando, assim, como
controlo 6ptico de regulagdo. Quando se encontra perma-
nentemente aceso indica que o0 sistema esta em fase de
aguecimento.

2.2 Ferro de soldar

DSXV 80: Aflodningskolbe 80W. Sugedysens koniske
befeestelsessystem. Verséo in-line (posicéo de
trabalho vertical). Colector de estanho inte
grado na pega, facil de substituir, substituicédo
ndo requer ferramenta. Vasta gama de CSF
(matrizes de dessoldar SMD) e de hicos de
aspiracdo. O vacuo é activado por meio do
interruptor.

Aflodningskolbe 80W. Sugedysens koniske
befeestelsessystem. Um largo programa de
bocais de aspiragdo possibilita uma optima
aspiracao da solda de estanho nos mais vari
ados pontos de soldadura. O recipiente colec
tor de estanho é facil de substituir, sem a
necessidade de ferramentas. Interruptor de
dedo integrado para activar o vacuo.

ferro de soldar de 150W especialmente
potente para trabalhos de soldadura com uma
necessidade de calor extremamente elevada.
Na utilizacéo deste ferro de soldar apenas um
canal esté activo. Campo de temperatura alar
gado até 550°C.

A pinga de dessoldar WTA 50 foi concebida
especialmente para dessoldar componentes
SMD. Dois elementos de aquecimento (2 x 25
W), cada um com o seu proprio sensor térmi
co, asseguram que ambas as pontas da pinga
tenham a mesma temperatura.

Ferro de soldar de 80 W potente para trabal
hos de soldar que requerem muito calor. A
fixagdo do bico de soldar é realizada com um
fecho de baioneta que permite trocar o bico

DSX 80:

WSP 150:

WTA 50:

LR 82:
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Dados técnicos
Dimensfes em mm:
Tens&o de rede (13):

Consumo: 165 W
Classe de proteccéo: 1 (aparelho de comando) e 3 (ferro de soldar)
Fusivel (14): T800mA (230 V); T1,6A (100 V)

(5 x 20 no elemento de ligagao a rede)
50°C - 450°C (WSP 150: 50°C - 550°C)

Regulagéo da temperatura:
Margem de erro:
Ligagéo equipotencial (8):

+9°C

166 x 115 x 101 (Cx L x A)
230 V/50/60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

Através de uma entrada jack de 3,5 mm (estado basico solidamente ligado a terra)

preservando com exactidao a sua posicéo.

0 ferro de soldar WSP 80 é caracterizado pelo
facto de alcancar instantaneamente e com
elevada precisao a temperatura de soldadura.
A sua construgéo estreita e a poténcia de
aguecimento de 80 W tanto permite a sua uti
lizagdo universal para trabalhos de soldadura
de extrema precisdo, como também para tra
balhos que requerem um calor muito elevado.
Depois de trocar o bico de soldar, pode conti
nuar-se imediatamente a trabalhar, dado que
a temperatura de funcionamento é alcancada
de imediato.

0 micro-soldador Weller WMP é apropriado
através de seu conceito portatil para trabalhos
profissionais de electrénica SMD. Uma curta
distancia entre o ponto de pega e a ponta do
soldador permite um trato ergonémico do sol
dador de 65 W ao efectuar finos trabalhos de
soldagem.

WSP 80:

WMP:

Outras ferramentas que podem ser ligadas, vide lista de
acessorios.

3. Colocacao em funcionamento
Coloque a ferramenta de soldar no suporte de seguranca.
Introduza o tubo do ar comprimido com um didmetro exterior
de 6 mm no acoplamento rapido para ligacéo do ar compri-
mido (15). Estabeleca a alimentag&o de ar comprimido com
ar comprimido seco, isento de dleo de 4-6 bar (58-87 psi).
Introduza e fixe as linhas de conexdo eléctricas das ferra-
mentas de soldar na tomada de ligacéo de 7 polos (6), (11)
na placa frontal. Coloque o filtro principal (9) com a peca de
tubo entre a ligacéo de vacuo (10) e o tubo de vécuo do ferro
de dessoldar. Verifique se a tensdo da rede corresponde a
indicada na placa de caracteristicas e se o interruptor de
rede (1) se encontra desligado. Una a unidade de comando a
rede e ligue o aparelho com interruptor de rede (1). Ao ligar
o0 aparelho é efectuado um auto-teste, no qual todos os
instrumentos de indicacdo (2), (5) e (12) estdo em funciona-
mento.

De seguida é mostrada por breves momentos a temperatura
ajustada (valor nominal) e a versao da temperatura (°C/°F).
Depois, o0 sistema electronico comuta automaticamente para
aindicacdo real. O LED (5) ou (12) acende. Estes diodos elec-
troluminescentes servem de controlo dptico de regulagao.
Uma luz continua significa que o sistema esté a aquecer. Se
a luz for intermitente a temperatura de servico foi atingida.

0 vacuo necesséario para dessoldar é activado por meio de
um interruptor de dedo integrado no ferro de dessoldar.

Seleccéo do canal

A regulagdo do mostrador digital para o canal pretendido 1
ou 2 faz-se premindo o botdo de selecgdo do canal (7). O
canal indicado é assinalado através de um diodo
vermelho/laranja (5) ou (12) acima da tomada de ligagéo .

Para desactivar o canal indicado basta premir simultanea-
mente os botdes ,,Up* (3) e ,,Down* (4). A indicacéo ,,0ff“
confirma esta operagao.

Para activar um canal desligado, o processo é o mesmo:
escolher com o hotéo de selecgéo do canal e activar, carreg-
ando, ao mesmo tempo, nos botées ,,Up“ (3) e ,Down* (4).
No mostrador aparece entdo o valor real.

Regulagdo da temperatura

Por principio, o mostrador digital (2) visualiza sempre o valor
real da temperatura. Carregando nas teclas "Up" ou "Down"
(3) (4), o mostrador digital muda para o valor nominal actual.
0 valor nominal ajustado pode ser alterado conforme dese-
jado premindo breve ou permanentemente a tecla “Up" ou
"Down" (3) (4). Se a tecla for premida permanentemente, o
valor nominal é alterado em modo rapido. Aprox. 2 segundos
depois de largar a tecla, 0 mostrador digital (2) muda auto-
maticamente para o valor real.

Setback standard:

Diminuir a temperatura nominal ajustada para 150°C. O
tempo de setback é de 20 min. depois de estacéo de soldar
comutar para 0 modo standby. Apds um tempo de setback
triplo (60 min) é activada a fungdo "Auto-off”. A ferramenta
de soldar é desligada (trago intermitente no mostrador).
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Regulagéo: mantenha premida a tecla ,,UP” (3) até que se
visualize ON ou OFF no mostrador. O ajuste € memorizado
quando se solta a tecla "UP". Para alterar, repita o processo.
A funcdo Setback pode ser ajustada individualmente para
os dois canais. O que conta € o canal que é indicado quan-
do se desliga.

A Setback de funcionamento pode ficar afectada caso se
utilizem pontas de soldar muito finas.

Retardamento do vacuo:

Depois de soltar o interruptor de dedo, o vacuo ainda perm-
anece activo durante aprox. 2 segundos.

Regulagéo: durante a ligagdo mantenha premida a tecla
,,DOWN?” (4) até que apareca ON ou OFF no mostrador. O aju-
ste € memorizado quando se solta a tecla "DOWN". Para
alterar, repita o programa.

Manutencéo

A transicéo entre o elemento de aquecimento / sensor e 0
bico de soldar néo pode ser deteriorada por sujidade, corpos
estranhos ou qualquer danificagdo, dado que isto teria
repercussdes sobre a precisdo da regulago da temperatu-
ra.

Para obter bons resultados de dessoldadura, é necessario
limpar regularmente a cabeca de dessoldar, devendo-se
também esvaziar do recipiente colector de estanho, substi-
tuir do filtro do tubo de vidro e a verificar das vedagoes. A
vedacéo sem defeito da superficie frontal do cilindro de vidro
garante uma capacidade de aspiragdo completa. Os filtros
sujos influenciam a passagem do ar pelo ferro de dessoldar.
Por isso o filtro principal (9) (filtro no tubo de vacuo) deve ser
controlado regularmente e substituido se necessario. Utilize
para este efeito um cartucho de filtro Weller. Para limpar o
orificio do bocal de aspiragéo e o tubo de aspiragéo utilize a
ferramenta de limpeza (5 13 500 99).

Med en kort drejende beveegelse (ca. 45°) kan sugedyserne
let og hurtigt udskiftes.

Ved sterke smudsaflejringer i konusomradet kan en ny
sugedyse ikke lengere indseettes. Disse aflejringer kan fjer-
nes med renggringsindsatsen til varmelegemets konus.

Atencé&o: trabalhar sem o filtro destréi o conversor de ar
comprimido.

Imagem da ferramenta de limpeza, do processo de lim-
peza e da substituicdo dos bocais de aspiracéo na pagi-
na 84.

4. Ligacdo equipotencial

Através de diversos modos de cablagem da ficha fémea de
comutagdo de 3,5 mm (13), podem ser realizadas 4 variag-
des diferentes:
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Ligacéo directa a terra:
Sem ficha (estado de entrega)

Ligacéo equipotencial (impedancia 0 émios):
Com ficha, linha de compensagéo no contacto central

sem potencial:
com ficha

Ligacéo indirecta a terra:
Com ficha e resisténcia soldada. Ligacdo a terra através do
valor de resisténcia seleccionado.

5. Instrucdes de trabalho

Ao realizar o primeiro processo de aquecimento, humedeca
0 bico de soldar estanhavel com solda para remover cama-
das de oxidagéo e impurezas originadas pelo armazena-
mento. Ao interromper a soldadura ou antes de depositar o
ferro de soldar no respectivo tabuleiro, assegure-se de que
0 bico de soldar esta sempre bem estanhado. Nao use fun-
dentes demasiado agressivos.

Atencéo: Assegure sempre a fixag&o correcta do bico de
soldar.

Os aparelhos de soldar foram ajustados para um bico de sol-
dar de dimensdo média. Podem surgir divergéncias em
funcéo da troca de bico ou se utilizar outros formatos de
bico.

Os bocais de aspiragao diferentes originam muitos proble-
mas de dessoldadura. Os bocais de aspiracéo substituem-se
facilmente, a ferramenta adequada encontra-se integrada
na ferramenta de limpeza.

Importante ao dessoldar é a utilizagdo de arame de soldar
adicional. Desta forma é assegurada uma boa molhabilidade
do bocal de aspiragéo e uma melhor fluidez da solda velha.
Certifique-se de que o bocal de aspiracdo fica horizontal em
relacdo ao plano da placa, para atingir uma 6ptima capaci-
dade de aspiracdo. A solda tem de estar completamente
liquida. Durante o processo de dessoldadura é importante
movimentar em circulos o pin de ligacdo do componente.

Se a solda ndo for removida por completo apds o processo
de aspiracdo, o ponto de soldadura deve ser estanhado
antes de uma nova dessoldadura.

E importante a escolha do tamanho do bocal de aspirago.
Como norma, o diametro interior do bocal de aspiragéo
devera corresponder ao o diametro do orificio da placa.

Se a capacidade integral do aparelho for excedida devido as
ferramentas de soldar conectadas, o canal direito desliga-se



automaticamente.

Aparelhos de introducdo externos WCB 1 e WCB 2
(opcional)

Se usar um aparelho de introdugéo externo, dispde das
funcdes seguintes:

® Offset:
A temperatura real do bico de soldar pode ser alterada intro-
duzindo um offset de temperatura por volta de +40°C.

® Setback:

Reducdo da temperatura nominal ajustada para 150°C
(standby). O tempo de setback depois do qual o posto de sol-
dadura muda para o modo de standby pode ser regulado de
0 a 99 minutos. Apoés um periodo de setback é activada a
funcéo "Auto off”. A ferramenta de soldar é desligada (trago
intermitente no mostrador).

® Lock:
Blogueio da temperatura nominal. Depois do blogueio ndo se
podem realizar alteracdes nas regulaces do posto de sol-
dadura.

® °C/°F:
Mudar a visualizacéo da temperatura de °C para °F e vice-
versa.

® Window:
Regulagéo de uma janela de temperatura. Campo de tempe-
ratura +/- 99°C

® Cal:
Reajuste do posto de soldadura (apenas WCB 2)

@ Interface PC:
RS 232 (s6 WCB 2)

® Medidor da temperatura:
medidor da temperatura integrado para elementos térmicos
do tipo K (s6 WCB 2)

Portugués

6. Acessorios

53315599 Conjunto de ferros de soldagem WMP
53312599 Conjunto de ferros de soldagem WSP 80
53313199 Conjunto de ferros de soldagem MPR 80
53311299 Conjunto de ferros de soldagem LR 21 anti
estatico
53311399 Conjunto de ferros de soldagem LR 82
53313499 Conjunto de ferros de dissoldagem DSVT 80
53313899 Conjunto de ferros de dissoldagem DSX 80
53313799 Conjunto de ferros de dissoldagem DSXV 80
53313399 Conjunto de ferros de dissoldagem WTA 50
53313599 Conjunto de ferros de soldar WSP 150
52704099 Banho de solda WSB 80
52702899 Placa de pré-aquecimento WHP 80
53118199 Aparelho de introducéo externo WCB 1
53118099 Aparelho de introducéo externo WCB 2
WPHT Base comutadora (WMP)
WPHT80 Base comutadora (WSP 80)

7. Volume de entrega
WDD 161V

Unidade de comando PUD 161V
Conjunto de dessoldar DSX 80
Conjunto de ferros de soldar WSP 80
Cabo de alimentacéo

Manual de instructes

Ficha jack

Filtro principal

Indicagdes de seguranca

PUD 161V:

Unidade de comando
Cabo de alimentacéo
Manual de instructes
Ficha jack

Filtro principal
Indicagdes de seguranca

Imagem do esquema de circuito na pagina 82

Imagem explodida na pagina 83

Reservamo-nos o direito a alteracdes técnicas!
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Kiitimme sinua luottamuksestasi, jota osoitit ostamalla
WELLER-juotosasema WDD 161V. Valmistuksen perustana
ovat kovat laatuvaatimukset, jotka takaavat laitteen moit-
teettoman toiminnon.

ZCS 1. Huomio!

Lue ndmé kayttoohjeet ja oheiset turvallisuusohjeet huo-
lellisesti  lapi  ennen  laitteen  kayttddnottoa.
Turvallisuusmaérdysten noudattamattajattdminen voi
uhata henked ja elamaa.

Valmistaja ei vastaa muusta kayttdohjeista poikkeavasta
kéaytosta tai omavaltaisista muutoksista.

WELLER-juotosasema WDD 161V vastaa EU:n vaatimusten-
mukaisuusvakuutusta turvallisuusdirektiiviin 89/336/ETY
ja 73/23ETY mukaan.

2. Kuvaus

2.1. Ohjauslaite

Juotosasema WDD 161V kuuluu teolliseen valmistustekniik-
kaan seka korjaus- ja laboratoriotehtéviin suunniteltuun tuo-
teperheeseen. Mikroprosessorin ansiosta asemaa vaivatonta
ja mukava kayttdd. Kahdella toisistaan riippumattomalla,
digitaalisella lampdtilansaatimella on mahdollista kéyttaa
kaksi eri juotto- / irroitusjuottotydkalua yhtd aikaa.
Juotosasema tunnistaa tyokalut automaattisesti ja asettaa
myés tyokalun saatoparametrit. Erityisen tehokkaat 24 V:n
kuumennuselementit mahdollistavat erinomaisen dynaami-
sen toiminnan. Juottoasema soveltuu téten kaikenlaisiin teh-
taviin.

Sisadnrakennettu ja huoltovapaa paineilmamuuntaja tuottaa
irroitusuottamiseen tarvittavan tyhjion, jota aktivoidaan irroi-
tusjuottokolviin integroidulla kytkimella.

Juottokdrjen kayttojannitteen tasausmahdollisuudet, nolla-
jannitekytkin ja ohjainyksikén ja méannan antistaattisuus
lisdavat laitteen monipuolisuutta ja tasokkuutta. Siihen voi-
daan liséksi liittaa erillinen parametrien syéttolaite: sellaisen
voi tilata optiona, valita voi malleista WCB 1 ja WCB 2, joilla
voidaan ohjelmoida esim. ajastus- ja lukitustoiminnot.
Sybttolaitteeseen WCB 2 kuuluu lisaksi myds lampétilan mit-
tauslaite ja PC-rajapintaliitanta.

Haluttu lampétila voidaan saatéda valilla 50°C - 450°C
(550°C) kahden painikkeen (Up/Down) avulla. Valitun kana-
van asetus- ja oloarvot nékyvat digitaalisessa naytossa. Kun
valittu lampétila on saavutettu, kanavan punainen LED alkaa
vilkkua ja toimii siten optisena kontrollina. Kun valo palaa jat-
kuvasti, jarjestelmén kuumennus on kdynnissa.
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2.2. Kolvit
DSXV 80: Juotoksenpoistokolvi, 80 W. Imusuuttimessa
on kartiomainen kiinnitysjarjestelma. In-line-
malli (pystysuora tydstoasento). Kahvaosaan
integroitu tinas&ilié on helppo irrottaa, siihen
ei tarvita tyokaluja. Monipuoliset lisdvarusteet:
CSF-(SMD-juotoksenirrotusleimasin) ja imu
suutinvalikoima. Alipaine kytketaan paalle
kahvaosan katkaisimella.
Juotoksenpoistokolvi, 80 W. Imusuuttimessa
on kartiomainen kiinnitysjérjestelma. Laaja
valikoima imusuuttimia mahdollistaa juottoti
nan optimaalisen imemisen eri juotoskohdilta.
Tinasaili6ta on helppo vaihtaa ja vaihto sujuu i
Iman tyokaluja. Integroitu kytkin tyhjion akti
voimiseen.

Erityisen tehokas 150W juottokolvi juottoteh
taviin, jotka vaativat &drimmaisen suurella
lammon tarpeella. Téaté juottokolvea kéytet
tdessa vain yksi kanava on aktiivinen.
Laajennettu lampdtila-alue 550°C asteeseen
asti.

Juotteenpoistopihti WTA 50 on suunniteltu
erityisesti juotteen poistamiseen SMD-kom
ponenteista. Sen kaksi kuumennuselementtia
(2 x 25 W), joissa on kummassakin oma lam
pétila-anturi, huolehtivat siitd, ettd molempien
puoliskojen lampétila pysyy samana.

Tehokas 80 W:n kolvi juotostéihin, joissa vaa
ditaan suurta lampda. Juottokdrjen kiinnitys
tapahtuu pikalukituksella, mik& mahdollistaa
tarkan karjenvaihdon.

WSP 80 -kolvi saavuttaa juotoslampdtilan erit
tain nopeasti ja tarkasti. Sen kapean raken
teen ja 80 W:n kuumennustehon ansiosta kol
via voidaan kéyttdd monipuolisesti erittain
tarkkoihin juotostéihin mutta myés korkeaa
lampdtilaa vaativiin toihin. Tydskentelyd voi
daan jatkaa valittdmasti juotto kérjen vaihdon
jalkeen, koska kolvi saavuttaa kayttolampoti
lan erittéin nopeasti.

Weller Micro -juottokolvi WMP soveltuu kay
tanndllisen muotoilunsa ansiosta SMD -
elektroniikan ammattimaiseen kasittelyn.
Kadensijan ja juottokarjen vélinen lyhyt véli
sallii 65 W juottokolvin ergonomisen késittelyn
myds erittdin tarkoissa juottotehtavissa.

DSX 80:

WSP 150:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

WMP:

Muita asemaan kytkettavia tyokaluja I6ydat lisatarvike-
luettelosta.
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Tekniset tiedot

L&mpétilan saato:
Tarkkuus:
Potentiaalintasaus (8):

+9°C

Mitat (mm): 166 x 115 x 101 (P x L x K)
Verkkojannite (13): 230V /50/60 Hz; 100V / 50/60 Hz
Tehonotto: 165 W

Suojausluokka: 1 (ohjauslaite) ja 3 (kolvi)

Sulake (14): T800mA (230 V); T1,6A (100 V)

(5 x 20 verkkoliitantaelementissd)
50°C — 450°C (WSP 150: 50°C-550°C)

laitteen takana olevan 3,5 mm:n (perustila: kova maadoitus)

3. Kayttoéonotto

Sijoita juottotyokalu turvatelineeseen. Aseta paineilmaletku,
jonka ulkolapimitta on 6 mm, paineilmaliitoksen pikaliitti-
meen (15). Laite tarvitsee 4-6 bar (58-87 psi) kuivaa, 6ljy-
tonta paineilmaa. Aseta juottotyokalun sahkdiset liitosjohdot
7 napaiseen liitosholkkiin (6), (11), joka sijaitsee etulevyssa
ja lukitse ne. Kiinnita padsuodatin (9) letkukappaleella tyhji-
dliitoksen (10) ja irroitusjuottokolvin tyhjidletkun valiin.
Tarkista, ettd verkkojannite vastaa merkkikilven tietoja ja
ettd verkkokytkin (1) on kytketty paalté. Liita ohjauslaite sah-
koverkkoon. Kytke laite padlle verkkokytkimelld (1). Kun laite
kytketaan paalle laite suorittaa itsetestauksen, jonka yhtey-
dessa kaikki ilmaisimet (2), (5) ja (12) ovat kaytossa.

Samassa yhteydessa asetettu lampétila (nimellisarvo) ja
valittu 1dmpoétilayksikko (°C/°F) nakyvat ndytdssa lyhyen het-
ken. Sen jélkeen elektroniikka kytkeytyy automaattisesti
takaisin nayttdmaan todellisen arvon. LED-merkkivalot (5) ja
(12) palavat. Nama valodiodit toimivat myds optisena tarka-
stuksena. Jos ne palavat jatkuvasti, ne osoittavat, etté jérje-
stelmd kuumenee. Jos ne vilkkuvat kéyttélampétila on saa-
vutettu.

Irroitusjuottamiseen tarvittava tyhjio aktivoituu irroitusjuotto-
kolvin kytkimell&.

Kanavan valinta

Voit hakea digitaaliseen ndyttdon haluamasi kanavan 1 tai 2
painamalla kanavan valintandppéinta (7). Naytdssa oleva
kanava on helppo tunnistaa liitann&n ylapuolella olevasta
punaisesta/oranssista valodiodista (5) tai (12).

Naytdssa oleva kanava voidaan kytkeéd pois paalta paina-
malla samanaikaisesti nappéimia ,,Up“ ja ,,Down* (3) (4).
Nayttoon ilmestyy talléin ,,Off*.

Poiskytketty kanava aktivoidaan tarvittaessa valitsemalla se
ensin kanavan valintanappaimelld ja painamalla samanai-
kaisesti ,,UP* ja ,,DOWN* -n&ppdimia (3) (4). Nayttdon ilme-
styy télldin aktuaalinen lampdtila-arvo.

Lampéotilan saétoé

Digitaalinen nayttd (2) osoittaa yleensa aktuaalista lampoti-
laa. Kun painetaan nappéaimia "UP" tai "DOWN" (3) (4), digit-
aalinen néyttd (2) osoittaa saadettynd olevan asetusarvon.
Asetusarvoa voidaan muuttaa vain painamalla "UP" tai
"DOWN" -painikkeita (3) (4) vastaavaan suuntaan. Jos nép-
padin pidetddn koko ajan painettuna, asetusarvo muuttuu
nopeasti. Noin 2 sekunnin kuluttua painikkeen irtipd&stami-
sen jalkeen digitaalinen naytto (2) palaa automaattisesti 0so-
ittamaan aktuaalista lampétilaa.

Perus Setback:

Asetetun nimellisarvon laskeminen 150°C asteeseen.
Setback-aika on 20 minuuttia, kun juotosasema on siirtynyt
Standby-tilaan. Kun Setback-aika on kulunut kolme kertaa
(yhteensda 60 min.) "Auto-off” toiminto aktivoituu.
Juottotydkalut kytketyvat paalta (vilkkuva viiva ndytossa).
Asetus: Kéynnistyksen yhteydessa "UP”-painike (3) pidetaan
painettuna kunnes ON tai OFF ilmestyy ndyttdon. Kun "UP" -
painikkeesta paastetaan irti, saat tallentuu. Toistetaan kun
haluataan suorittaa muutoksia.

Setback-toiminto voidaan asettaa molemmille kanaville erik-
seen. Asetus jaa sille kanavalle, joka on néytdssa, kun laite
kytketddn pois paéalta. Erittain ohuita juotoskarkia kdytet-
tdessa setback-toiminnossa saattaa esiintya hairidita.

Tyhjidviivastys:

Kun kytkin vapautetaan tyhjid on aktiviinen vield noin 2
sekunnin ajan.

Asetus: Kaynnistyksen yhteydessd "DOWN”-painike (4)
pidetaén painettuna kunnes ON tai OFF ilmestyy nayttoon.
Kun "DOWN" -painikkeesta paastetaan irti, saato tallentuu.
Toistetaan kun haluataan suorittaa muutoksia.

Huolto

Kuumentimen / anturin ja juottokdrjen siirtyméakohdassa ei
saa olla likaa, vieraita kappaleita tai vaurioita, jotka rajoitta-
vat niiden toimintaa, koska tdmé vaikuttaa myds lampétilan
s&adon tarkkuuteen.

Jotta irroitusjuoton tulos olisi mahdollisimman hyva, on tar-
ke&a, ettd irroitusterad puhdistetaan saénndllisesti.
Puhdistukseen kuuluu mygs tinasailion tyhjentaminen, lasi-
putkisuodattinen vaihtaminen seka tiivisteiden tarkastami-
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nen. Kun lasisylinterin kosketuspinnan tiivisteet ovat moit-
teettomassa kunnossa imuteho on maksimaalinen.
Liikantuneet suodattimet vaikuttavat irroitusjuottokolvien lapi
virtaavan ilman méaaraan. Tésté syysta paasuodatin (9) (let-
kusuodatin tyhjidletkulla) on tarkastettava séannéllisesti ja
vaihdettava tarvittaessa. Kaytd uusi, alkuperdinen Weller-
suodatinpanos. Imusuutinten porauksen ja imuputken puhdi-
stukseen kdyteta&n puhdistustyokalu (5 13 500 99).

Imusuuttimet on helppo vaihtaa: kierré suutinta noin 45°, niin
se irtoaa.

Jos kartion kapeaan kohtaan on paassyt keradntymaan likaa,
imusuutin ei mene paikalleen. Likakerrostumat on helppo
poistaa lammityselementtié varten suunnitellulla
puhdistustytkalusarjalla.

Huomioi: Paineilmamuuntaja tuhoutuu jos laitetta kéayte-
t&én ilman suodatinta.

Kuva puhdistusty6kalut, imusuutinten puhdistus ja vaih-
taminen, katso sivu 84.

4. Potentiaalintasaus
3,5 mm:n pistukan (13) erilaisten kytkentdmahdollisuuksien
ansiosta on olemassa 4 eri vaihtoehtoa:

Kova maadoitus:
llman pistoketta (toimitustilanne)

Potentiaalintasaus (impedanssi o ohm):
Pistokkeen kanssa, tasausjohto keskikontaktissa

Potentiaaliton:
Pistokkeen kanssa

Pehme& maadoitus:
Pistokkeen ja juotetun vastuksen kanssa. Maadoituksen
vastusarvo saadettavissa

5. Tyéskentelyohjeita

Ensimmaisen kuumennuksen yhteydessa kastele selektiivi-
nen tinattava juottokarki juotinaineella. Talldin varastoinnin
aiheuttamat oksidikerrokset ja epapuhtaudet poistuvat juot-
tokdrjestd. Tarkista aina taukoja pitdessési ja ennen kuin
asetat kolvin syrjaan, ettd juottokérki on kunnolla tinattu. Ala
kayta liian aggressiivisia juoksutteita.
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Huomio: Tarkista aina, etté juottokarki on kunnolla kiin-
ni.

Juotinlaitteet on saadetty keskikokoista juottokarkea varten.
Poikkeuksia voi aiheutua kérjenvaihdon yhteydessa tai kdy-
tettéessd eri muotoisia kérkia.

Useimmat eri juotosongelmat ratkaistaan kayttamalla erilai-
sia imusuuttimia. Imusuuttimia voi vaihtaa vaivattomasti.
Tarkoitukseen soveltuva tydkalu on integroitu puhdistustyo-
kaluihin.

On téarkedd, ettd juotettaessa kaytetadn ylimaaraista juotel-
ankaa. Taten varmistetaan, ettd imusuuttimen peittokyky on
hyva ja ettd vanhan juotoksen juoksevuus on parempi. On
kiinnitettava huomiota siihen, ettd imusuutin on pystysuoras-
sa asennossa tulostuskorttiin nahden, jotta imuteho olisi
paras mahdollinen. Juoton on oltava téysin juokseva.
Irroituksen yhteydessa on tarke&4, ettd rakenneosan liitoso-
saa liikutetaan pyorivin liikkein porauksessa.

Jos juotos ei ole poistunut kokonaisuudessaan imun jélkeen,
juotoskohta on tinattava ennen kun juotos irroitetaan uude-
staan.

On tarkedd, ettd valitaan oikean kokoinen imusuutin.
Nyrkkisdantond on, ettd imusuuttimen sisélapimitan taytyy
olla sama kuin tulostuskortin reikien l&pimitta.

Jos laitteen kokonaisteho ylittyy liitetyn juottotytkalun takia
oikeanpuoleinen kanava kytkeytyy paalta automaattisesti.

Ulkoiset syottolaitteet WCB 1 ja WCB 2 (optio)
Kaytettdessa ulkoista sydttolaitetta on olemassa seuraavat
optiot:

® Offset:

Juottokdrjen reaalista lampétilaa voidaan muuttaa + 40°C
syottamalla lampotilaoffset (ero asetusarvon ja akt. arvon
valilla).

® Setback:

Saddetyn asetuslampatilan laskeminen 150°C:een (standby).
Juotinaseman standby-tilaan siirtymisen jélkeen vaadittava
palautusaika voidaan saataa vélille 0-99 minuuttia.
Kolminkertaisen setback-ajan jélkeen aktivoituu toiminto
"Auto Off”. Juottotydkalu kytkeytyy pois paaltd (ndytdssé
vilkkuva viiva).

® Lock:
Asetuslampdtilan lukitus. Lukituksen jélkeen juotinaseman
asetuksia ei voida muuttaa.



® °C/°F:
Lampétilan nayttdtavan vaihto °C ja °F valilla.

® Window:
Lampétila-alueen asettaminen. Lampétila-alue +/- 99°C

® Cal:
Juotinaseman uudelleensaato (vain WCB 2)

® PC-liitos:
RS 232 (ainoastaan WCB 2)

® | ampomittari:
integroitu lampomittari termoelementeille tyyppi K (ainoa-
staan WCB 2)

6. Lisatarvikkeet

53315599 Juottokolvisarja WMP
53312599 Juottokolvisarja WSP 80
53313199 Juottokolvisarja MPR 80
53311299 Juottokolvisarja LR 21 antistatic
53311399 Juottokolvisarja LR 82
53313499 Juotonpoistosarja DSVT 80
53313899 Juotonpoistosarja DSX 80
53313799 Juotonpoistosarja DSXV 80
53313399 Juotonpoistosarja WTA 50
53313599 Juottokolvisarja WSP 150
53311499 Kuumailma-juottokolvisarja HAP 1
527040 99 Juottokylpy WSB 80

527028 99 Esilammityslevy WHP 80
53118199 Ulkoinen syéttolaite WCB 1
53118099 Ulkoinen syéttolaite WCB 2
WPHT Kytkentétaso (WMP)

WPH80T Kytkentétaso (WSP 80)

7. Toimituksen laajuus

WDD 161V PUD 161V:

PUD 161V Ohjauslaite Ohjauslaite

DSX 80 Irroitusjuottosarja Sahkdoverkkokaapeli
WSP 80 Juottokolvisarja Kayttdopas
Séhkoverkkokaapeli Jakkikosketin
Kayttdopas Paasuodatin
Jakkikosketin Turvallisuusohjeet
Pddsuodatin

Turvallisuusohjeet

Kuva kytkentékaavio, katso sivu 82
Kuva Explo-piirustus, katso sivu 83

Oikeudet teknisiin muutoksiin pidatetaan!

Suomi
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30¢ €UXApIOTOUUE YIO TNV EMTLOTOOUVN TIOU Hag ol oTaByiol
ouykoMnAoewv WELLER WDD 161V. Katd tnv kataokeun
MERBNKAV  QUOTNPEG  AMAITAOEIC  MOIOTNTAG, (OTE  va
efaopahiZeTat n agoyn Aettoupyia ™S GUOKEUNG.

A 1. Mpoaoxn!

To £py00TA0I0 KaTaoKeung Sev avahapBavel kapgia udlvn yia
AMeC XPROELS, 0t OToleg AamoTEAOUV aMOKALON Ao TIS XPI0ELS TToU
TeplypdovTal OTIS Tapolaee 0dnyieg Asttoupyiac, kabag emiong
Kal 0€ TIEPITTWON AVETITPENTWY UETATPOTAV €Tl TS GUOKEUNG.

Ot mapoUoec odnyieg Aettoupyiac KkabBwg emiong kat ot
TPOEIBOMONTIKEG UMOBEIEEIC, Ol OMoieg aMoTEAOUV OUOTATIKO
OTOI(EI0 AUTAV TWV OBNYLAV, TITEL va SIaBacToUV TPOTEKTIKA KAl
va pnBoUv O £va gPEAVS onpieio atnv eploxn Aitoupyiag Tou
0pyavou ouykoAoEwy. Mia n THENON TWV TPOEBOMOMTIKMY
0dNYIV UMOpEl va Yel WG OMOTAEOMA ATUXAHATA  Kal
TpaupaTIooUg 1 Kat BAGRES TS Uyelac.

Ot otaByoi ouykoMnoewv WELLER WDD 161V avtarokpivovtal
ot dnAwon ouppatotntag ™ Eupwnaikig Evwong oUpwva e
TIQ OXETIKA LOXUOUOEQ AMAITAOEIC AOQANEIIC TWV 0BNYIDY TNG
Eupwaikng Evwong 89/336/E0K kat 73/23/EQK.

2. Nepiypagn

2.1 PuBpioTIko 6pyavo

0 otabuog ouykoAnong WDD 161V avikel 0 OlKOYEVELD
OUOKEUMV TIoU eEeAiBnKke yla eQappoyec ot Plounyavia
TEXVIKOV KATAOKEUGV OTIWS EMIONG Kat 0TOV TOUEA EMIOKEUMV Kal
epyaotnpiou. Me ™V e@apuoyn KpoeneEepyaaTn erutelxBnke o
am\dg Kat GveTog Xelplopog. Se dUo aveEapmta WETagU Toug
OUOTNMATA “NPLaKAG PUBMIONG ™S Beppokpadiac uropolyv va
xpnotgoromBoly  Tautoxpova 800 SLAPOPETIKEG OUCKEUES
OUYKOAMNONG  Kal  amoouykoAnong. Ol GUOKEUES QUTES
avayvwpilovtal autopata amd To oTaBud oUYKOANong Kat
KaTaxwpoUVTaL Ol OXETIKEG PUBMIOTIKES Mapauepol. Ta Blaitepa
anodoTika BepuavTikd ototyeia 24 V eaopahilouv d“oyn Kat
BuVapKn oupmeppopd. ‘ETOL 1 GUOKEUR GUYKOANONG HopEl val
Xpnatgoromn6ei oe moAoUC TopelS.

To anapaitTo yia v anocuykOMNon Kevo Snuioupyeital uEow
£0WTEPIKOU TIPOTAPHOYEX TTiEaNG ToU dev YpeldleTal auvTipnan
Kal evepyormoleital ugow  SlakomTn dakTUAOU Tou eival
EVOWHATWHEVOS 0TI GUGKEUT AMOaUYYKOANONg.

Adgopeg duvatomreg efiowong Tou duvapikoU WG TPOG
OUYKOANTIKT Qi) TOV SlakomT) Undevikig Taong kabg emiong
Kal 1) QvTIOTATIKY KATAOKEUT TOU PUBMIOTIKOU 0pyavou kal Tou
elBOAOU GUUTANPGVOLY TNV U™MAR OTABUN mMOIOTTAC TG
0UOKEUNG auTie. H duvatomTa oUvdeane TG GUOKEUNG 08 éva
eEWTEPIKO OPYAVO EI0TYWYAC NAEKTPOVIKWY OTOIXEIWV EMEKTEIVEL
™ MeydAn Aertoupyikn TolKINia  Tou  otaBuol  autol
anoouykoAAoewy. Me Ta Opyava €l0aywyne NAEKTPOVIK®V
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otolyeiwv WCB1 kar WCB2, Ta oroia Wmopel va EMoKTHOEL £vag
MeAATNG WG SUVATOTTA CUUTANPWUATIKAG EQAPNG, UMOPOUV Val
eruteuxBolv Petall twv AMwv Kat Asttoupyieg pUBuiong Ttou
XPOVOU Kl AEITOUpYieg amokAEIooU TS ouakeung. Eva opyavo
yla ™) HETPNON ™C Beppokpaaiag Kat eva BUoa yia T olvdean
NG OUOKEUNG 08 Evav NAEKTPOVIKO urohoyia PC avikouv oTo
EMEKTAEVO UEYEBOC TOU OPYAvoU EL0aYWYNG NAEKTPOVIKMY
atolyeiwv WCB2.

H ekaoToTe amattolpevn BeppoKpasia UMopel va pUBHLOTEL OTOV
TopED ETAEU 50 oC kat 450 oC péow 2 mnktpwy (Up/Down). H
MPOC ETITEUEN Kal 1 €KAOTOTE MPAYMATIKA UGLOTAKEVN TIMN
evBelkvlovTal “nelaka Heow avtiotorxne pUBHIONS Tou TAKTPOU
erhoyng kavaAioU. H emiteutn g mpoemieypevng Beppokpaciag
onuatodoteital uEow piag pwrevig d1odou trou LED, n oroia
avtioTolyel 0To avtioTolXo kKavahl H @wtelvn auty diodog
TIPOOQENETAL HE TOV TPOTO AUTO W OTITIKOG EAEYXOC. EVA GUVEXEQ
QVaPHa TG GWTEIVAG QUTAG BIOB0U onuaivel, OTL T0 oUoTNUA
BpiokeTat o AelToupyikn eaon e BEppavong.

2.2 Eypoho ouykoAAnogwv

DSXV 80: Zuokeun anoauykoAnong 80W. Kaviko olotnpa
0TEPEWONG TOU AKPOQUGIoU avappoenang. Kataokeun
T0mou In-line (kaBe BEON ™G GUGKEUNG QUTAG KaTd T
\etroupyia ™). To doxelo OUYKEVTPWANG TOU
KQooITEPOU, TO OTI0I0 BPICKETAL EVOWHATWHEVO €T TNG
XELPOAABNG TS GUGKEUNS AUTAC, HTOPEL vVa
avTikataoTadel amid kat Xwpig T xpnatdoroinan evog
epyaheiou yia T0 okomo autd. Eupl mpoypapia
0ppayidwv anoouykoAnang Turou CSF (oppayideg
anoauykoAnane SMD) kat eupl TPOYPaHa
QVapPOPNTIKMY aKPOPUTTWY (Wrek). To Kevo agpa
(Bakouy) uropel va gvepyoronBel HEow Tou Slakomm,
0 0moi0g XelpileTat aTo TEAOG |ie TO SAKTUAO TOU
XELPLOTA.

DSX 80:  Zuokeun anoauykoAnang 80W. Kwviko alotnpa
0TEPEWONG TOU AKPOPUGIOU avappoenang. Kwviko
oUOTNUA OTEPEWONG TOU AKPOPUGIOU avappoenang.
‘Eva holio1o mpoypappa akpoguainy avappognang
eEaopahilel T (Bavikn avappoenan kaaoitepou
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Texvika oToIxeia

Aaotacec:

Taon nhextpikol diktuou (13):
Katavahwon nAeKTpikng evepyelag:
MPOCTATEUTIKN Katnyopia:

Hhektpikn aopaheta (14): T800mA (230V); T1,6A (100V)
PUBoN TG Beppokpaoiag: 50°C - 450°C (WSP 150: 50°C-550°C)
AkpiBela: +9°C

E&iowon duvagikou (8):

165 W

(5 x 20 a0 GTOIKEI0 GUVBEANG OTO NAEKTPIKO SiKTUO)

166 x 115 x 101 (uKog x mAdTog X U“0g)
230V /50/60 Hz; 100V / 50/60 Hz

1 (pUBLOTIKO OpYaVO) Kat 3 (EUBOAO GUYKOMNONG)

HEOW UModoyne TUMOU PUBHLOTIKNG WOTIKAG YAWTTI®AS ueyEBoug 3,5 mm (Baotkn
KataoTaon e okAnpn yeinon)

WSP 150:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

WMP:

OUYKOAANONG Mo T SIAPOPETIKA ONela GUYKOANONG.
To doxeio GUNOYNG Kaaoitepou propei va ahayTel
£0KOAA Kal Xwpic epyahelaEVOWUATWUEVOS BIAKOMTNG
daKTUAOU YIa THV EvepyOTIoinan Tou KevoU.

18laitepa anodotikd koAntipt 150W yia epyaoieg
OUYKOANONG g 1B10iTEPES AMAITAOELC BEPUOTNTAS.
Kata ™ xprion tou koA mplol autol eival evepyo
10V0 £va kavaAl. Me duvatomta aiénong
Beppokpaciac £wg Kat 550AC.

H mévoa anoouykoAMnone WTA 50 kataokeudotnke
e8Ik yia TNV anoguyKoAnon eEaptudtey Tumou
SMD. Alo Beppavtika atotyeia (2 x 25 W) e
EVOWHATWHEVO 108N pa Beppokpaciag ppovTilouv
yla TV emiteudn ™ 1dlag Beppokpaaiag Kat ata 800
OKEAN TOU 0pyavou auToU.

EpBolo auykoMnoewy toyuog 80 W e ugnAn
anodoTIKN IKAVOTNTA YId EPYACIES GUYKOANOEWY,
0oU amaIToUvTal PeYaAeg BepHAVTIKES evEPYELES. T
OTEPEWIA TNG ALXMAG GUYKOMNGNG MPOKUMTEL HETW
uiag oUvdeoNg TUMOU UAYIOVETAG, T) OMOIA KATAOTA
BUVATR TNV QVTIKATACTAOY TS AXUNG e amoAuT
THENON TS PUBHLOTIKNC TG BEaNG.

To €uBoAo auykoMnaewy TUrou WSP 80
XAPAKTNPIZETAL Ao TNV UTIEPTAXEID Kal AKPIRN
eMiTeVEN TG avaykaiag Beppokpaciag cuykoOAnoNg.
Me T AEMTH TOU KATAOKEUAOTIKT HoPQN) KB emiong
Kal e pia Beppavrikn o0 80 W evdeikvieTal To
£UBONO QUTO VIO YEVIKES EQAPHOYES, OTIOU amatolvTal
\EMTES £pyaoiec UYKOANONG, HEXPL KAl Y1d EpYaOies
OUYKOAANGNG, 0L OTIOIEC aMatTolv HeYaAn BepUAVTIK
£VEPYela. MeTd TV avTIKATAoTAON TNG ALXMAS
OUYKOAANONG Elvat Suvath i AUeon GUVEXLON TG
£pyaolag, enetdn 1 AetoupyIkn Beppokpacia
ETUTUYXAVETAL IGAL [1€0Q OE GUVTOHOTATO XPOVIKO
dlaoma.

To koAMnThpt Micro WMP g Weller xapn atov
£0XoN0To oXedIAWO TOU glval kataAnAo yia Ty
enefepyaoia emayyeAuatikig nAektpovikng SMD. H
LIKpY) amooTaoN UETAEY onieiou XelpoAaBng kal Tou
AKPOU TOU KOMNTNPLOU EMITPETEL TV EPYOVOUIKN
Xpron Tou koA Tetol 65 W Katd ) dleEaywyn Kat Twv
110 AETTTGOV OVYKOANAGEWY.

AeniTopgpeieg, 600V agopa T duvatotnTa oUvasong Kai AAwv
cpyahsiwv, cv3EIKVUOVTAI OTOV TIVOKA OUMTANPWHATIKQOV
eEapTnuaTwV.

3. O¢on o AciToupyla

EvanoBeaTe T GUoKeUR GUYKOANONG 0NV EMPAVELd AoQAAELQC.
ELBUOMAT®OTE TO AAOTIXO TEMIEOUEVOU QEPA WE EEWTEPIKN
dlauetpo 6 mm oy Taxeia (eUEN UMOBOXNG MEMIETHEVOU AEPA
(15). AnuioupynoTe TPoPodoaia MEMETUEVOU agpa e 4-6 bar (58-
87 psi) Enpo kat xwpig Aadla memeaévo agpa. EYBuauathoTe Ta
01 NAEKTPIKNC OUVOEONC TWV KOAANTPIOV OTNV 7-TOAIKN
urnodoxny (6), (11) omv petwmkn mAGKa Kat acahioTe Ta.
TomoBeTNOTE TO KEVTPIKO GIATPO (9) e TO THNUA AAOTIXOU HeTAEU
oUvdeong kevoU (10) kat AAoTiXou Kevol TNG GUOKEUNG
anoouykoAMnone. EAEyEte av i tdon SiKtlou avTioToIKEl 0TV
TGOM TOU AVAQEPETAL OTNV TIVAKIDA TUMOU TNG GUGKEUNG Kal av 0
Blakommg diktlou (1) BPIOKETAL O€ AMEVEPYOTOMUEVT KATATTAON.
SUVBEDTE T GUOKEUN EAEYXOU He To BikTuo. Evepyomomate
ouoKeun e To dlakortm diktlou (1). Katd v evepyoroinon g
OUOKEUNG ekTeEAEiTal aUTOEAEYYOG, KaTa TOV ortoio Bpiokovtal oe
Aetroupyia 0Aa Ta opyava vietEng (2), (5) kat (12).

Karomv elgaviZoval yia oUVTOMO XPOVIKO S1aoTnHa N pUBHIOHEVN
Beppokpacia (ovopaoTiki TIUN) Kat N £kdoon Bepokpaciag
(AC/AF). AUEOWG MeTA TO NAEKTPOVIKO OUOTNUA peTdyeTal
auTtopaTta oy EvBelEn mpayuatikig Tne. H pwtodiodog LED (5)
N (12) avaBel. Ot PwTodiodol AUTES AEITOUPYOUV WG OMTIKOQ
PUBHIOTIKOG EAeyyoc. ‘00N (PA TOPAMEVOUV QVAMMEVES OL
wTodiodot anuaivel 0Tt To oUotya Beppaivetat. To avaBoapnua
anotehel onpa 0Tt erutelyBnke 1 Beppokpacia Aettoupyiag.

To anapaimTo yia TV anoouyyKOANOT KEVO EVEpYOTIOLELTaL EGW
TOU EVOWMATWUEVOU 0T OUGKEUN aMooUYKOAANGONgG dlakomm
daktUou.

EmihoyR kavaAiou

MeTa Tov XelpLopo Tou TKTPoU emhoyne kavahiod (7) uropel va
PUBLOTEL 1) “N@Lakn EVBELEN 0TO EKAOTOTE avaykaio kavaht 11 2.
To £KAOTOTE EVOEIKVUOHEVO KavaAL Exel onuatodotnBel e pia
QWTEWVT 3l0d0 (e XPWHA KOKKIVO/mopToKaAl (5) i (12) unepavew g
OUVBETIKAG UTOBOXNS .

To evBeIKVUOLEVO KavaAl Urtopel va TeBel eKTOG AtToupyiag HeTd
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anod oUyxpovo Xelplopo Twv mnktpwy "Up” kat "Down” (3) (4). O
XEIPIOUOG aUTOG TpEmel val emiBeBalwbel akohoUBwe aTnv EvelEn
NG GUOKEUNG Je To TARKTPO "Off”,

Ma v evepyormoinan evog kavahiol, Tou oroiou n Asitoupyia eixe
TIPONYOUHEVWS UMOOTEl dlakor), mpémel va TeBel mpwta TO
ApOPOUKEVO KavaAL, av eivat anapaimTo, eKTOS Aettoupyiag uéow
T0U TKTPOU EMAOYNS kavahiol kat va teBel makt akoholBwg oe
\etroupyia pe alyxpovo matua Twv Tktpwy "Up” Kat "Down”
(3) (4). Tmv évdeiEn ™S ouokeung eugaviletal akohoUBwg N
TIPAYHATIKA UGLOTAMEVT TIR.

PUBpion Tng Beppokpaaiag

H Unotakn £vielEn (2) evdelkvlel KATd kavova TV Tpayuarika
UQLOTAUEVN TIUN TG Beppokpaciag. MEow Xelplopol Tou
m\nktpou YUp* i YDown* (3) (4) petappuBuiletal 1 Ynolakn
EvBelEn (2) omv ekAoTOTe PUBMIOKEVN, TP THenon T, H
PUBLOKEVN, TIPOC THPNON TIUR SUvartal va petatparet akoAouBwg
UECW BIABOYIKMY CUVTOMWV TATNHATWY T HEGW OUVEXOUS
natuatog Tou mktpou YUp“ i YDown* (3) (4) oV ekdoToTE
anatroUpevn dielBuvan. Otav matBel Guveeld T0 apopoljievo
TANKTPO, MPOKUTTTEL IETATPOTH] TN TPOG THENON TIUNG e HEYAAN
Tay0mra. Metd arno Xpoviko S1aoTnHa 2 Mepimou SEUTEPOAETTIV
UETG TOV TEPUATIONO TOU MATAHATOC TOU TPOAVOAPEPOLEVOU
MAKTPOU peTappuBieTal MaAL autopata n Ynetakn evdein (2)
OTNV TPAYHATIKA UPLOTAEVY TN,

ZTavVTapT ENavVaQopd:

Meiwon T puBuIoHEVNS ovouaoTIKNC Beppokpaaiag oe 150AC. O
XPOVOQ EMava@opdg Heta v aAhayn Tou atabuol auykoAAnong
ot Aettoupyia emouakng (Standby) avépyetat oe 20 Aem. Metd
and TpmAGolo Xpovo emavagopdg(B0 Aem) evepyomoleital 1)
\etroupyia autopatng amevepyoroinong (Auto-off). H ouokeun
OUYKOMnNONG amevepyomoleitat (avaBoofivousa malda oty
EvelEn).

PUBpIoN: Kata ) Sidpketa ™S pUBHIONS KPATHOTE MATNHEVO TO
mnktpo UP (3) wg 0Tou epgavioTel oty £vaeten to ON 1 o OFF.
AgnvovTag to mkTpo "UP" eAelBepo, amoBnkeletal 1) puBjion.
Ma va mpoBeite oe Wetatporm) enavahaypavete ) Sladikaadia.

H Aettoupyia Setback pmopet va puButoTel EexwploTd Kat yia Ta
dUo Kkavahia. Baolko eivat 1 €vdelEn Tou KavahioU katd Tnv
anevepyoroinon. Katd ) xpron moAU AemTav JuTav KOMnong
uropel va ermpeacTel apvnTika 1 ao@alela ™S Aettoupyiag
Setback.

KaBuatépnon kevou:

Metd v ameheuBEpwon Tou SlaKOTTn SAKTUAOU TO KEVO
TIAPAUEVEL EVEQPYO AKOWA 2 SEUT. TIEPITIOU.

PUBpIoN: Kata ) Sidpkela ™S pUBHIONS KPATHOTE MATNHEVO TO
m\nktpo DOWN (4) £wg 6Tou eppaviotel ot vdetgn To ON 1y T0
OFF. Agnvovtag To mArktpo "DOWN" eAeUBepo, amoBnkeveTal n
pUBwon. Ma va mpoPeite o¢ petatporn emavaaupdvete
Bladlkaaia.
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ZuvtApnon

To onueio petaiaone petatl Tou BeppavtikoU OMUATOC/TOU
aednTpa Kal ™G aiXUne OUYKOANoEwv dev EmTpENETal Val
urootel Suapevn emidpaon Aoy akabapaiac, EEvav owpaTidiwy i
Aoy BAABNG, EMeIdN TOTE TIPOKUMTOUV BUCHEVEIQ ETIBPATELS el
NG akpiBetag mg pUBHIONS TG Beppokpaciag.

Ma va emtlxete kahd amoteAéopata amoouykOMnong, eivat
ONUAVTIKO va KaBapIZETe TAKTIKG TNV KeaA) amosuyKOANaNG.
Mpog To oKomo auto adeldlete To doxeio GUMOYNRG Kaaaitepou,
KAVETE QVTIKATAOTAON TOU GIATPOU UGAOOWANVA Kall EAEYYETE TIG
OTEYAVOTOINTIKEG PAAVTLES. H 4“0y 0TEYAVOTNTA TWV HETWIKMY
EMQAVEIOY TOU UANOKUAIvdpou eEaoahilet mAfpn 1oyl
avappoenang. Aepwpéva giktpa ermpedalouv ™ pon agpa PEaa
anod T oUoKeun amoouykoAAnang. Ma autd to AOyo TpEmel va
EAEYXETE TOKTIKA KAl &V QVAYKN VO KAVETE QvTIKATAoTAON TOU
kevpikoU iAtpou (9) (piktpo AdaTiyou aTo AdoTixXo Kevou). Mpog
0 OKOTIO QUTO YPNOLUOMONATE VEO YVI|010 puUaiyYL Qiktpou Weller.
Ma 1o KaBaplopa ™S SIATPNONS AKPOPUTIOU avapEOPNaNg Kal
TOU AGOTIXOU Qvappoonong Xenolpomoleite To  epyaheio
kaBaptopou (5 13 500 99).

Me pia oUvtoun MepIoTPOQIKA Kivnon (mep. 45°) Wropolv va
avtikataotaBolv {e €UKOAA Kal ypRyopa Ta akpoouUold
avappoenang.

¢ MepinTwon 1oXUPng evanoBeans akadapaldy aTny meploy Tou
Kvou, dev UMOPEL Val Yivel TAEOV EQapHOYT VEOU aKPOPUTIoU
avappoenang. Ot evanoBETEIS QUTES UMOPOUV Val AmopakpuvAoUv
1€ TO OET KABAPLOHOU V1A TOV KOVO BEPUAVTIKOU GOUATOC.

Mpooox: H Aesitoupyia Xwpic @IATPO KATAOTPEQEI Tov
TIPOOAPHOYEN TIEMETPEVOU AEPQ.

Eikova epyakeio kaBapiopol, diadikacia Kabapiopol kai
QVTIKATAOTAON TWV AKPOQUOiWV avappoenang PAENe acAida 84,

4, EEiowon duvapikou

MEow  SIOQOPETIKAG  OUVDEOHOAOYNONG TN  PUBHIOTIKNG
ouvBeTIKAG umodoxne (13) peyeBoug 3,5 mm pmopei va
eruteuxBolv 4 mapahhaysg:

ZkAnpn yeiwon:
Xwpic BUopa (katdotaon mapddoong e oUsKeUNg)

Egiowon duvapikoU (EUvBeTn nAekTpikn avriotacn 0 Ohm):
Me BUopa, aywyo eEiowong ot peoaia enagn

Xwpig duvapIko:
e Buopa

Mahakn yeiwon;:
Me BuUoua Kai pe ouykoMnuévn avtiotaon. leiwon péow g
ETIAEYMEVNG TIUAG QVTIOTAONG.



5. 0dnyieq epyaoiag

Kata v mpdt BEppaven ™G OUOKEUNG TIPEMEL Va emoTPwBeL N
OUYKEVTPWTIKN QXU 0UYKOARang, n oroia dlabetel duvatotnta
EMOTPWONG KAOOITEPOU, He UNKO OUYKOAAnaNG. Me Tov Tpomo
QUTO TIPOKUMTEL AMOHAKPUVON OLEIBWTIKAY OTPWUATWY Kal
aKaBapal®y arod TV AN oUyKOAAnong, Tou oggihovtal oTnv
anoBnkeuon ™S apopolpevng aung. Kata m Sidpkela Tov
dlaAeludTwy ™S epyaciag oUyKOANONG Kal TV amd v
evanoBeon Tou eyBOAoU GUYKOANONG 0TO EEAPTNHA EVaTOBEDNS
TPEMeL va SIVETal MAVTOTE TPOTOY, WOTE 1 ALy GUYKOAARONG va
eival Kahd emOTPWHEVN HE KaAoOiTepo. Mn xpnaolporoleite
dpaoTIKA PETa PONG.

Mpodoyn! MPoOEXETE MAVTOTE OTRV KAVOVIKN SQApPUOYR TNG
aIyuRg ouykoAAnong.

Ol OUOKEUEC OUYKOMNONG £X0UV UMOOTEL PUBMION Yia aiyun
OUYKOMNONG peoaiou peyéBoug. Mmopel va mpokUyouv
anokioelc Aoyw piag avTikataoTaong e ayung ouykoAnang 1
AOY® XPNOIHOTIOMONG AAWY HOPQMY QLXHY.

AlaQopeTIKG aKkpo@Uola avappoenang Aivouy moAAd mpopAuata
anoouykoAMnone. Ta akpo@Uola Umopolv va avtikataotadolv
£0KoAa, T0 KataAnAo epyaleio eival EVOWUATWUEVO OTO pYAAEID
kabaplopou.

SNUAVTIKO KATA TNV amoouykoAAnan eivat n xpnotporoinon
npoobeTou  oUPPATOC OUYKONNONG. Me Tov TpOMO QUTO
eEaopahiZeTat ko B1aBPEEN TOU aKPOPUGIOU AVAPPOPNONG OIS
emong kat KaAUtepn pon g mahide ouykoMnong. Katd v
£pyaoia QuTh TPEMEL VA TPOOEXETE (OTE TO AKPO®UGLO
avappoenang va Bpioketal oe KABet BEON WS TPOS TO EMiMEdO
G mAativag, yia va emTuyxaveTal 1) 1aviki 1oxUg avappognaong.
To GUYKOMNTIKO Kpdpa Tipenel va eival Teheing peuato. Kata m
dldpkela ™ dladikaoiag amoouykOANeNg eival onpavtiko va
KIVEiTe KUKAIKG v akida oUvdeong tou eEapTipatog ot
diatpnon.

e MepImToon mou ev amopakpuvBel TAPWS TO GUYKOMNNTIKO
Kpaua Heta T dladikacia avappognong, ToTe Tplv mpoBeite og
VEQ QmoCUYKOMNNOM, TIPETEL VO TIEPACETE VEO KAOOITEPO OTO
onueio auykOMnong.

INUavTIKO ival 1) 0waTh emAoy Tou HeyEBOUS TOU aKPOPUGIoU
avappoenang. Q¢ Kavovag LoXUsL N e0WTEPIKN BIAUETPOC TOU
aKPOPUTIOU avapPOPNONC MPEMEL va AVTIOTOLYEL 0TN SIAKETPO TNG
d1dTprong ™ Marivag.

EQv PEOW TWV OUVOEDEUEVWV OUGKEUGMV OUYKOAANONG Yyivel
UMEPRAON TS GUVOAIKNG LoXUOG TG GUOKEUNC, AMEVEPYOTOLEiTal
QUTOMATA TO BEEI KAVAAL

EAANnvik

EEWTEPIKEG GUOKEUES E10aYWYRG PUBHIOTIKWY oTolysiwv WCB1 kai
WCB 2 (duvarotnTa £pappoyng)

Katd ™ xpnouoroinon piag eEWTEPIKAC GUGKEUNG EL0AYWYNG
PUBLOTIKGY OTOIXElWV TIPOKUMTOUV Ot aKOAoUBOL AetToupyIKol
TPOTIOL TIPOC EQAPHOY.

® Offset:

H mpayuarikn Beppokpacia ™G agung oUYKOANGNG Wmopel va
uetatpanel pEow Tpopodotang evog YOffset* Beppokpaciag
katd +/-40 Badpolc KeAaiou.

® Sethack:

Meiwon ™G puBuiouevNg mpog Tpnon Beppokpadiac oe 150
Baduolg Kehalou  (Standby). O xpovog YSetback* dUvatal va
puBtoTel aro 0-99 mpwTa AemTd TS WPAC, APOU MPONYOUEVAS 0
0TaBUOC OUYKOANONG {eTatpamel 07O AeITOUPYIKO TPOTO
UStandby“. Meta TpIMAO XpOvo “Setback‘ mpokUmTel
gvepyoroinon e Aettoupyiac “Auto off*, omdte otapard Tto
epyaleio  ouykoAMAoswv autopata Tn Aertoupyia  Tou
(avahapumouaa ypagn oy evBEIKTIKO Medio TG GUOKEUNG).

® Lock:

AmokAelopog T mpog THpnon Bepuokpaciac. Meta Tov
amokAElopd autd dev elval MAEOV BUVATEG PUBMIOTIKEQ
LIETATPOMES ETH TOU 0TABHOU GUYKOMTEWV.

@ BaByoi Kehoiou/Babpoi dapevair:
MetappUBuion e évdelng g Beppokpaciag amd Babols
Kehaiou oe BaBuolg Gapevait kat avtiotpoga.

©® Window:
PUBIoN TapaBupou Beppokpaciac. Topgag Beppokpaciag +-
99AC

® Cal:
Néa pUBpton tou aTadpol cuykoAnaewv (Uovo atov Tlro WCB 2)

® QUpa HY:
RS 232 (uévo WCB 2)

@ ZuoKsun pETpnong Bcppokpaociag:

EVOWUATWHE GUOKEUT HETPRONG BeppoKpaciag yia
Beppoatoiyeia TUmou K (uovo WCB 2)
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EAAnvik

6. ZupmAnpwyaTika cEapTAHaATA

53315599
53312599
53313199
51350099
53313899
53311599
53312799
53313499
53313799
527040 99
53311299
53311399
53313499
53313899
53313799
53313399
53313599
527040 99
52702899
53118199

53118099

WPHT

WPHT80

€T nAeKTpIKOU KOAMN 10U WMP

€T nAekTpikoU KoAMnptol WSP 80

€T nAekTpikoU kKoAMnptol MPR 80
Epyaheio kaBapiapol

€T anoouykoAnang DS X 80

€T anoouykoAnang DS 80

€T anoouykoAnang DS V80

€T anoouykoAnang DS VT80

€T anoouykoAnang DS XV 80

Aoutpd ouykoAnang WSB 80

€T nAeKTpIKOU KoOAMnploU LR 21 antistatic
€T nAekTpIKOU KoOMnpl0U LR 82

&7 anokoAnptou DS VT 80

&1 anokoAnptou DSX 80

€T anokoAnptou DSXV 80

&1 anokoAnptol WTA 50

€T KOMptol WSP 150

Tryua koAMnonc WSB 80

M\dka mpoBEppavong WHP 80

EEWTEPIKN OUOKEUN £10aYWYNG PUBIOTIKGOV
otolyeiwv WCB 1

EEWTEPIKN OUOKEUN £10aYWYNS PUBIOTIKGOV
otolyeiwv WCB 2

BAioN e PNXQVIOUO SIAKOTNS TG AetTovpyiag
(WMP)

BAioN e PNXAVIOUO SIAKOTNG TG AetTovpyiag
(WSP 80)

7. Meyebog Tng mapadoong
WDD 161V

PUD 161V quakeun eAgyxou

DSX 80 €T amoguykoAnang

WSP 80 oeT koAnTpLOU

Kahadio nAektpikol SikTUoU

OBnyieg xpriang

Buopa unodoxng

Kevtpiko giktpo

0dnyiec Aettoupyiag

PUD 161V:

Suokeun eAgyyou

Kahadio nAektpikol SikTUou
OBnyieg xpriang

Buopa unodoxng

Kevtpiko giktpo

0dnyiec Aettoupyiag

Eikova kukAwpaTiko idypappa BAEne ochida 82
Eikova Sidypappa skpné. BAsme ochida 83

Me emUAagn Tou SIKAIMPATOS TEXVIKOV TPOTIOMOIROEWY!
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WDD 161V WELLER satin almakla bize géstermis oldugunuz
giivenden dolayi size ¢ok tesekkir ederiz. Uretim sirasinda,
cihazin kusursuz bir sekilde calismasini saglayan en zorlu
kalite talepleri g6z éniinde bulundurulmustur.

A 1. Dikkat!

Kullanim agiklamalarinda tasvir olunan kullanim sekilleri
disinda kullanilirsa veya kullanici tarafindan cihazda keyfi
degisiklikler yapilirsa imalatci sorumluluk dstlenmez.

Bu kullanim agiklamalarini ve igindeki ikazlari dikkatlice
okuyunuz ve lehim cihazinin yakininda, gérebileceginiz
bir yerde muhafaza ediniz. jkazlar ve diger onemli
uyarilarin dikkate alinmamasi bir takim kazalara, yaralan-
malara veya sagliginizin zarar gérmesine yolagabilir.

WDD 161V WELLER lehim istasyonlari, 89/336/AET ve
73/23/AET (Avrupa Ekonomik Toplulugu) yonetmelik-
lerinde sozkonusu temel giivenlik gereksinimlerine gore
AB uygunluk beyanina uygundur.

2. Tasvir

2.1 Kumanda cihazi

WDD 161V lehim istasyonu, endistriyel Uretim teknolojisi ve
tamirat faaliyetleriyle laboratuvar calismalari icin gelistiril-
mis bir cihazdir. Mikroprosesorii sayesinde kolay ve rahatca
kullanilabilmektedir. Birbirinden bagimsiz isleyen iki dijital 1si
ayarlama diizeninde iki degisik lehimleme / lehim silme aleti
ayni anda calistirilabilmektedir. Lehimleme / lehim silme
istasyonu lehim kalemlerini otomatik olarak tanir ve uygun
ayar parametrelerine tayin eder. 24 V yiiksek performansli
isitma elemanlari milkemmel ve dinamik calisma imkani
saglamaktadir. Dolayisiyla bu cihaz her tirli iste
kullanilabilmektedir.

Lehim silme isleri icin gerekli vakum hi¢ bakim gerek-
tirmeyen dahili bir basincli hava transformatori tarafindan
hazirlanip, lehim silme kaleminde bulunan bir parmak
salteriyle idare edilmektedir.

Lehim kalemi ucu icin potansiyel denkleme cesitleri, sifir
voltaj salteri ve antistatik model kumanda cihazi ve lehim
kalemleri, yiiksek kalite standardini tamamliyor. Bir dis idare
Unitesi baglama imkani da bu lehim istasyonunun fonksiyon-
larina cesitlik kazandirmaktadir. Opsiyon olarak temin ede-
bileceginiz WCB1 ve WCB2 idare iiniteleriyle 6rnegin zaman-
lama ve kilitleme islemleri gerceklestirebilirsiniz. Entegre Isi
6lcme diizeni ve PC Interface de WCB2 idare dnitelerinin
genisletilmis satis kapsamina dahildir.

50°C - 450°C (150°F - 850°F) arasinda istenilen isi 2 yukari
ve asag! tusunun yardimiyla (UP/DOWN) ayarlanabilmektedir.
Hedef deger ve aktiiel deder, ilgili kanal secim tusuyla

Almanca

dijital olarak gértintilenir. istenilen isiya ulagildigini, kanalin
optik kontrol icin 6ngdriilen 1sikli diyotu haber verir. Isitma
sirasinda bu isik siirekli yanar.

2.2 Lehim aletleri

DSXV 80:  Lehim silme kalemi 80 W. Emme memesi igin

konik tespit sistemi. Inline model (dikey ¢calisma

pozisyonu). Kalay toplama kabi sapa entegre
edilmistir. Kabr is aleti kullanmadan kolayca
degistirebilirsiniz. Zengin CSF (SMD lehim silme

Istampasi) ve emme memeleri programi. Vakum

idaresi icin parmak salteri bulunur.

Lehim silme kalemi 80 W. Emme memesi icin

konik tespit sistemi. Zengin emme memeleri

programi sayesinde birbirinden ¢ok farkli lehim
noktalarinda lehim kalayr optimal bir sekilde
temizlenebilmektedir. Kalay toplama kabini is
aleti kullanmadan kolayca degistirebilirsiniz.

Vakum idaresi i¢in parmak salteri bulunur

Asiri sicaklik gerektiren lehimleme isleri igin

yiksek performansli 150 W lehim kalemleri. Bu

lehim kalemi kullanildiginda yalniz bir kanal
aktiftir. 550°C’a kadar genisletilmis isi alani.

WTA 50 lehim silme cimbizi ¢zellikle SMD kon

strilksiyon 63elerinde lehim silmek igin tasar

lanmistir. Isi sensorlari olan iki 1sitma elemani (2

x 25 W) her iki ugta da i1sinin ayni olmasini

saglyor.

Yiksek performans igin 80 W giictindeki bu

lehim kalemi, ok 1si gerektiren isler igin birebir.

Lehim kaleminin ucu, ucun dogru pozisyonda

degistirilmesini miimkin kilan bir siingtili kilitle

tespit ediliyor.

WSP 80 lehim kalemi, yildinm hiziyla lehimleme

isisina ulasiyor ve tam istenilen isiy sagliyor.

ince konstrilksiyonu ve 80 W giiciindeki isitma
performansiyla bu lehim kalemi, en ince ve
kiictik lehimleme islerinden, IsI gereksinimi en
yiiksek lehimleme islerine kadar her yerde kul
lanilabilmektedir. Calisma isisina ¢abuk ulastigi
icin 6rn. uc degistirdikten sonra galismaya
hemen devam etmek mumkn.

WMP: WMP Weller Mikro Lehim kalemi, kolay kullanim
ve el uygunlugu ozellikleri sayesinde profesy
onel SMD elektronik 6gelerinin islenmesinde
vazgegilmez bir enstriman. Kavrama noktas ve

DSX 80:

WSP 150:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:
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Almanca

Teknik veriler
Olgileri mm olarak:
Elektrik voltaji (13):

Potansiyel denkleme (8):

166 x 115 x 101 (Ux G xY)
230V /50/60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

Performans: 165 W
Emniyet sinifi: 1 (kumanda cihazi) ve 3 (lehim kalemleri)
Sigorta (14): T800mA (230 V); T1,6 (100 V)

(5 x 20 elektrik baglantisi diizeninde)
Isi ayart: 50°C - 450°C (WSP 150: 50°C - 550°C)
Tolerans: +9°C

3,5 mm’lik jak giris, cihazin alt ytiziinde.
(Fabrika ayari sert topraklanmis)

lehim ucu arasindaki kisa mesafe sayesinde 65
W guictindeki bu lehim kalemini en ince ve
kiictik lehim islerinde bile ergonomik acidan
kolayca kullanabilirsiniz

Baglayabileceginiz diger aletler icin aksam listesine
bakiniz.

3. Kullanima alig

Lehim aletini yatagina yerlestiriniz. Dis capi 6 mm olan
basingh hava hortumunu, basingli hava baglantisina (15)
takiniz. Kuru ve yagsiz basingli hava igin 4-6 bar (58-87 psi)
basingli hava beslenimi saglayiniz. Lehim aletlerinin elektrik
baglanti kablolarini 6n yuzdeki 7 uclu baglanti girisine (6),
(11) takiniz ve tespit ediniz. Ana filtre (9) ile hortum pargasini
lehim silme kaleminin vakum hortumuyla vakum baglantisi
(10) arasina yerlestiriniz. Sehir voltajinizin cihazin tip
plakasindaki verilere uyup uymadigini kontrol ediniz. Elektrik
salterinin (1) kapali pozisyonda olmasi gerekir. Kumanda
cihazini sehir elektrigine baglayiniz. Elektrik salteriyle (1)
cihazin elektrigini aciniz. Elektrigi agildigi zaman cihaz bir
otomatik kontrol baglatir, bu kontrol sirasinda butiin
gostergeler (2), (5) ve (12) isler haldedir.

Bunun ardindan kisa bir sre icin ayarlanan isi (hedef deger)
ve hirim cinsi (°C/°F) gdrtintlye gelir. Sonra cihazin elektron-
ik duzeni akttiel degeri gortintilemeye baglar. Isikli diyot (5)
veya (12) yanar. Bu isik diyotlari optik kontrol imkani
saglamaktadir. Sistem isitirken diyot siirekli yanar. Calisma
1sisina ulasildiginda diyot yanip sénmeye baslar.

Lehim silme isleri igin gereken vakum, lehim siime kale-
minde bulunan bir parmak salteriyle idare edilir.

Kanal segimi

Dijital gostergeyi kanal secim tusuyla (7) kanal 1 veya 2'ye
ayarlayabilirsiniz. Baglanti girisi tizerindeki kirmizi/turuncu
isikli diyot (5) veya (12), gériintiilenen kanali belli eder.

Goruntulenen kanali ,,Up“ ve ,,Down* tuslarina (3) (4) birlikte
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basarak kapatabilirsiniz. Bu halde géstergede ,,0ff“ goriin-
tilenir.

Kapatilmis bir kanali gerekirse kanal segim tusuyla segtikten
sonra ,,UP“ ve ,,DOWN* tuslarina (3) (4) birlikte basarak aca-
bilirsiniz. Bu takdirde gostergede hedef deger gériintiiye
gelecektir.

Isinin ayarlanmasi

Dijital gosterge (2) kural olarak aktiiel 1si degerini belirtir.
,UP* veya ,,DOWN* (yukari/asag) tuslarinin (3) (4) yardimiyla
dijital gostergede (2) son ayarlanan hedef degeri goriin-
tuleyebilirsiniz. Son ayarlanan hedef dederi (yanar soner
gortntt) simdi ,,UP“ veya ,,DOWN* tusunu (3) (4) tiklayarak
veya tusa devamli basarak, istenilen yonde degistirebilirsiniz.
Tusa kesintisiz basarsaniz, ayarlamak istediginiz hedef
degere daha hizli varabilirsiniz. Tusu biraktiktan takr. 2 san.
sonra dijital gosterge (2) kendiliginden tekrar aktiel Isi
degerini gortintilemeye baglar.

Standart sifirlama

Ayarlanan hedef deger 150°C’ye diiser. Lehim istasyonu
standby durumuna getirildikten sonra sifilama stiresi 20
dakikadir. Ug defalik sifirlamadan sonra (60 dak.) ,,Auto-off*
(otomatik kapama) fonksiyonu devreye girer ve cihaz
kendiliginden kapanir (géstergede ¢izgi yanip sénmeye
baglar).

Ayarlanmasi: Cihazin elektrigini acarken ,,UP* tusunu (3),
gostergede ON veya OFF gériintiilenene kadar basili tutunuz.
"UP" tusu serbest birakildiginda ayar hafizaya kaydedilir.
Ayarin degistirilmesi icin ayni yontemi tekrar ediniz.

Her iki kanal icin de Setback (sifirlama) fonksiyonu ayarlan-
abilmektedir. Yalniz cihazi kapatirken gériintiilenen kanalda
ayar yapabilirsiniz.

Cok ince lehim kalemi ucu kullanildiginda sifirlama fonksiy-
onu tam randuman veremeyebilir.

Gecikmeli vakum kapama

Parmak salterini biraktiktan sonra vakum takr. 2 san. aktif
halde kalr.

Ayarlanmas: Cihazin elektrigini acarken ,,DOWN* tusunu (4),



gostergede ON veya OFF goriintiilenene kadar basili tutunuz.
"DOWN" tusu serbest birakildiginda ayar hafizaya kaydedilir.
Ayarin degistirilmesi icin ayni yontemi tekrar ediniz.

Bakim

Isitici / sensor ile lehim kalemi ucu arasindaki kisimda pislik,
yabanci madde veya hasar olmamasina dikkat ediniz, aksi
takdirde I1sinin tam olarak ayarlanmasi miimkiin olmayabilir.

Kusursuz bir lehim silme ¢alismasi icin, silici kafanin diizen-
li araliklarla temizlenmesi gerekir. Kalay toplama kabinin
bosaltiimasi, cam hortum filtresinin degistirilmesi, izolasyon
noktalarinin kontrol edilmesi gerekir. Yilksek emme perfor-
mansi igin cam silindirin alin yiizeyleri tamamen sizintisiz
olmalidir. Kirlenmis filtreler, lehim silme kalemi icinde hava
akisini etkiler. Bu nedenle ana filtreyi (9) (vakum hortu-
mundaki hortum filtresi) dizenli araliklarla kontrol ediniz ve
gerekli hallerde yenisiyle degistiriniz. Daima yeni ve orijinal
Weller filtre kartuglar kullaniniz. Emme memesi yuvasi ve
emme borusunu temizlemek icin de bu is igin dngdrilen
temizlik aletini (5 13 500 99) kullaniniz.

Kisa bir donderme hareketiyle (takr. 45°) emme memelerini
kolay ve cabuk bir sekilde degistirebilirsiniz.

Koni kisminda cok kir biriktiginde yeni emme memesi tak-
mak miimkiin olmaz. Bu durumda dnce isitici konisindeki kiri
temizlemeniz gerekir.

Dikkat: Filtresiz calisma basingli hava transformatdriine
zarar verir.

Resim Temizlik aleti, temizlik ve emme memelerinin
degistirilmesi bkz. Sayfa 84.

4. Potansiyel denkleme
3,5 mm jak fisinde (8) toplam 4 baglama sekli mumkindur:

Sert topraklanmis:
Fissiz (satis sirasindaki hali)

Potansiyel denkleme (Iimpedans 0 Ohm):
Fisli, denkleme hattr orta kontakta

Potansiyelsiz:
Fisli

Yumusak topraklanmis:
Fisli ve lehimlenmis direngli. Topraklama segilen direng
degeri uzerinden.

5. Kullanimla ilgili notlar
Ik 1sitma sirasinda, sectiginiz kalaylanabilir lehim kalemi
ucuna veya emme memesine ince bir lehim tabakasi siirti-
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niiz. Bu yolla lehim ucunda o ana kadar olusmus oksit taba-
kas! ve kiri almis olursunuz. Calismaya ara verdiginiz zaman
ve lehim kalemini isten sonra birkenara koymadan 6nce,
ucun veya emme memesinin bu sekilde kalayli olmasina
dikkat ediniz. Cok agresif yag ve sivilar kullanmayiniz.

Dikkat: Lehim kalemi ucunun yerine daima dogru otur-
masina dikkat ediniz.

Lehim kalemleri orta boy lehim uglarina ve emme memeler-
ine gobre ayarlanmistir. Ug degistiriimesi nedeniyle veya
baska ug sekilleri kullanildiginda farkliliklar olabilir.

Cesitli emme memeleriyle birgok lehim silme sorununuza
care bulacaksiniz. Emme memeleri kolayca degistir-
ilebilmektedir; bu ise uygun alet, temizlik aletine entegre
edilmistir.

Lehim silme islemi sirasinda ilaveten lehim teli
kullaniimalidir. Bu, emme memesinin islanma ve eski lehimin
akis ozelligi icin 6nemlidir. Emme fonksiyonunun iyi
calismasi icin emme memesinin platin tabanina dikey dur-
masina dikkat ediniz. Lehim maddesi tamamen sivi halde
olmalidir. Lehimi silinen elektronik parganin baglant ucunu,
deliginde dondiirerek hareket ettiriniz.

Emme isleminden sonra lehim maddesi tamamen temizlen-
memisse, yeniden lehim yapmadan 6nce, lehimlenecek yeri
yeniden kalaylayiniz.

Burada emme memesi biyiikligiinin dogru secimi énem-
lidir. {lk sarti: Emme memesinin i¢ capinin, platin
levhasindaki deligin ¢apryla ayni olmasi gerekir.

Baglanan lehim aletleri dolayisiyla cihazin toplam perfor-
mans giicii agilirsa sag kanal kendiliginden kapanir.

Dis idare Unitesi WCB1 ve WCB2 (opsiyon)

Bir dis idare (nitesi kullanilacagi zaman su islevler
mumkunddr.

® Offset
kademe atlamasi ayarlayarak lehim kalemi ucunun gergek
isisini + 40°C degistirmeniz mimkundr.

® Setback

Ayarlanan hedef isinin 150°C’a dustrilmesi (standby).
Sifirlama siresini, lehim istasyonu standby haline gegtikten
sonra, 0-99 dakika arasina ayarlayabilirsiniz. Sifirlama islemi
sirasinda akttiel s degeri yanar soner sinyal seklinde gériin-
tiye gelir ve bir tusa veya parmak salterine basarak tekrar
sona erdirilebilir. Bu durumda, son ayarlanan hedef isi degeri
kisa bir siire goriintiiye gelir. Ug defalik sifirlama stiresinden
sonra ,,Auto off* (otomatik kapama) fonksiyonu devreye
girer. Lehim aleti soner (géstergede yanip sénen ¢izgi gériin-
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tusd).

® Lock (kilitle):
Hedeflenen sty kilitlemek icin. Kilitlemeden sonra lehim
istasyonunda ayarlarin degistirilmesi artik mimkiin degil.

® °C/°F:

Isi gdstergesinde 1si birimini °C ile °F arasinda degistirmek
icin. Cihaz! agarken ,,Down* (asadi) tusunu basili tutarsaniz,
hangi 1si biriminin aktif oldugunu gorebilirsiniz.

® Window
Bir 1sI penceresinde yapilan ayarlamalar. Isi alani +/- 99°C

® Cal

Lehim istasyonu (yalniz WCB2) ve fabrika ayarlarini (FSE)
yeniden programlamak icin. (Butiin ayarlar 0’a, I1sI da
350°C/660°F'ye sifirlanir).

® PC interface:
RS 232 (yalniz WCB 2)

® |s| saati:
K tipi (yalniz WCB2) termal eleman icin entegre Isi saati

6. Aksam listesi

53315599 Lehim kalemi takimi WMP
53312599 Lehim kalemi takimi WSP 80
53313199 Lehim kalemi takimi MPR 80
53311299 Lehim kalemi takimi LR 21 antistatik
53311399 Lehim kalemi takimi LR 82
53313499 Lehim silme seti DS VT 80
53313899 Lehim silme seti DSX 80
53313799 Lehim silme seti DSXV 80
53313399 Lehim silme seti WTA 50
53313599 Lehim kalemi takimi WSP 150
527040 99 Lehim banyosu WSB 80

527 028 99 On 1sitma tabagi WHP 80
53118199 Dis idare (initesi WCB 1
53118099 Dis idare tinitesi WCB 2
WPHT Agma kapamali yatak WMP
WPHT80 Agma kapamali yatak WSP 80
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7. Satis kapsami

WDD 161V PUD 161V

PUD 161V Kumanda cihazi Kumanda cihazi

DSX 80 Lehim silme seti Elektrik kablosu
WSP 80 Lehim kalemi takimi Kullanim agiklamalari
Elektrik kablosu Jak fis

Kullanim agiklamalari Ana filtre

Jak fis Giivenlik uyarilari
Ana filtre

Gvenlik uyarilar

Resim Baglanti semasi bkz. Sayfa 82
Resim Sokilu hal gizimi bkz. Sayfa 83

Teknik degisiklikler yapma hakki saklidir!



Dékujeme vam za dlivéru, kterou jste nam projevili zakou-
penim péjeci stanice Weller WDD 161V. Pfi vyrobé bylo
dbano na nejpfisnéjsi pozadavky na kvalitu, které zarucu-
ji spolehlivou funkci pfistroje.

A 1. Pozor!

Pfed uvedenim stanice do provozu si, prosim, pozorné
prectéte Navod k pouZiti a pfilozené Bezpecnostni poky-
ny. Pfi nedodrzZeni bezpecnostnich predpist hrozi nebez-
peci ohroZeni zdravi nebo Zivota.

Viyrobce neprebird Zadnou odpovédnost za pouZiti v roz-
poru s Navodem k pouZiti a dale v pfipadé svévolné Upra-
vy.

Péjeci stanice Weller WSD 161V odpovida prohlaseni o
shodé ES dle zakladnich bezpeénostnich poZadavku
smérnic 89/336/EWG a 73/23EWG.

2. Popis

2.1 Ridici jednotka

Péjeci stanice WDD 161V patfi do fady pfistrojd, ktera
byla vyvinuta pro pouZiti v primyslové vyrobé, pfi opra-
vach a v laboratofi. Diky pouZiti mikroprocesoru je umoz-
néno snadné a komfortni oviadani. Dva vzajemné neza-
vislé digitalni regulatory teploty umozruji pracovat sou-
Casné se dvémi riznymi pajeckami / odpajeckami. Péjeci
/ odpdjeci stanice automaticky rozpozna pajecky a piifadi
odpovidajici regulaéni parametry. Velmi vykonné topné
¢lanky 24 V umoznuji vyborné dynamické chovani.
Péjecka je tak univerzalné pouZzitelna.

Podtlak potfebny k odpajeni se vytvafi internim bezudrz-
bovym tlakovym ménic¢em a aktivuje mikrospina¢em inte-
grovanym v odpajecce.

RUzné mozZnosti vyrovnani potenciélu vici pajecimu hrotu,
spinani pfi nulovém napéti a antistatické provedeni fidici
jednotky a pajecky doplriuji vysoky standard kvality.
MnozZstvi funkci této odpdjeci stanice rozsifuje také moz-
nost pfipojeni externiho pfistroje pro zadavéni dat.
Pomoci pfistrojd pro zadavani dat WCB 1 a WCB 2 doda-
vanych jako pfisluSenstvi je mozné realizovat rizné ¢aso-
vé funkce a funkce zablokovani. Integrovany méfi¢ teplo-
ty a rozhrani pro PC patfi k rozsifenému rozsahu funkci
pfistroje pro zadavani dat WCB 2.

Pozadovanou teplotu Ize nastavit v rozsahu 50-450 °C
(550 °C) pomoci 2 tlacitek (Up/Down). Pomoci tlacitka pro
volbu kandlu je mozné digitalné zobrazit poZzadovanou a
skute¢nou hodnotu. DosaZeni pfedvolené teploty je indi-
kovano pomoci diody LED pfifazené kanalu, kterd tak
slouZi jako opticka kontrola regulace. Trvaly svit znameng,

Cesky
Ze se systém zahfiva.

2.2 Pajecky

DSXV 80: Odpajecka 80 W. Konicky upevriovaci systém
odsavaci trysky. Provedeni inline (svislé drZe-
ni pfi praci). Zasobnik na cin je integrovan v
rukojeti. Je snadno vyménitelny bez nastroje.
Bohaty program CSF (odpdjeci nastavce na
SMD) a odsdvacich trysek. Podtlak se aktivu-
je mikrospinacem.

Odpéjecka 80 W. Kdnicky upeviiovaci systém
odsavaci trysky. Siroky program odsévacich
trysek umozZnuje optimalni odsavani pajeciho
cinu na nejriznéjsich mistech. Zasobnik na
cin je snadno a bez ndstroje vyménitelny.
Integrovany mikrospinac k aktivaci podtlaku.
WSP 150: Obzvlast vykonna pajecka 150 W pro péjeci
prace s extrémné vysokou potfebou tepla. Pfi
pouziti této pajecky je aktivni pouze jeden
kandl. RozSifeny teplotni rozsah do 550 °C.
Odpéjeci pinzeta WTA 50 byla koncipovana
specialné k vyletovani soucastek SMD. Dva
topné ¢lanky (2 x 25 W) vybavené vlastnimi

DSX 80:

WTA 50:

Celistech.

Viykonnd péjecka 80 W pro péjeci prace s
vysokou potfebou tepla. Pajeci hrot se upevri-
uje bajonetovym uzavérem, ktery umozriuje
zachovat pfi vyméné hrotu jeho pfesnou pozi-
ci.

Péajecka WSP 80 se vyznaduje svym ble-
skovym a pfesnym dosazZenim pracovni teplo-
ty. Se svym Stihlym tvarem a topnym
vykonem 80 W umoznuje univerzaini pouZiti
od jemnych pajecich praci az po pajeni s
vysokou potfebou tepla. Po vyméné péjeciho
hrotu je mozné ihned pokracovat v praci, pro-
toZe pracovni teplota je dosaZena v nejkratsi
dobé.

Mikropéjecka Weller WMP se hodi diky své
koncepci k préci s profesiondlni SMD elektro-
nikou. Mald vzdalenost mezi bodem uchopeni
a pajecim hrotem umoZriuje ergonomickou
manipulaci s 65W pajeckou i pfi nejjemnéjsim
pajen.

LR 82:

WSP 80:

WMP:
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Technické udaje
Rozméry v mm:
Sitové napéti (13):
Prikon:

T¥ida ochrany:
Pojistka (14):

165 W

166 x 115x 101 (Dx S x V)
230 V /50 /60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

1 (Fidici jednotka) a 3 (pajecka)
T 800 mA (230 V); T 1,6 A (100 V)

(5 x 20 v sitovém pfipojovacim prvku)

Regulace teploty:
Presnost:
Vyrovnani potencidlu (8):

+9°C

50-450 °C (WSP 150: 50-550 °C)

Pomoci zditky s pomocnym kontaktem 3,5 mm

(v zakladnim stavu tvrdé uzemnéno)

Dalsi pripojitelné nastroje viz Seznam pfislusenstvi.

3. Uvedeni do provozu

Péjecku odlozte do bezpeénostniho stojanku. Zasurite
hadici na stlaceny vzduch s vnéj$im prdmérem 6 mm do
rychlospojky pro pfivod stlaeného vzduchu (15). Zajistéte
zasobovani suchym, oleje prostym stlaéenym vzduchem
4-6 bar (58-87 psi). Elektrické pfipojovaci kabely pajecek
zasurite do 7pélové zasuvky (6), (11) na ¢elnim panelu a
aretujte. Hlavni filtr (9) s hadicovou spojkou zapojte mezi
pfipojku podtlaku (10) a podtlakovou hadici pajecky.
Zkontrolujte, zda sitové napéti souhlasi s idajem na typo-
vém $§titku, a zda je sitovy vypina¢ (1) ve vypnutém stavu.
Pfipojte fidici jednotku k siti. Zapnéte pfistroj sitovym
vypinacem (1). Pfi zapnuti pfistroje se provede autotest,
pfi kterém sviti vSechny zobrazovaci prvky (2), (5) a (12).
Nésledné se kratce zobrazi nastavena teplota (poZadova-
na hodnota) a pouzita teplotni stupnice (°C / °F). Pak se
displej automaticky pfepne na zobrazeni skute¢né hodno-
ty. LED (5) pfip. (12) sviti. Tyto svitivé diody slouzi pro
optickou kontrolu regulace. Trvaly svit znamena, ze se
systém zahfiva. Blikdnim se signalizuje dosazeni pracov-
ni teploty.

Podtlak potfebny k odpajeni se aktivuje mikrospinacem
integrovanym v odpéajecce.

Volba kandlu

Stisknutim tlagitka pro volbu kanalu (7) je mozné displej
pfepnout na pozadovany kandl 1 nebo 2. Pravé zobrazeny
kandl je indikovan svitem Cervené / oranzové svitivé diody
(5) nebo (12) nad piipojovaci zasuvkou.

Zobrazeny kanal je mozné vypnout souc¢asnym stisknutim
tlacitek UP a DOWN (3) (4). Na displeji je to potvrzeno
zobrazenim OFF.

K aktivaci vypnutého kandlu zvolte tento kanal tlacitkem

51

pro volbu kanalu (neni-li jiz zvolen) a souc¢asné stisknéte
tlacitka UP a DOWN (3) (4). Na displeji se zobrazi skute-
¢nd hodnota.

Nastaveni teploty

Normalné zobrazuje displej (2) skute¢nou teplotu. Po sti-
sku tlacitka UP nebo DOWN (3) (4) se displej (2) pfepne
na pravé nastavenou pozadovanou hodnotu. Nastavenou
pozadovanou hodnotu (blikajici displej) je mozné zménit
odpovidajicim smérem pouze kratkymi stisky nebo
trvalym stisknutim tlacitka UP nebo DOWN (3) (4). Pfi
trvalém stisknutim tlacitka se poZadovana hodnota méni
rychle. Pfiblizné 2 sekundy po uvolnéni tlacitka se displej
(2) automaticky pfepne opét na skute¢nou hodnotu.

Standardni snizeni teploty (Setback)

SniZeni nastavené poZadované teploty na 150 °C. Doba
sniZeni teploty, po jejimz uplynuti se pajeci stanice vrati
do pohotovostniho rezimu (Standby), ¢ini 20 minut. Po
uplynuti trojnasobku doby snizeni teploty (60 minut) se
aktivuje funkce automatického vypnuti. Péjecka je vypnu-
ta (blikajici ¢arka na displeji).

Nastaveni: Béhem zapinani drzte stisknuté tlacitko UP
(8), az se na displeji zobrazi ON nebo OFF. Pfi uvolnéni
tlacitka UP se nastaveni uloZi. Chcete-li nastaveni zménit,
opakujte postup.

Funkce snizeni teploty (Setback) je nastavitelna pro oba
kandly. Rozhoduijici je kandl zobrazeny pfi vypinani.
Pouziti velmi malych pajecich hrotli miZe ovlivnit spoleh-
livost funkce sniZeni teploty.

Zpozdéni vypnuti podtlaku

Po uvolnéni mikrospinace zlstane podtlak jesté cca 2
sekundy aktivni.

Nastaveni: Béhem zapindni drZte stisknuté tlacitko
DOWN (4), az se na displeji zobrazi ON nebo OFF. Pfi
uvolnéni tlacitka DOWN se nastaveni ulozi. Chcete-li
nastaveni zménit, opakuijte postup.



Udrzba

Pfechod mezi topnym télesem / snimacem a péjecim hro-
tem nesmi byt zhorSen necistotami, cizimi télesy nebo
poskozenim, protoZe by to ovlivnilo regulaci teploty.

K dosazeni dobrych vysledkl pii odpajeni je dulezité pra-
videlné Cistit odpajeci hlavici. K tomu patfi vyprazdnéni
zasobniku na cin, vyména sklenéného trubkového filtru a
pfezkouseni tésnéni. Dokonala tésnost ¢elnich ploch skle-
néného valce zajistuje piny odsavaci vykon. Znecisténé
filtry ovliviiuji pritok vzduchu odpdjeckou. Proto se musi
hlavni filtr (9) (hadicovy filtr na podtlakové hadici) pravi-
delné kontrolovat a v pfipadé potieby vyménit. Pouzijte k
tomu origindini filtraéni viozku Weller. K ¢isténi otvoru
odsdvaci trysky a odsdvaci trubice pouzivejte Cistici
nastroj (5 13 500 99).

Kréatkym otacivym pohybem (cca 45°) je mozné odsavaci
trysky jednoduse a rychle ménit.

Jsou-li v kuZelové oblasti velké usazeniny necistoty, nelze
jiz nasadit novou odsavaci trysku. Tyto usazeniny je
mozné odstranit Cisticim nastavcem pro kuzel topného
télesa.

Pozor: Prace bez filtru zplsobi zniceni tlakového
ménice.

Obrazek cisticiho nastroje, proces CiSténi a vymény
odsavacich trysek viz strana 84.

4. Vyrovnani potencialt
Ruznym zapojenim zditky s pomocnym kontaktem 3,5
mm (8) Ize realizovat ¢tyfi varianty:

Tvrdé uzemnéno:
Bez zéstrcky (stav pfi dodani)

Vyrovnani potencialli (impedance 0 ohmd):
Se zastrckou, vyrovnavaci vedeni pfipojené ke stfednimu
kontaktu

Bezpotencialové:
Se zastrckou

Mékce uzemnéno:
Se zastrckou a vpajenym odporem. Uzemnéni pfes odpor
zvolené hodnoty.

5. Pracovni pokyny

Pii prvnim zahfati naneste na selektivné pocinovatelny
pajeci hrot pfip. odsavaci trysku pajku. Ta odstrani z paje-
ciho hrotu vrstvy oxidd vzniklé pfi skladovani a negistoty.
Pii pfestavkach v pajeni a pfed odloZenim pajecky dbejte
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na to, aby byl pajeci hrot pfip. odsavaci tryska vzdy dobfe
pocinovany. Nepouzivejte pfili§ agresivni tavidla.

Pozor: Vzdy dbejte na spravné nasazeni pajeciho
hrotu.

Péjecky byly sefizeny pro stiedni pajeci hrot pfip. odsava-
ci trysku. Pfi vymeéné hrotu nebo pouZiti hrotu jiného tvaru
se mohou vyskytnout odchylky.

RUzné odsdvaci trysky fesi mnoho problémd pfi odpéjeni
soucastek. Odsdvaci trysky lze snadno vymérovat,
vhodny nastroj je integrovan v Cisticim nastroji.

Pfi odpdjeni je dllezité pouZzit pomocny pajeci drat. Tim
se zajisti dobrd smacivost odsavaci trysky a lepsi tekutost
staré pajky. K dosazeni optimalniho odsavaciho vykonu
dbejte na to, aby odsavaci tryska byla kolmo k roviné
desky. Pajka musi byt zcela tekutd. Béhem odpéjeni je
dllezité kruhové pohybovat vyvodem souéastky v otvoru.

Neni-li pajka po odsati UpIné odstranéna, mélo by se pred
novym odpajenim pajené misto pocinovat.

Dulezita je spravna volba velikosti odsavaci trysky. Jako
orientacni pravidlo plati: vnitfni primér odséavaci trysky by
mél odpovidat prdméru otvoru v desce.

Je-li pfipojenymi pajeckami pfekrocen celkovy vykon,
pravy kanal se automaticky vypne.

Externi pfistroj pro zadavani dat WCB 1 a WCB 2 (voli-
telné pfislusenstvi)

Pfi pouziti externi jednotky pro zaddvani Udaji jsou k
dispozici nasledujici funkce.

Redlnou teplotu pajeciho hrotu Ize zménit zadanim teplot-
niho ofsetu + 40 °C.

® Setback:

Snizeni nastavené pozadované teploty na 150 °C
(Standby). Doba snizeni teploty, po jejimZ uplynuti se
pajeci stanice pfepne do pohotovostniho rezimu, je nasta-
vitelnd v rozmezi 0-99 minut. ReZim snizeni teploty
je signalizovan blikdnim zobrazené skute¢né hodnoty a
ukondi se stisknutim nékterého tlacitka nebo mikrospina-
¢e na pajecce. Pritom se kratce zobrazi nastavena pozZa-
dovand hodnota. Po uplynuti trojndsobku ¢asu pro snize-
ni teploty se aktivuje funkce AUTO OFF. Pajecka je vyp-
nuta (blikajici ¢arka na displeji).

® Lock:

Zablokovani poZzadované teploty. Po uzaméeni neni
moZné na pajeci stanici ménit Zadna nastaveni.
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Cesky

o °C/°F:

Pfepnuti zobrazeni teploty ze °C na °F a naopak. DrZite-li
béhem zapinani tlacitko Down stisknuté, zobrazi se pravé
pouzita teplotni stupnice.

o Window:
Nastaveni teplotniho okna. Teplotni rozsah +/- 99 °C

e Cal:

Nové sefizeni pajeci stanice (jen WCB 2) a tovarni nasta-
veni FSE (resetovani vSech nastavenych hodnot na 0,
pozadovand hodnota teploty 350 °C/660 °F).

® Rozhrani pro PC:
RS 232 (jen WCB 2)

® Teplomér:
Integrovany teplomér pro termoclanek typu K (jen WCB 2)

6. Seznam pfisluSenstvi

53315599  Sada pajecky WMP

53312599  Sada pajecky WSP 80

53313199  Sada pajecky MPR 80

53311299  Sada pajecky LR 21, antistaticka
53311399  Sada péjecky LR 82

53313499  Sada odpajecky DS VT 80

53313899  Sada odpajecky DSX 80

53313799  Sada pajecky s odsavanim DSXV 80
53313399  Sada odpajecky WTA 50

53313599  Sada pajecky WSP 150

52704099  Péjeci lazeri WSB 80

52702899  Predehfivaci deska WHP 80
53118199  Externi pfistroj pro zaddvani dat WCB 1
53118099  Externi pfistroj pro zadavani dat WCB 2
WPHT Stojanek se spinanim pro WMP
WPHT80 Stojanek se spinanim pro WSP 80

7. Rozsah dodavky
WDD 161V

Ridici jednotka PUD 161V
Odpéjeci sada DSX 80

Sada pajecky WSP 80

Sitovy kabel

Navod k pouZiti

Zastréka se svirkou

Hlavni filtr
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PUD 161V

Ridici jednotka
Sitovy kabel

Navod k pouziti
Zastrcka se svirkou
Hlavni filtr

Obrazek se schématem viz stranu 82
Obrazek s rozkladovym vykresem viz stranu 83

Technické zmény vyhrazeny!



Dziekujemy za zaufanie okazane nam przy zakupie stacji
lutowniczej Weller WDD 161V. Za podstawe produkcii
przyjeliémy surowe wymogi jakosciowe, ktdre zapewniajg
nienaganne dziatanie tego urzadzenia.

A 1. Uwaga!

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy przeczytaé
uwaznie niniejszg instrukcje obstugi oraz wskazowki bez-
pieczenstwa. Nieprzestrzeganie przepiséw bezpieczen-
stwa stanowi zagrozenie dla zycia i zdrowia.

Za inne uzycie, sprzeczne z instrukcjg obstugi oraz samo-
wolne zmiany producent nie przejmuje odpowiedzialnosci.

Stacja lutownicza Weller WDD 161V odpowiada deklarac-
ji zgodnosci EG zgodnie z podstawowymi wymogami bez-
pieczenstwa wg norm 89/336/EWG oraz 73/23EWG.

2. Opis

2.1 Sterownik

Stacja lutownicza WDD 161V zaliczana jest do rodziny
narzedzi, zaprojektowanych dla potrzeb zwigzanych z
przemystowg technikg produkcyjng oraz do prac naprawc-
zych i laboratoryjnych. Prosta i wygodna obstuga mozliwa
jest dzieki zastosowaniu w urzgdzeniu mikroprocesora. Za
pomoca dwdch niezaleznych od siebie cyfrowych regula-
toréw temperatury mozna réwnoczes$nie obstugiwa¢ dwa
rdzne narzedzia lutownicze/ rozlutowujace. Narzedzia sg
automatycznie rozpoznawane przez stacje lutownicza/
rozlutowniczg i przyporzgdkowane do odpowiednich para-
metréw regulacji. Elementy grzejne o szczegdlnie wyso-
kiej sprawnosci elektrotermicznej 24 V umozliwiajg znako-
mite i dynamiczne zachowanie si¢ urzadzenia podczas
pracy. Dzieki temu lutownica ma uniwersalne zastosowa-
nie.

Wymagana przy odlutowywaniu préznia wytwarzana jest
przez wewnetrzny, nie wymagajacy konserwacji przetwor-
nik sprezonego powietrza i uaktywniana za pomocg
przefacznika recznego zintegrowanego w kolbie odlutowu-
jacej.

Rézne mozliwosci wyréwnania potencjatu grotu lutownic-
zego, wytacznika przy zaniku napiecia, jak réwniez anty-
statyczne wiasciwosci stacji lutowniczej i kolb lutownic-
zych, uzupemiajg wysoki standard jakosci. Mozliwosé
przytaczenia zewnetrznego programatora poszerza
réznorodno$¢ zastosowania tej stacji rozlutowniczej . Za
pomoca dostepnych programatoréw (opcja) WCB 11 WCB
2 mozliwe jest miedzy innymi wprowadzanie zmian funkc-
ji czasowych i blokujacych. Zintegrowany miernik tempe-
ratury i ztgcze PC stanowig uzupetnienie rozszerzonych
funkcji programatora WCB 2.
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Zadana temperatura moze by¢ ustawiona poprzez uzycie
dwaéch przyciskéw (Up/Down) w zakresie od 50°C - 450°C
(550°C). Wartosci zadane i rzeczywiste wySwietlane sg
cyfrowo poprzez aktywacje odpowiedniego przycisku
wyboru kanatu. Osiggniecie wybranej temperatury sygna-
lizowane jest jedng z przyporzadkowanych do kanatu diod
$wietlnych, ktdra tym samym stuzy jako optyczna kontrola
regulacji. Ciggte $wiecenie oznacza, ze system znajduje
sie w fazie nagrzewania.

2.2 Lutownica

DSXV 80: Kolba odlutowujgca 80 W. Stozkowy system
mocowania dyszy ssacej. Wersja wykonania
Inline (pozycja pracy w pionie). Zbiornik cyny
zintegrowany jest w uchwycie. Mozna go
tatwo wymienia¢ bez uzycia narzedzi.
Szeroka oferta programowa kofcéwek CSF
(stemple rozlutownicze SMD) oraz dysz ssa-
cych. Préznia uaktywniana jest za pomocg
przefacznika recznego.

Kolba odlutowujgca 80 W. Stozkowy system
mocowania dyszy ssacej. Szeroka oferta pro-
gramowa dysz ssgcych umozliwia optymalne
odsysanie cyny lutowniczej w réznorodnych
miejscach lutowania. Zbiornik cyny moze by¢é
tatwo wymieniany bez uzycia narzedzi.
Zintegrowany przetacznik reczny do aktywacji
prézni.

WSP 150: Lutownica o wysokiej mocy 150 W umozliwia
prace lutownicze o bardzo wysokim zapotrze-
bowaniu ciepta. Korzystajgc z tej lutownicy
tylko jeden kanat jest aktywny. Poszerzony
zakres temperatur do 550°C.

Pinceta termiczna WTA 50 przystosowana jest
specjalnie do odlutowywania elementéw
montazowych SMD. Dwa elementy grzejne

(2 x 25 W) , kazdy z wtasnym czujnikiem tem-
peratury, dajg jednakowg temperature na
obydwu grotach.

Wydajna kolba lutownicza o mocy 80 W do
prac lutowniczych o duzym zapotrzebowaniu
ciepta. Montaz grotu lutowniczego odbywa si¢
za pomocg ztgcza bagnetowego, ktére
umozliwia wierng wymiane grotow.

Lutownica WSP 80 wyrdznia sie natychmia-
stowym i precyzyjnym osigganiem temperatu-
ry lutowniczej. Dzieki waskiej budowie oraz
mocy rzedu 80 W, mozliwe jest zastosowanie
tej lutownicy do szczegdlnie precyzyjnych
prac lutowniczych oraz prac o duzym zapotr-
zebowaniu ciepta. Po zmianie grotu lutownic-
zego mozliwe jest natychmiastowe podjecie
dalszej pracy, gdyz urzgdzenie w krétkim cza-
sie osigga odpowiednig temperature robocza.
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DSX 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:



polski

Dane techniczne
Wymiary w mm:
Napiecie sieciowe (13):
Pobdr mocy:

Klasa ochronna:
Bezpiecznik (14):

165 W

Regulacja temperatury:
Doktadnos¢:
Wyréwnanie potencjatu (8):

+9°C

166 x 115 x 101 (dt. x szer. x wys.)
230V /50 /60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

1 (sterownik) oraz 3 (kolba lutownicza)
T800mA (230 V); T1,6 A (100 V)

(5 x 20 w elemencie zasilajgcym)

50°C - 450°C (WSP 150: 50°C - 550°C)

za pomocg gniazda zapadkowego 3,5 mm
(standardowo uziemienie bezposrednie)

WMP: Dzieki porecznej obstudze, mikrolutownica
Weller WMP umozliwia prace przy profesjo-
nalnej elektronice SMD. Krétki odstep
pomiedzy uchwytem a grotem lutowniczym
umozliwia poreczne i wygodne stosowanie
lutownicy o mocy 65 W do precyzyjnych prac

lutowniczych

Dalsze, mozliwe do podtaczenia lutownice patrz Lista
akcesoriow.

3. Uruchomienie

Lutownice potozy¢ na podstawce zabezpieczajgcej. Waz
sprezonego powietrza o S$rednicy zewnetrznej 6 mm
nalezy natozy¢ na ftgcznik wtykowy dla przytacza
sprezonego powietrza (15). Zapewni¢ zasilanie suchym,
nie zanieczyszczonym olejem, sprezonym powietrzem o
ciénieniu 4-6 bar (58-87 psi). Podtaczy¢ przewod elek-
tryczny lutownicy do 7-biegunowego gniazda przytgcze-
niowego (6), (11) na ptycie przedniej i zablokowad.
Zamontowad filtr gtéwny (9) z odcinkiem weza pomiedzy
przytaczem prézni (10) a wezem prézniowym kolby odlu-
towujacej. Sprawdz, czy napiecie sieciowe jest zgodne z
podang na tabliczce znamionowej wartoscig przytaczenio-
wg wymaganag dla lutownicy i czy wtgcznik sieciowy (1) jest
w pozycji wytgczonej. Podtaczy¢ sterownik do sieci. Za
pomoca wigcznika sieciowego (1) wigczy¢ urzadzenie.
Podczas wigczania urzgdzenia przeprowadzany jest test
samoczynny, w czasie ktdrego wszystkie wskazniki (2), (5)
oraz (12) sg aktywne.

Nastepnie na krétko wyswietli sie ustawiona temperatura
(warto$¢ zadana) oraz wersja temperatury (°C/ °F). Potem
elektronika automatycznie przetacza sie na wskaznik war-
tosci rzeczywistych. Diody (5) bgdz (12) $wiecg sie. Diody
te stuzg jako optyczna kontrola regulacii. Ciggte $wiecenie
diody oznacza podgrzewanie systemu. Miganie sygnalizu-
je osiagniecie temperatury robocze;.

Wymagana przy odlutowywaniu préznia uaktywniana jest
za pomocg przetgcznika recznego zintegrowanego
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na kolbie odlutowujacej.

Wybér kanatu

Poprzez uzycie przycisku wyboru kanatu (7) mozna
przetaczy¢ wyswietlacz na wskazania zgdanego kanatu 1
lub 2. Wybrany kanat oznaczony jest czerwono-
pomaraficzowg diodg $wieting (5) lub (12), ktéra znajduje
sie powyzej gniazda przytgczeniowego.

Wybrany kanat moze by¢ wytgczony poprzez réwnoczes-
ne uzycie przyciskow Up i Down (3) (4). Czynno$¢ ta
zostanie potwierdzona na wyswietlaczu informacjg OFF.

Aby aktywowa¢ wytgczony kanat nalezy ponownie uzy¢
przycisku wyboru kanatu. Réwnoczesne uzycie przyci-
skoéw (3) (4) UP i DOWN spowoduje ponowng aktywacje
danego kanatu. Na wy$wietlaczu pokaze sie warto$¢ rzec-
zywista.

Ustawienie temperatury

Wyswietlacz cyfrowy (2) pokazuje zasadniczo warto$¢
temperatury rzeczywistej. Poprzez uzycie przycisku UP
lub DOWN (3) (4) wysSwietlacz cyfrowy (2) pokaze usta-
wiong warto$¢ zadana. Warto$¢ ta (pulsujgcy wskaznik)
moze by¢ zmieniona w odpowiednim kierunku jesli krétko
naciéniety lub przytrzymany zostanie przycisk UP lub
DOWN (3) (4). Jesli przycisk bedzie wciskany w sposéb
ciagly, warto$¢ zadana bedzie zmieniata sie w przyspies-
zonym tempie. W momencie puszczenia przycisku, po ok.
2 sek. cyfrowy wy$wietlacz (2) automatycznie wskaze war-
to$¢ rzeczywista.

Standardowy setback

Obnizanie ustawionej temperatury zadanej do 150°C. Gdy
stacja lutownicza przejdzie w tryb standby, czas trwania
trybu setback wynosi 20 minut. Po 3-krotnym przekrocze-
niu limitu czasu setback (60 min.) aktywuje sie funkcja
AUTO OFF. Lutownica zostanie wytgczona (migajgca kre-
ska na wyswietlaczu).

Ustawienia: W trakcie wigczania urzgdzenia nalezy przytr-
zymaé przycisk (3) UP az wyswietlacz wskaze ON lub
OFF. W momencie puszczenia przycisku UP ustawienie



zostanie zapamietane. Aby wprowadzi¢ zmiany nalezy
powtdrzy¢ wszystkie czynnosci.

Funkcja setback dostepna jest dla obydwu kanatéw.
Decydujacy jest kanat wskazywany w trakcie wytgczania.
Korzystanie z bardzo cienkich grotéw moze mie¢ wptyw
na niezawodno$¢ funkcji setback.

Opdznianie prézni

Po puszczeniu przetacznika recznego wytworzona
préznia pozostaje jeszcze przez ok. 2 sek. aktywna.
Ustawienia: W trakcie wigczania urzadzenia nalezy przytr-
zymacé przycisk (4) DOWN az wyswietlacz wskaze ON lub
OFF. W momencie puszczenia przycisku DOWN ustawie-
nie zostanie zapamietane. Aby wprowadzi¢ zmiany nalezy
powtdrzy¢ wszystkie czynnosci.

Konserwacja

Na przesyt ciepta pomiedzy elementem grzejnym/ czujni-
kiem a grotem lutowniczym nie moga mie¢ wptywu zaniec-
zyszczenia, obce ciata ani uszkodzenia, gdyz skutkuje to
niedoktadnoscig regulacji temperatury.

Aby osiggna¢ dobre wyniki w pracach rozlutowniczych,
istotne jest aby gtowica odlutowujgca byta regularnie
czyszczona. Do czynno$ci czyszczacych zalicza sie:
opréznianie zbiornika cyny, wymiana filtra rurki szklanej,
oraz kontrola stanu uszczelek. Wtasciwa szczelnosé
powierzchni czotowych cylindra szklanego gwarantuje
wiasciwg wydajno$¢ pompy prézniowej. Zabrudzone filtry
ograniczajg natezenie przeptywu powietrza poprzez kolbe
rozlutownicza. Dlatego nalezy regularnie sprawdzaé stan
gtéwnego filtra (9) (filtr weza przy wezu prézniowym) i w
razie potrzeby wymieni¢. W tym celu zastosowaé orygi-
nalny nabdj filtra Weller. Do czyszczenia otworu dyszy
ssgcej oraz rury ssgcej uzywac narzedzi z zestawu akce-
soriéw czyszczaceych (5 13 500 99).

Obracajgc dysze ssacg krétkim ruchem (ok. 45°C), mozna
ja prosto i szybko wymienié.

Mocniejsze zabrudzenie stozkowej koricowki elementu
grzejnego, uniemozliwia zatozenie nowej dyszy ssacej.
Powstate warstwy zabrudzenia mozna usungé za pomocg
odpowiednich akcesoriéw do czyszczenia stozkowego
elementu grzejnego.

Uwaga: Praca bez filtra prowadzi do zniszczenia przet-
wornika sprezonego powietrza.

llustracja przyrzady do czyszczenia, sposob czyszc-
zenia i wymiany dysz ssacych patrz strona 84
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4. Wyréwnanie potencjatu
Dzieki réznorodnym potgczeniom gniazda zapadkowego
3,5 mm (8) mozliwe sg 4 warianty:

Uziemienie bezposrednie:
Bez wtyczki (stan fabryczny)

Wyrdéwnanie potencjatu (impedancja 0 Ohm):
Z wtyczka, przewodem kompensacyjnym na styku $rod-
kowym

Bezpotencjatowy:
Z wtyczkg

Uziemienie posrednie:
Z wtyczka i wlutowanym opornikiem. Uziemienie za po$-
rednictwem wybranej warto$ci opornosci.

5. Wskazdéwki dot. pracy

Przy pierwszym nagrzewaniu pokry¢ lutem selektywny,
pobielony grot wzgl. dysze ssaca. Dzieki temu z grotu
lutowniczego usunigte zostang wszelkie zanieczyszczenia
i osady powstate w procesie utleniania. W trakcie przerw
w lutowaniu i przed odtozeniem lutownicy na podstawke
nalezy zawsze pamieta¢ o tym, aby grot wzgl. dysza
ssgca byty dobrze pokryte warstwg cyny. Nie stosowaé
Zracych topnikdw.

Uwaga: Zwracaé zawsze uwage aby grot byt dobrze
osadzony.

Urzadzenia lutownicze wyregulowane sa na warto$ci
odpowiednie dla $rednich grotéw wzgl. dysz ssacych.
Zmiana grotu lub korzystanie z innych grotéw lutownic-
zych moze prowadzi¢ do powstania nieprawidtowosci w
funkcjonowaniu urzadzenia.

Rézne dysze ssace rozwigzujg wiele probleméw podczas
odlutowywania. Dysze ssgce mozna tatwo wymieniag;
odpowiednie narzedzia wchodzg w sktad zestawu akce-
soriéw czyszczacych.

Wazne przy odlutowywaniu jest uzywanie dodatkowego
lutowia. Dzieki temu zapewnione sg dobre wiasciwosci
ptynne lutowia oraz dobra wtasciwos¢ czepna dyszy ssa-
cej. Nalezy pamietac o tym, aby dysza ssgca umieszczo-
na byta pod katem prostym do obwodu drukowanego, aby
uzyska¢ optymalng wydajno$¢ pompy prézniowej. Lut
musi by¢ w stanie catkowicie ptynnym. Podczas odlutowy-
wania wazne jest, aby nézka przytgczeniowa podzespotu
poruszana byta w otworze po okregu.

Jesli po odessaniu pozostanie $ladowa ilo$¢ lutowia,
nalezy przed ponownym odlutowywaniem na nowo pokry¢
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cyng miejsce lutowania.

Wazny jest odpowiedni dobdr wielkosci dyszy ssacej.
Obowigzuje zasada: wewnetrzna $rednica dyszy ssacej
musi by¢ identyczna ze $rednicg otworu w ptytce obwodu
drukowanego.

W przypadku gdy podtgczone lutownice przekroczg
catkowitg moc urzgdzenia, automatycznie wytgcza sie
prawy kanat.

Zewnetrzny programator WCB 1 i WCB 2 (opcja)
Korzystajac z zewnetrznego programatora, dostepne sg
nastepujace funkcije.

Rzeczywista temperatura grotu lutowniczego moze zostaé
zmieniona o + 40°C poprzez wprowadzenie offsetu tem-
peratury.

- Setback:

Obnizenie ustawionej temperatury zadanej do 150°C
(standby). Gdy stacja lutownicza przejdzie w tryb standby,
mozna ustawi¢ czas setback w zakresie od  0-99 minut.
Tryb setback sygnalizowany jest na wyswietlaczu migaja-
cym wskaznikiem wartosci rzeczywistej. Nacisniecie
dowolnego przycisku powoduje wytgczenie trybu standby.
Jednoczesnie, na krétko wyswietli sie warto$¢ zadana. Po
3-krotnym przekroczeniu limitu czasu setback aktywuje sie
funkcja Auto Off. Lutownica zostanie wytgczona (migajgca
kreska na wyswietlaczu).

® Lock:

Blokowanie temperatury zadanej. Po zablokowaniu nie
mozna wprowadzi¢ jakichkolwiek zmian w ustawieniach
stacji lutowniczej.

® °C/°F:

Przetgczanie wskaznika temperatury z °C na °F i odwrot-
nie. Wcisniecie podczas uruchamiania przycisku Down
powoduje wySwietlenie aktualnej wersji wskazania tempe-
ratury.

® Window:
Nastawianie okna temperaturowego. Zakres temperatur
+/-99°C

e Cal:

Nowa kalibracja ustawien stacji lutowniczej (tylko WCB 2)
oraz nastawa fabryczna (FSE) (przywrécenie wszystkich
ustawionych wartosci do 0, warto$¢ temperatury zadanej
350°C/660°F).

® Zigcze PC:
RS 232 (tylko WCB 2)
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® Miernik temperatury:
Zintegrowany miernik temperatury dla termoelementu typu
K (tylko WCB 2)

6. Lista akcesoriow

533 155 99 Zestaw lutowniczy WMP
53312599 Zestaw lutowniczy WSP 80
53313199 Kolba lutownicza MPR 80
53311299 Zestaw lutowniczy LR 21 antystatyczny
53311399 Zestaw lutowniczy LR 82
53313499 Zestaw rozlutowniczy DS VT 80
53313899 Zestaw rozlutowniczy DSX 80
53313799 Zestaw rozlutowniczy DSXV 80
53313399 Zestaw rozlutowniczy WTA 50
53313599 Zestaw lutowniczy WSP 150
527 040 99 Kapiel lutownicza WSB 80
527028 99 Ptyta do wstepnego podgrzewania
WHP 80
53118199 Zewnetrzny programator WCB 1
531180 99 Zewnetrzny programator WCB 2
WPHT Podstawka do lutownicy WMP
WPHT80 Podstawka do lutownicy WSP 80

7. Zakres wyposazenia
WDD 161V

Sterownik PUD 161V

Zestaw rozlutowniczy DSX 80
Zestaw lutowniczy WSP 80
Przewdd sieciowy

Instrukcja obstugi

Wtyczka zapadkowa

Filtr gtdwny

PUD 161V
Sterownik

Przewdd sieciowy
Instrukcja obstugi
Wtyczka zapadkowa
Filtr gtdwny

llustracja Schemat potaczen patrz strona 82
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Kdszonjlik a Weller WDD 161V forrasztdallomas megva-
sarldsaval irdnyunkban mutatott bizalmat. A gyartas soran
a legszigordbb minGségi kdvetelményeket vettiik alapul,
ami biztositja a kész(ilék kifogastalan miikodését.

A 1. Figyelem!

A készllék izembevétele el6tt kérjik, figyelmesen olvas-
sa el az Uizemeltetési Utmutatdt és a mellékelt biztonsagi
utasitasokat. A biztonsagi el6irasok figyelmen kivil hagy-
asa baleset- és életveszélyt jelent.

Mas, az lizemeltetési utasitastdl eltérd hasznalatért, vala-
mint dnkényes valtoztatas esetén, a gyarté nem vallalja a
felel6sséget.

A WELLER WDD 161V forrasztéallomas a 89/336/EGK és
73/23/EGK irdnyelvek alapvetd biztonsagi kovetelményei
alapjan megfelel az EK megfelel6ségi nyilatkozatnak

2. Leiras

2.1 Vezérlokeésziilek

A WDD 161 forrasztéallomas ipari gyartasra, valamint
javitasi és laborteriletre kifejlesztett készilékcsaladba tar-
tozik. A mikroprocesszor alkalmazasa egyszerli és
kényelmes kezelést tesz lehetévé. Két, egymastdl fligget-
len digitalis h6mérsékletszabalyozén két kilénboz6 for-
raszt6- / kiforrasztészerszam egyidejiileg lizemeltethetd.
Magukat a szerszamokat a forraszté- / kiforraszté-allomas
automatikusan felismeri és hozzéjuk rendeli a megfeleld
szabalyozasi paramétereket. A kiilondsen teljesitéképes
24 V-os flitéelemek kivalé dinamikus tulajdonsdgokat
tesznek lehetové. igy a forrasztoszerszam univerzalisan
hasznalhato.

A kiforrasztashoz szikséges vakuumot a beépitett kar-
bantartdsmentes s(ritettleveg6-atalakité hozza létre és a
kiforrasztopakaba épitett ujjal mlikddtethetd kapcsold akti-
vélja.

A forrasztécstcs  kilénbdz6 potencidl-kiegyenlitési
lehetdségei, a nullfeszilltség-kapcsold, valamint az antisz-
tatikus kivitel(i vezérl6készilék és a paka a magas
mindség kiegészitd jellemz6i. A kiils6 beviteli késziilék
csatlakoztatdsanak lehetésége tovabb béviti a kiforrasztd-
allomds sokrétiiségét. Az opcidként kaphaté WCB 1 és
WCB 2 beviteli készillékkel egyebek mellett idé- és
reteszel6funkciok valésithatok meg. Egy beépitett
hémérsékletmérd készilék és egy PC-interfész tartozik a
WCB 2 beviteli kész(ilék bévitett terjedelmébe.

A kivant h6mérséklet 50°C - 450°C (550°C) tartomanyban
2 gombbal (Up / Down) dllithatd be. A bedllitott és a tény-
leges érték a csatornavalaszté gombbal a megfeleld csa-
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tornat kivalasztva digitadlisan megjelenithets. Az
elévélasztott hémérséklet elérésekor a csatornahoz ren-
delt LED jelez, igy optikai szabalyozdellendrz6ként szol-
gal. A folyamatosan fény azt jelzi, hogy a rendszer felfdit.

2.2 Forrasztészerszam

DSXV 80: 80 W-os kiforrasztopaka. Klipos régzitési szi-
voka. Inline kivitel (fligg6leges munkahelyzet).
Az 6ngy(ijtd tartaly a markolatba van beépitve.
Egyszerlien, szerszdm nélkil cserélhetd.
Széles CSF (SMD kiforrasztébélyeg)- és szi-
vOkavélaszték. A vékuum az ujjal
mikodtethetd kapcsoldval aktivalhatd.

80 W-os kiforrasztépaka. Kupos rogzitési szi-
voka. A széles szivokavalaszték lehetévé
teszi a forrasztd 6n optimdlis elszivasat a
legkilénbozébb forrasztasi helyek esetében
is. Az 6ngyijt6 tartaly egyszeriien, szerszam
nélkil cserélhetd. Beépitett ujjal mikddtethetd
kapcsold a vakuum aktivalasara.

WSP 150: killéndsen nagy teljesitményd, 150 W-os for-
rasztopaka rendkivil nagy héigényd forraszta-
si feladatokhoz. Ennek a forrasztépakanak a
haszndlatakor csak egy csatorna aktiv.
Bévitett ~ hémérséklettartomany, 550°C-ig.
a WTA 50 kiforrasztdécsipeszt specidlisan
SMD-alkatrészek kiforrasztésara tervezték.
Két sajat hémérsékletérzékeldvel rendelkezd
fltdelem (2 x 25 W) gondoskodik a két
szdar azonos hémérsékletérdl.

nagy teljesitményd, 80 W-os forrasztépaka
nagy héigény( forrasztasi feladatokhoz. A for-
rasztocsucs rogzitése bajonettzarral torténik,
ami lehet6vé teszi a forrasztdcstcs poziciéh(
cseréjét.

:a WSP 80 forrasztépaka a forrasztasi
hémérséklet villamgyors és pontos elérésével
tlnik ki. Karcsu kialakitdsa és 80 W-os
flit6teljesitménye dltal univerzdlisan alkal-
mazhaté a rendkivl finom forrasztasi felada-
toktol kezdve egészen a nagy héigény( mun-
kékig. A forrasztdcstcs cseréje utan kdzvetle-
nill tovabb lehet dolgozni, mivel az (izemelte-
tési hémérséklet elérése révid idd alatt meg-
torténik.

DSX 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80
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Miiszaki adatok
Méretek mm-ben:
Halozati fesziiltség (13):
Teljesitményfelvétel:
Szigetelési osztaly:
Biztositék (14):

165 W

Hémérsékletszabalyzas:
Pontosség:
Potencialkiegyenlités (8):

+9°C

166 x 115 x 101 (H x Sz x M)
230V /50 /60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

1 (vezérl6készilék) és 3 (forrasztépaka)
T800MA (230 V); T1,6 A (100 V)
(5 x 20 a halézati csatlakozéban)
50°C - 450°C (WSP 150: 50°C - 550°C)

3,5 mm-es kapcsoldkilincs-hlivelyen at
(alapallapotban kemény foldelés)

WMP: a Weller WMP mikro-forrasztépaka kénnyen
kezelhet6 koncepcidjanak kdszonhetéen
alkalmas professzionalis SMD elektronika
megmunkalasara. A markolat és a forrasztdc-
sucs kozotti rovid tavolsag lehetévé teszik a
65 W-os forrasztdpaka ergondmikus kezelé-
sét a legfinomabb forrasztési feladatok végre-
hajtasakor

A tovabbi csatlakoztathaté szerszamokat lasd a tarto-
zéklistaban.

3. Uzembevétel

Rakja le a forrasztdszerszamot a biztonségi taroléba.
Dugja a 6 mm kills6 atmérdjl s(ritettlevegs-tomiét a
s(ritett levegd csatlakoztatasara szolgalé gyorscsatlako-
zbba (15). S(ritett leveg6 ellatas 4-6 bar (58 -87 psi) sza-
raz, olajmentes sdiritett levegd segitségével. Dugja a for-
rasztdszerszamok elektromos csatlakozdvezetékét a hom-
loklapon talalhaté 7-pélust csatlakozéhivelybe (6), (11),
és rogzitse ott. A tomlds f8sz(ir6t (9) a vakuumcsatlakozd
(10) és a kiforrasztdpaka vakuumtomidje kozé kell iktatni.
Ellendrizze, hogy egyezik-e a hélézati fesziiltség a tipu-
stabla adataival, és hogy a halézati kapcsolé (1) kikapcsolt
allapotban van-e. Csatlakoztassa a vezérl6késziléket a
halézatra. Kapcsolja be a késziilék halézati kapcsoldjat
(1). A készilék bekapcsolasakor elvégzi az dntesztet, ami-
kor minden kijelzém(iszer (2), (5) és (12) Gizemel.

Azt kdvetben révid idére a bedllitott hémérséklet (el6irt
érték) és a hémérsékletverzié (°C / °F) jelenik meg. Azutan
az elektronika automatikusan atkapcsol a tényleges érték
kijelzésére. A LED (5) ill. (12) vilagit. Ezek a vilagitd diddak
optikai szabdlyozéellenérzéként szolgélnak. A folyamatos
vilagitas azt jelzi, hogy a rendszer felfiit. A villogas jelzi az
Uzemi hémérséklet elérését.

A kiforrasztashoz szlkséges vakuum az integralt ujjal

mikddtethetd kapcsoldval
aktivalhato a kiforrasztopakan.
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Csatornavalasztas

A csatornavélasztd gomb (7) megnyomasaval a digitalis
kijelz6 a kivant csatornara (1 vagy 2) éllithatd. Az éppen
megjelenitett csatornat a csatlakozohively feletti piros /
narancs vilagitodioda (5) vagy (12) jeldli.

A megijelenitett csatorna az Up és Down gombok (3) (4)
egyideji megnyomasaval kikapcsolhatd. Ezt az OFF kijel-
zés nyugtazza.

A kikapcsolt csatorna miikédésbe helyezéséhez azt adott
esetben a csatornavalaszté gombbal ki kell valasztani és
egyidejlileg meg kell nyomni az Up és Down gombot (3)
(4). A kijelz6n megjelenik a tényleges érték.

Hémérséklet-beallitas

A digitalis kijelz6 (2) alapvetéen a tényleges hémérséklet-
értéket mutatja. Az UP vagy DOWN gomb (3) (4) megnyo-
masakor a digitalis kijelz6 (2) az éppen bedllitott elGirt érté-
kre valt &t. Ez (a villogd kijelz6) az Up vagy Down gomb (3)
(4) megnyomaséaval vagy folyamatos nyomva tartaséval a
megfelel§ iranyba mddosithaté. Amennyiben a nyomé-
gombot folyamatosan nyomva tartjak, akkor az el6irt érték
gyorsan peregve valtozik. Kb. 2 masodperccel a gomb
elengedése utan a digitalis kijelz6 (2) automatikusan viss-
zakapcsol a tényleges értékre.

Standardsetback

A bedllitott eldirt hémérséklet lecsdkkentése 150°C-ra. A
Setback-id6, ami utan a forrasztéallomas standby izem-
madra valt 20 perc. A hdromszoros Setback-id6 (60 perc)
elteltével aktivalédik az Auto-off funkcié. A forrasztészers-
zam kikapcsol (villogé vonal a kijelz6n).

Bedllitas: a bekapcsolds alatt tartsa nyomva az UP - gom-
bot (3) amig a kijelz6n ON vagy OFF nem jelenik meg. Az
UP gomb elengedése esetén megtorténik a bedllitas elta-
rolasa. A véltoztatdshoz ismételje meg a folyamatot.

A Setback-funkcid mindkét csatornanal bedllithat. A
déntd a kikapesolaskor kijelzett csatorna.

Nagyon finom forrasztécsucs haszndlata a Setback-funk-
ci6 megbizhatésagat ronthatja.



Vakuumkésleltetés

Az ujjal miikodtetheté kapcsold elengedése utan a vaku-
um még kb. 2 masodpercig aktiv marad.

Bedllitds: a bekapcsolas alatt tartsa nyomva a DOWN -
gombot (4) amig a kijelz6n ON vagy OFF nem jelenik
meg. A DOWN gomb elengedése esetén megtorténik a
bedllitas eltaroldsa. A véltoztatdshoz ismételje meg a foly-
amatot.

Karbantartas

A f(it6test / érzékeld és a forrasztécsucs kozotti dtmenetet
nem szabad szennyez&désnek, idegen testnek vagy séri-
lésnek  befolydsolnia, mivel ez  kihat a
hémérsékletszabalyozas pontossagara.

A j6 forrasztasi eredmény elérése érdekében fontos, hogy
a kiforrasztéfejet rendszeresen megtisztitsak. Ehhez hoz-
zdtartozik az ongydijté tartaly kidritése, az Uvegcs6sz(ird
cseréje, valamint a témitések ellendrzése is. Az liveghen-
ger homlokfellleteinek kifogéastalan tomitettsége biztositja
a teljes szivoteljesitményt. Az elszennyezddétt sz(iré
befolyasolja a kiforrasztépakan ataramld légmennyiséget.
Ezért a f6sz(ir6t (9) (tdml6sziird a vakuumtdmlén) rends-
zeresen ellendrizni kell, és adott esetben el kell végezni a
cserét. Ehhez Uj eredeti Weller sziirépatront hasznaljon. A
szivokafurat és a szivokacsé tisztitdsara haszndlja a tisz-
titészerszamot (5 13 500 99).

Rovid forgatassal (kb. 45°C) a szivokak egyszeriien és
gyorsan cserélhetdk.

Amennyiben a kupos terlileten erfs szennylerakédas
tapasztalhato, akkor az Uj szivékat nem lehet felhelyezni.
Ezek a lerakodasok a flit6test kdpjahoz valé tisztitobetét-
tel eltavolithatok.

Vigyazat: ha sz(ir6 nélkiil dolgozik, azzal tonkreteszi a
siiritettlevegd-atalakitot.

A képet (tisztitoszerszam, tisztitasi folyamat és szivo-
kacsere) lasd a 84. oldalon.

4. Potencialkiegyenlités
A 3,5 mm-es kapcsolokilincs-hiively (8) kilonbdzé kapc-
solasaival 4 véltozat valésithaté meg:

Kemény foldelés:
Csatlakozodugé nélkil (szallitasi allapot)

Potencialkiegyenlités (impedancia 0 Ohm):
Csatlakozédugdval, kiegyenlitévezeték a kozépsé
érintkezén

Pontencialmentes:
Csatlakozédugoval
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Lagy foldelés:
Csatlakozodugéval és beforrasztott ellendllassal. Foldelés
a vélasztott ellenalldsértéken at.

5. Utmutaté a munkahoz

Az elsé felf(itéskor a szelektiven cinezhetd forrasztdcstc-
sot illetve szivokat nedvesitse meg forraszanyaggal. Ez
eltavolitia a tarolashdl eredd oxidréteget és a forrasztdc-
sucs szennyezddéseit. Forrasztasi szlinet esetén és a for-
rasztopaka lerakasa el6tt mindig tUgyeljen rd, hogy a for-
rasztécsucs illetve a szivoka jol be legyen cinezve. Ne
haszndljon tulsdgosan agressziv folyasztdszert.
Vigyazat: mindig {Ugyeljen a forrasztécsics
elGirasszerii illeszkedésére.

A forrasztokészilékeket kozepes forrasztécsucshoz illet-
ve szivokahoz Adllitottak be. Lehetségesek a cslcs
cseréjébdl vagy eltéré csicsforma haszndlatabdl eredd
eltérések.

A kilonbdzé szivokak sokféle kiforrasztasi feladat megol-
dasdra alkalmasak. A szivéka kénnyen cserélheté, a
megfelel§ szerszamot a tisztitészerszam tartalmazza.

A kiforrasztds soran fontos a pétldlagos forrasztéhuzal
haszndlata. Ezéltal biztosithaté a szivéka jo
nedvesitéképessége, valamint a régi forraszanyag jobb
folyasi tulajdonsaga. Az optimalis szivételjesitmény eléré-
se érdekében Ugyelni kell ra, hogy a szivoka az dramkori
lap sikjara merélegesen élljon. A forraszanyagnak egés-
zen folyékonynak kell lennie. Fontos, hogy a kiforrasztasi
folyamat alatt az alkatrész csatlakozolabat kdrkordsen
mozgassa a furatban.

Amennyiben az elszivasi folyamat utan a forraszanyagot
még nem tavolitotta el teljes mértékben, akkor az Ujbdli
kiforrasztas el6tt Ujra cinezze be a forrasztasi helyet.

Fontos a szivoka méretének megfeleld kivalasztasa.
Okélszabélyként érvényes, hogy a szivoka belss atmérsje
egyezzen meg az aramkori lap furatdnak atmérgjével.
Amennyiben a csatlakoztatott forrasztdszerszam miatt tul-
Iépik a készllék dsszteljesitményét, akkor a jobb csatorna
automatikusan kikapcsol.

WCB 1 és WCB 2 kiils6 beviteli késziilék (opcio)
Killsé beviteli készillék hasznélata esetén a kovetkez6
funkciok allnak rendelkezésre.

A forrasztdcsucs valés hémérséklete az offset megadasa-
val + 40°C-kal médosithaté.
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® Setback:

a bedllitott elgirt érték lecsokkentése 150°C-ra (standby).
A Setback-id6, aminek leteltével a forrasztédllomas stand-
by izemmédba kapcsol, 0-99 perc kozott alli-
thatd. A Setback-allapotot a ténylegesérték-kijelz6 villoga-
sa jelzi, az allapot a gombok egyikének megnyomasaval
hagyhat6 el. Ekkor rovid id6re a bedllitott elGirt érték jele-
nik meg. A Setback-id6 haromszorosénak leteltével akti-
valédik az AUTO OFF funkci6. A forrasztdszerszam
kikapcsol (villogd vonal a kijelz6n).

® Lock:
az el6irt hémérséklet reteszelése. A reteszelés utan a
forrasztéallomason nem lehet a bedllitisokat mddositani.

® °C/°F:

A hémérsékletkijelzés atkapcsoldsa °C-rol °F-re és fordit-
va. A bekapcsolds alatt a Down gombot megnyomva az
aktudlis hémérsékletverzié jelenik meg.

® Window:
Hémérsékleti ablak bedllitdsa. Hémérséklettartomany +/-
99°C

e Cal:
a forrasztéallomas Ujra-beszabalyozasa (csak WCB 2) és

el6irt hémérséklet 350°C / 660°F).

® P PC-interfész:
RS 232 (csak WCB 2)

® hdomérsékletmérd késziilék:

Beépitett hémérsékletmérd késziilék K tipusu termoelem-
hez (csak WCB 2)
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6. Tartozéklista

53315599  WMP forrasztépaka-készlet
53312599  WSP 80 forrasztdpaka-készlet
53313199 MPR 80 forrasztépaka-készlet
53311299 LR 21 antisztatikus forrasztépaka-készlet
53311399 LR 82 forrasztépaka-készlet
53313499 DS VT 80 kiforrasztokészlet
53313899 DSX 80 kiforrasztékészlet
53313799 DSXV 80 kiforrasztokészlet
53313399  WTA 50 kiforrasztokészlet
53313599  WSP 150 forrasztépaka-készlet
52704099  WSB 80 forrasztéfiirdd
52702899  WHP 80 elémelegité lap
53118199  WCB 1 kiils6 beviteli készilék
53118099  WCB 2 kiils6 beviteli készilék
WPHT kapcsolé-lerakéd WMP szamara
WPHT80 kapcsolé-lerakd WSP 80 szamara

7. Szallitasi terjedelem
WDD 161V

PUD 161V vezérl6készulék

DSX 80 kiforrasztokészlet

WSP 80 forrasztépaka-készlet
Halozati kabel

Kezelési itmutaté

dugasz

Fész(iré

PUD 161V
vezérl6készilék
Halézati kabel
Kezelési utmutaté
dugasz

Fész(ir6

Kapcsolasi rajzot lasd a 82. oldalon
Robbantott abrat lasd a 83. oldalon

A miiszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk!



Dakujeme vam za doveru, ktordi ste nam preukazali zaku-
penim spajkovacej stanice Weller WDD 161V. Pri vyrobe
sa uplatnili najprisnejSie kritéria kvality, ktoré zaruéuju
bezchybnu funkciu zariadenia.

A 1. Pozor!

Pred uvedenim zariadenia do prevadzky si, prosim, dok-
ladne precitajte tento ndvod na pouZitie a prilozené bez-
pecnostné pokyny. Pri nedodrzani bezpeénostnych pred-
pisov hrozi nebezpecenstvo ohrozenia zdravia a Zivota.

V pripadoch pouzivania zariadenia na iné ucely, nez uréu-
je navod na pouzivanie zariadenia, ako aj v pripade vyko-
nania zmien, vyrobca neprebera Ziadnu zaruku.

Spéjkovacia stanica Weller WSD 161V zodpoveda vyhla-
seniu o zhode ES podfa zakladnych bezpecnostnych poz-
iadaviek smernic 89/336/EWG a 73/23EWG.

2. Popis

2.1 Riadiaca jednotka

Spéjkovacia stanica WDD 161V patri do skupiny pristro-
jov, ktoré boli vyvinuté pre pouZitie v priemyslovej vyrobe,
pri opravach a v laboratériach. Jednoduché a pohodiné
ovladanie je umoznené vdaka pouzitému mikroprocesoru.
Dva navzajom nezavislé digitalne regulatory teploty umoz-
fuju pracovat stc¢asne s dvomi roznymi spajkovackami /
odspajkovackami. Spajkovacia / odpspajkovacia stanica
automaticky rozpozna spajkovacky a priradi zodpovedaju-
ce regulacéné parametre. Velmi vykonné topné ¢lanky 24 V
umoZnuju vyborné dynamické spravanie. Spajkovacka je
tak univerzélne pouzitelna.

Vakuum potrebné na odspajkovanie sa vytvara internym
bezddrzbovym tlakovym meni¢om a aktivuje mikrospinac-
om integrovanym v odspéajkovacke.

R6zne mozZnosti vyrovnania potencidlov voci spajkovacie-
mu hrotu, spinanie pri nulovom napéti a antistaticka tpra-
va riadiacej jednotky a spajkovacky dopifiajti vysoky &tan-
dard kvality. Mnozstvo funkcii tejto odspajkovacej stanice
rozsiruje tieZ moznost pripojenia externého pristroja pre
zaddvanie dat. Pomocou volitelnych vstupnych zariadeni
WCB 1 a WCB 2 mozno okrem iného realizovat ¢asovu
funkciu a funkciu zablokovania. Integrovany mera¢ teploty
a rozhrania pre PC patri k rozSirenému rozsahu funkcif
pristroja pre zadavanie dat WCB 2.

Pozadovanu teplotu mozno nastavit v rozsahu 50°C -
450°C (550°C) pomocou 2 tlacidiel (Up/Down). Pomocou
tlacidla pre volbu kanalu je mozné digitalne zobrazit poza-
dovand a skutoénd hodnotu. Dosiahnutie predvolenej
teploty je indikované pomocou LED-diédy pradenej kana-
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lu, ktora tak sluzi ako optickd kontrola reguldcie. Trvalo
svietiaca LED-didda signalizuje zahrievanie systému.

2.2 Spajkovacky

DSXV 80: Odspajkovacka 80 W. Kénicky upevriovaci
systém odsavacej dyzy. Vyhotovenie inline
(zvislé drzanie pri praci). Zasobnik na cin je
integrovany v rukovéti. Je fahko vymenitelny
bez nastroja. Bohaty program CSF (odspajko-
vacie nadstavce na SMD) a odsavacich dyz.
Vakuum sa aktivuje mikrospinacom.
Ospéajkovacka 80 W. Konicky upevriovaci
systém odsévacej dyzy. Siroky program odsé-
vacich dyz umozriuje optimalne odséavanie
spajkovacieho cinu na najréznejsich mie-
stach. Zasobnik na cin je fahko a bez nastroja
vymenitelny. Integrovany mikrospina¢ na akti-
véciu vakua.

WSP 150: Obzvlast vykonna spajkovacka 150W pre
spajkovacie prace s extrémne vysokou potre-
bou tepla. Pri pouZziti tejto spajkovacky je
aktivny len jeden kandl. RozSireny teplotni
rozsah do 550°C.

Odspajkovacia pinzeta WTA 50 bola koncipo-
vand S$pecialne na vyletovavanie suciastok
SMD. Dva vyhrievacie ¢lanky (2x25 W)
, kazdy s vlastnym teplotnym senzorom, zaist-
uju rovnaku teplotu v obidvoch ramenédch.
Viykonnd spajkovacka 80 W pre spéjkovacie
prace s vysokou potrebou tepla. Spajkovaci
hrot je pripevneny bajonetovym uzaverom,
ktory umozZriuje polohovo variabilni vymenu
spajkovacieho hrotu.

Spéjkovacka WSP 80 sa vyznacuje svojim
bleskovym a presnym dosiahnutim pracovnej
teploty. So svojim Stihlym tvarom a topnym
vykonom 80 W umoZriuje univerzélne pouZitie
od jemnych spéjkovacich prac az po spajko-
vanie s vysokou potrebou tepla. Po vymené
spajkovacieho hrotu je mozné ihned pokraco-
vat v prdci, pretoZe pracovnd teplota je dosi-
ahnutd v najkratSom Case.

Mikrospajkovacka Weller WMP sa hodi vdaka
svojej koncepcii na pracu s profesionalnou
SMD elektronikou. Mald vzdialenost medzi
bodom uchopenia a spajkovacim hrotom

DSX 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

WMP:

62



Slovensky

Technické udaje
Rozmery v mm:
Sietové napétie (13):
Prikon:

Ochrannd trieda:
Poistka (14):

165 W

Regulacia teploty:
Presnost:
Viyrovnanie potencialu (8):

+9°C

166 x 115 x 101 (d x § x v)
230V /50 /60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

1 (riadiaca jednotka) a 3 (spajkovacka)
T800 mA (230 V); T1,6 A (100 V)

(5 x 20 v sietovom pripojovacom prvku)
50 °C - 450 °C (WSP 150: 50 °C - 550 °C)

cez 3,5 mm konektor (zakladny stav: tvrdé uzemnenie)

umoZznuje ergonomicki manipuldciu s 65W
spajkovackou i pri najjemnejSom spajkovani.

Dalsie pripojitefné nastroje pozri v Zozname
prislusenstva.

3. Uvedenie do prevadzky

Spéjkovaci nastroj polozte do bezpecnostného odklada-
cieho stojanu. Zasurte hadicu na stlaceny vzduch s von-
kajsim priemerom 6 mm do rychlospojky na privod stlace-
ného vzduchu (15). Zaistite zasobovanie suchym stla-
¢enym vzduchom zbavenym oleja 4-6 bar (58-87 psi).
Elektrické pripojovacie kable spajkovaciek zasurite do 7-
pdlovej zasuvky (6) (11) na Celnom paneli a zaaretujte.
Hlavny filter (9) s hadicovou spojkou zapojte medzi pripoj-
ku vékua (10) a podtlakovi hadicu spajkovacky.
Skontrolujte, ¢i sietové napatie sthlasi s idajom na typo-
vom §titku a ¢&i je sietovy vypina¢ (1) vo vypnutom stave.
Riadiacu jednotku pripojte do siete. Zariadenie pomocou
sietového vypinaca (1) zapnite. Pri zapnuti pristroja sa
vykond autotest, pri ktorom svietia vSetky zobrazovacie
prvky (2), (5) a (12).

Nésledne sa kratko zobrazi nastavena teplota (poZadova-
na hodnota) a pouZitd teplotna stupnica (°C / °F). Potom
sa displej automaticky prepne na zobrazenie skutoénej
hodnoty. LED-diéda (5) prip. (12) svieti. Tieto diody sluzia
na opticku kontrolu regulacie. Ak trvalo svieti, znamena to,
Ze sa systém zahrieva. Blikanie signalizuje dosiahnutie
prevadzkovej teploty.

Vakuum potrebné na odspajkovanie sa aktivuje mikrospi-
nacom integrovanym v odspajkovacke.

Vyber kanalov

Stlacenim tlacidla pre volbu kanalu (7) je mozné displej
prepndt na poZadovany kanal 1 alebo 2. Prave zobrazeny
kandl je indikovany svetlom Cervenej / oranZovej LED-
diédy (5) alebo (12) nad pripojovacou zasuvkou.
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Zobrazeny kanal je mozné vypnut sic¢asnym stlaenim
tlacidiel UP a DOWN (3) (4). Na displeji je to potvrdené
zobrazenim OFF.

Na aktivaciu vypnutého kandlu zvolte tento kanal tlacidiom
pre vofbu kandlu (pokial nie je zvoleny) a sucasne stlacte
tlacidia UP a DOWN (3) (4). Na displeji sa zobrazi skuto-
¢nd hodnota.

Nastavenie teploty

V zasade sa na digitalnom ukazovateli (2) zobrazuje sku-
tocnd teplota. Po stlaceni tlacidla UP alebo DOWN (3) (4)
sa displej (2) prepne na prave nastavenu poZadovanu
hodnotu. Nastavenu pozadovand hodnotu (blikajuci
displej) je mozné zmenit zodpovedajicim smerom len
kratkymi stlaceniami alebo trvalym stlacenim tlacidla UP
alebo DOWN (3) (4). Pri trvalom stlaceni tlacidla sa bude
prislu$na nastavovana hodnota menit v rychlom slede.
Priblizne 2 sekundy po uvolneni tlacidla sa displej (2)
automaticky prepne opét na skuto¢nd hodnotu.

Standardné znizenie teploty (setback)

Znizenie nastavenej pozadovanej teploty na 150 °C. Cas
zniZenia teploty, po uplynuti ktorého sa spajkovacia stani-
ca vrati do pohotovostného rezimu (standby), je 20 mindt.
Po uplynuti trojnasobku ¢asu zniZenia teploty (60 mindt)
sa aktivuje funkcia automatického vypnutia. Spajkovacie
zariadenie sa vypne (blikajuca ¢iara na ukazovateli).
Nastavenie: Pocas zapnutia drzte stlacené tlacidlo UP (3),
kym sa na ukazovateli nezobrazi ON alebo OFF. Pri
uvolneni tlacidla UP sa nastavenie uloZi. Zmenu mozno
vykonat rovnakym postupom.

Funkcia zniZenia teploty (Setback) je nastavitelna pre oba
kandly. Rozhoduijuci je kandl zobrazeny pri vypinani.
Pouzitie velmi malych spéjkovacich hrotov mdze ovplyvnit
spofahlivost funkcie zniZenia teploty.

Oneskorenie vypnutia vakua

Po uvolneni mikrospinaca zostane vakuum este cca 2
sekundy aktivne.

Nastavenie: PoCas zapinania drzte stlacené tlacidlo



DOWN (4), kym a na displeji nezobrazi ON alebo OFF. Pri
uvolneni tladidla DOWN sa nastavenie ulozi. Zmenu
mozno vykonat rovnakym postupom.

Udrzba

Prechod medzi vyhrievacim telesom/snimacom a spajko-
vacim hrotom nesmie byt ovplyvneny necistotami, cudzi-
mi telesami alebo byt poskodeny, pretoZe to vplyva na
presnost reguldcie teploty.

Na dosiahnutie dobrych vysledkov pri odspajkovani je
délezité pravidelne Cistit odspéjkovaciu hlavicu. K tomu
patri vyprazdriovanie zbernej nadrze na cin, vymena skle-
neného rdrkového filtra, ako aj kontrola tesneni.
Bezchybnd tesnost ¢elnych ploch skleneného valca je
zarukou plného odsdvacieho vykonu. Znecistené filtre
ovplyviuju prietok vzduchu odspéjkovackou. Preto sa
musi hlavny filter (9) (hadicovy filter na podtlakovej hadici)
pravidelne kontrolovat a v pripade potreby vymenit.
Pouzite na to originalnu filtraénu viozku Weller. Na Ciste-
nie tesnenia odsavacej dyzy a odsavacej trubice pouZivaj-
te Cistiace nastroje (5 13 500 99).

Odsavacie dyzy mozno jednoducho a rychlo vymenit krat-
kym otoénym pohybom (cca 45°).

Ak st usadeniny necistot v kuZelovej Casti hrubé, nova
dyza sa neda vsadit. Tieto usadeniny mozno odstranit
Cistiacim nadstavcom pre kuZel vyhrievacieho telesa.

Vystraha: Praca bez filtra spdsobi znicenie tlakového
menica.

Na strane 84 najdete obrazok Cistiace nastroje, &iste-
nie a vymena odsavacich dyz.

4. Vyrovnanie potencialov
Prostrednictvom rézneho zapojenia pripojky s 3,5 mm
kontaktom (8) mozno realizovat 4 moznosti:

Tvrdé uzemnenie:
Bez zéstrcky (stav pri dodavke)

Vyrovnanie potencialov (impedancia 0 ohmov):
So zastrékou, vyrovnavacie vedenie pripojené k stredné-
mu kontaktu

Bezpotencialové:
So zastrckou

Makké uzemnenie:
So zastrékou a vpajanym odporom. Uzemnenie cez zvo-
lend hodnotu odporu.
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5. Pracovneé pokyny

Pri prvom zahriati naneste na spajkovaci hrot, prip. odsa-
vaciu dyzu pajku. Zo spajkovacieho hrotu sa tak odstrania
zoxidované vrstvy potrebné pri skladovani a necistoty. Pri
prestavkach pri spajkovani a pred odloZzenim spajkovacky
vzdy dbajte, aby bol spajkovaci hrot dokladne pocinovany.
Nepouzivajte Ziadne prili§ agresivne tavidla.

Pozor: Vzdy dbajte o spravne umiestnenie spajkova-
cieho hrotu.

Spéjkovacie zariadenia su rektifikované na stredny spaj-
kovaci hrot, resp. dyzu. Pri vymene hrotu alebo pouZivani
iného tvaru hrotu sa mézu vyskytnat odchylky.

Mnohé problémy pri odspajkovani riesia rozne nasavacie
dyzy. Odsdavacie dyzy mozno fahko vymienat, vhodny
nastroj je integrovany v Cistiacom nastroji.

Pri odspéjkovani je dolezité pouzit pomocny spajkovaci
drét. Zaruéi sa tak dobra zmécavost odsdvacej dyzy a
lepSia tekutost starej pajky. K dosiahnutiu optimalneho
odsavacieho vykonu dbajte na to, aby odsdvacia dyza
bola kolmé& na rovinu dosky. Spajkovacia tekutina musi byt
Uplne tekutd. Pocas odspajkovania je délezité s pripaja-
cim drétom odspajkovaného prvku v otvore v doske pohy-
bovat do kruhu.

Ak spajka po odsati nie je Uplne odstranend, pred dalsim
odspajkovanim je nutné spajkované miesta nanovo poci-
novat.

Délezita je spravna volba velkosti nasavacej dyzy. Ako
orienta¢né pravidlo plati: vnitorny priemer odsavacej dyzy
by mal zodpovedat priemeru otvoru v doske.

Ak je pripojenymi spajkovackami prekroéeny celkovy
vykon, pravy kandl sa automaticky vypne.

Externé vstupné zariadenie WCB 1 a WCB 2 (volitelné)
Pri pouziti externej jednotky na zaddvanie Udajov su k
dispozicii nasledujuce funkcie.

Redlnu teplotu spajkovacieho hrotu mozno zmenit zadan-
im teplotného ofsetu + 40 °C.

® Setback:

ZniZenie nastavenej pozadovanej teploty na 150 °C
(standby). Cas znizenia teploty, po uplynuti ktorého sa
spajkovacia stanica prepne do pohotovostného rezimu, je
nastavite/na v rozmedzi 0-99 minGt. ReZim znizenia teplo-
ty je signalizovany blikanim zobrazenej skuto¢nej hodnoty
a ukondi sa stlacenim niektorého tlaidla alebo mikrospi-
naca na spajkovacke. Nakratko sa pritom zobrazi nasta-
vend pozadovana hodnota. Po uplynuti trojnasobku ¢asu
pre znizenie teploty sa aktivuje funkcia AUTO OFF.
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Spéjkovacie zariadenie sa vypne (blikajuca Ciara na uka-
zovateli).

® Lock:
Zablokovanie poZadovane;j teploty. Po zablokovani nie je
mozZné na spajkovacej stanici menit Ziadne nastavenia.

® °C/°F:

Prepnutie zobrazenia teploty zo °C na °F a naopak. Ak
drZite pocas zapinania tlacidlo Down stla¢ené, zobrazi sa
prave pouzita teplotna stupnica.

o Window:
Nastavenie teplotného okna. Teplotny rozsah +/- 99 °C

e Cal:

Nové nastavenie spajkovacej stanice (len WCB 2) a
vyrobné nastavenie FSE (vynulovanie vSetkych nasta-
venych hodndt na 0, poZadovana hodnota teploty 350
°C/660 °F).

® Rozhranie pre PC:
RS 232 (len WCB 2)

® Teplomer:
Integrovany teplomer pre termoclanok typu K (len WCB 2)

6. Zoznam prisluSenstva

53315599 Spajkovacia stprava WMP
53312599 Spéjkovacia stprava WSP 80
53313199 Spéjkovacia stprava MPR 80
53311299 Spéjkovacia suprava LR 21 antistaticka
53311399 Spéjkovacia suprava LR 82
53313499 Odspéjkovacia suprava DS VT 80
53313899 Odspéjkovacia suprava DSX 80
53313799 Odspéjkovacia suprava DSXV 80
53313399 Odspéjkovacia suprava WTA 50
53313599 Spéjkovacia stprava WSP 150
527 040 99 Spéajkovaci kupel WSB 80
527028 99 Predhrievacia doska WHP 80
53118199 Externé vstupné zariadenie WCB 1
53118099 Externé vstupné zariadenie WCB 2
WPHT Stojan so spinanim pre WMP
WPHT80 Stojan so spinanim pre WSP 80
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7. Rozsah dodavky
WDD 161V

Riadiaca jednotka PUD 161V
Odspéjkovacia stprava DSX 80
Suprava spajkovacky WSP 80
Sietovy kabel

Navod na obsluhu

Konektor

Hlavny filter

PUD 161V
Riadiaca jednotka
Sietovy kabel
Navod na obsluhu
Konektor

Hlavny filter

Obrazok Schéma zapojenia najdete na strane 82
Rozkladovy vykres najdete na strane 83

Technické zmeny vyhradené!



Zahvaljujemo se vam za zaupanije, ki ste nam ga izkazali
z nakupom Wellerjeve spajkalne postaje WDD 161V. Med
izdelavo so bili uporabljeni najzahtevnejsi kakovostni stan-
dardi, ki zagotavljajo brezhibno funkcijo naprave.

A 1. Pozor!

Prosimo, da pred prvo uporabo naprave pozorno prebere-
te ta navodila za uporabo in priloZzena varnostna navodila.
Z neupostevanjem varnostnih navodil lahko ogrozite
zdravje in Zivljenje.

Proizvajalec ne prevzema jamstva za uporabo, ki se razli-
kuje od opisane v navodilih za uporabo, kakor tudi za
samovoljne spremembe.

Wellerjeva spajkalna postaja WDD 161V ustreza ES izja-
vi 0 skladnosti v skladu z osnovnimi varnostnimi zahteva-
mi smernic 89/336/EWG in 73/23EWG.

2. Tehnicni opis

2.1 Krmilna naprava

Spajkalna postaja WDD 161V spada v druzino naprav, ki
so bile razvite za uporabo v industrijski proizvodnii, kakor
tudi za popravila in za delo v laboratoriju. Enostavno in
udobno upravljanje je omogoceno z uporabo mikroproce-
sorja. Dva medsebojno neodvisna digitalna sistema za
regulacijo temperature omogocata priklop in isto¢asno
uporabo dveh razlicnih spajkalnikov / odspajkalnikov.
Spajkalna postaja avtomatsko prepozna priklju¢eno orod-
je in nastavi pripadajoce parametre krmiljenja. Posebno
zmogljivi 24 V grelni elementi zagotavljajo odli¢ne dinami-
¢ne karakteristike naprave. Spajkalnik je tako univerzalno
uporaben.

Podtlak, ki je potreben pri odspajkanju, proizvaja integrir-
ani pretvornik na stisnjeni zrak (le-ta ne potrebuje vzdrze-
vanja). Podtlak se aktivira z integriranim stikalom na prst
na odspajkalniku.

Razli¢éne moznosti izenacevanja potenciala spajkalne kon-
ice, stikalo nicelne napetosti in antistaticna izvedba krmil-
ne naprave in spajkalnika samo $e dopolnjujejo visok
standard kakovosti. MoZnost priklopa zunanje vhodne
naprave $e dodatno razsirja funkcionalnost odspajkalne
postaje. Z vhodnima napravama WCB 1 in WCB 2, ki sta
dobavljivi kot dodatna oprema, je med drugim mogoce
realizirati ¢asovne funkcije in funkcije zapore. Integrirana
naprava za merjenje temperature in PC vmesnik spadata
v razSirjeni obseg vhodne naprave WCB 2.

Zelena temperatura je nastavljiva v obmocju 50°C - 450°C
(550°C) s pomocjo dveh tipk (gor/dol). Zelena in dejanska
vrednost se prikaZzeta v digitalni obliki ob pritisku na
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ustrezno tipko za izbiro kanala. Ko je dosezena izbrana
temperatura, to signalizira pripadajoca svetle¢a dioda, ki
je namenjena vizualni kontroli regulacije. Med segrevan-
jem sistema dioda trajno sveti.

2.2 Spajkalnik

DSXV 80: Odspajkalnik 80 W. Koniéni sistem pritrditve
sesalne Sobe. Inline-izvedba (navpicni delovni
poloZaj). Posoda za zbiranje spajke je inte-
grirana v ro¢aju. Posoda je enostav-
no izmenljiva brez uporabe orodja. Sirok pro-
gram CSF (SMD pecati za odspajkanje) in
sesalnih Sob. Podtlak se aktivira s stikalom na
prst.

Odspajkalnik 80 W. Konicni sistem pritrditve
sesalne $obe. Sirok program sesalnih $ob
omogoca optimalno odsesavanje spajke na
najrazliénejsih mestih spajkanja. Posoda za
zbiranje spajke je enostavno izmenljiva brez
uporabe orodja. Integrirano stikalo na prst za
aktiviranje podtlaka.

WSP 150: Posebno zmogljiv spajkalnik moci 150W za
spajkanije, pri katerem nastopa izjemno visoka
potreba po toploti. Pri uporabi tega spajkalnika
je aktiven samo en kanal. Razsirjeno
temperaturno obmocje do 550°C.

Pinceta za odspajkanje WTA 50 je konstruir-
ana za odspajkanje SMD komponent. Dva
grelna elementa (2x25W),vsak ima
tudi svoj temperaturni senzor, skrbita za enako
temperaturo obeh krakov.

Zmogljiv spajkalnik moci 80 W za spajkanje,
pri katerem je visoka potreba po toploti.
Spajkalno konico pritrdimo na bajonetni
nastavek, ki omogoc¢a natanéno pozicioniran-
je konice ob menjavi .

Spajkalnik WSP 80 odlikuje bliskovito in nat-
ancno doseganje temperature spajkanja. S
svojo vitko obliko in mocjo segrevanja 80 W je
univerzalno uporaben za vsako delo - od naj-
bolj finega spajkanja do spajkanja z visokim
vnosom toplote. Po menjavi spajkalne konice
lahko nemudoma nadaljujemo z delom, saj je
delovna temperatura dosezena v najkrajsem
¢asu.

Wellerjev mikro spajkalnik WMP je s svojo
praktiéno konstrukcijo namenjen profesional-
nemu delu s SMD elektronskimi komponenta-
mi. Kratka razdalja med prijemaliséem in spaj-
kalno konico omogoc¢a ergonomsko rokovan-
je s 65 W spajkalnikom pri izvajanju najbol]
finih spajkalnih opravil

DSX 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

WMP:

Za moznosti priklopa ostalega orodja glej seznam pri-
bora.

66



Slovenséina

Tehniéni podatki
Dimenzije v mm:
OmreZna napetost (13):
Poraba mo¢i:

Razred zascite:
Varovanje (14):

165 W

Regulacija temperature:
Toénost:
Izenagevanije potenciala (8):

+9°C

166 x 115x 101 (Dx S x V)
230V /50 /60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

1 (krmilna naprava) in 3 (spajkalnik)
T800mA (230 V); T1,6 A (100 V)

(5 x 20 v omreznem prikljuénem elementu)
50°C - 450°C (WSP 150: 50°C - 550°C)

Preko 3,5 milimetrske zaskocne puse
(tovarnisko trda ozemljitev)

3. Pred uporabo

OdloZite spajkalnik v varovalno odlagali$ée. Pnevmatsko
cev zunanjega premera 6 mm vtaknite v hitro spojko prikl-
jucka komprimiranega zraka (15). Zagotovite oskrbo s
suhim komprimiranim zrakom tlaka 4-6 bar (58-87 psi) in
brez olja. Vklopite elektriéni povezovalni vod spajkalnika v
7-polno prikljuéno dozo (6), (11) na spredniji plos¢i tako, da
se zaskoci. Namestite glavni filter (9) s cevnim delom med
prikljuéek podtlaka (10) in cev za podtlak odspajkalnika.
Preverite, ali omrezna napetost ustreza specifikaciji na
ploscici s podatki in ali je omrezno stikalo (1) izkljuceno.
Priklju¢ite krmilno napravo na el. omreZje. Vklopite napra-
vo z omreznim stikalom (1). Pri vklopu naprave se izvede
avtomatski test, pri katerem se aktivirajo vsi instrumenti
prikaza (2), (5) in (12).

Nato se na kratko pokaze nastavljena temperatura (Zelena
vrednost) in enota temperature (°C / °F). Elektronika nato
avtomatsko preklopi na prikaz dejanske vrednosti.
Svetleca dioda (5) oz. (12) sveti. Ti dve svetle¢i diodi sta
namenjeni vizualni kontroli krmiljenja. Trajni vklop diode
pomeni, da se sistem segreva. Utripanje signalizira, da je
doseZena delovna temperatura.

Podtlak, potreben za odspajkanje, se aktivira s pomocjo
stikala na prst, ki je integrirano na
odspajkalniku.

Izbira kanala

S pritiskom na tipko za izbiro kanala (7) je mogoce nasta-
viti digitalni prikaz na Zeleni kanal 1 ali 2. Trenutno prikaz-
ani kanal je oznacen z rde¢o/oranzno svetleco diodo (5) ali
(12) nad priklju¢no dozo.

Prikazani kanal se izklopi z isto¢asnim pritiskom na tipki

UP in DOWN (3) (4). Izklop je potrjen na ekranu z napisom
OFF (izklop).
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Za aktiviranje izkloplienega kanala po potrebi izberite
kanal s pomogjo tipke za izbiro kanala in ga vklopite z isto-
¢asnim pritiskom na tipki UP in DOWN (3) (4). Na ekranu
se pokaze dejanska vrednost.

Nastavljanje temperature

Digitalni prikaz (2) kaze dejansko vrednost temperature.
Ob pritisku na tipko UP ali DOWN (3) (4) digitalni prikaz (2)
preklopi na trenutno nastavlijeno Zeleno vrednost.
Nastavljeno Zeleno vrednost (utripajoci prikaz) lahko spre-
menimo v Zeleni smeri z rahlim pritiskom ali s trajnim priti-
skom na tipko UP ali DOWN (3)(4). Za hitro listanje med
Zelenimi vrednostmi trajno pritisnite tipko. Priblizno 2 sek.
po tem, ko izpustite tipko, digitalni prikaz (2) avtomatsko
preklopi na dejansko vrednost.

Standardni ¢as setback

Zmanj$anje nastavljene Zelene temperature na 150°C.
Cas setback, po izteku katerega spajkalna postaja preklo-
pi v nadin pripravljenosti (standby), znasa 20 minut. Po
izteku trikratnega ¢asa setback (60 minut) se aktivira funk-
cija avtomatskega izklopa. Spajkalnik se izklopi (utripajoca
Crtica na prikazu).

Nastavljanje: Med vklapljanjem naprave drzite tipko UP
(8), dokler se na ekranu ne prikaze napis ON ali OFF.
Nastavitev se shrani, ko izpustite tipko UP. Za spremembo
postopek ponovite.

Funkcija Setback je nastavljiva na obeh kanalih. Odlo¢ujo¢
je kanal, ki je prikazan ob izklopu.

Pri uporabi zelo finih spajkalnih konic lahko pride do
zmanj$anja zanesljivosti funkcije Setback.

Zakasnitev izklopa podtlaka

Podtlak ostane aktiven Se priblizno 2 sekundi potem, ko
sprostite stikalo na prst.

Nastavljanje: Med vklapljanjem naprave drzite tipko
DOWN (4), dokler se na ekranu ne prikaze napis ON ali
OFF. Nastavitev se shrani, ko izpustite tipko DOWN. Za
spremembo postopek ponovite.



Vzdrzevanje
Prehod med grelnim telesom / senzorjem in spajkalno
konico ne sme biti oviran z umazanijo, tujki ali zaradi
poskodbe. Tovrstne motnje vplivajo na tocnost regulacije
temperature.

Za dobre rezultate pri odspajkanju morate poskrbeti za
redno cisCenje glave odspajkalnika. V obseg Ciscenja
spada praznjenje posode za zbiranje spajke, menjava ste-
klenega filtra in pregled tesnil. Brezhibno tesnjenje ¢elnih
povrsin steklenega cilindra zagotavlja polno zmogljivost
odsesavanja. Zamazan filter vpliva na pretok zraka skozi
odspajkalnik. Zato redno kontrolirajte glavni filter (9) (cevni
filter na cevi za podtlak) in ga po potrebi zamenjajte.
Uporabljajte samo originalne Wellerjeve filtrske kartuse.
Za Ciscenje izvrtine sesalne Sobe in sesalne cevi uporabl-
jajte orodje za ¢iscenje (5 13 500 99).

Sesalne Sobe lahko hitro in enostavno zamenjamo tako,
da jih zavrtimo za cca. 45°.

Ce je na predelu konusa debel sloj umazanije, nove sesal-
ne $obe ni mogoce namestiti. Sloj umazanije lahko odstra-
nite s pomocjo nastavka za ¢iscenje konusa grelnega tele-
sa.

Pozor: Uporaba brez filtra uni¢uje pretvornik na stisn-
jeni zrak.

Slika - orodje za ciScenje, postopek ¢iS€enja in menja-
va sesalne Sobe, glej stran 84.

4. 1zenacevanje potenciala
Razli¢ne izvedbe 3,5 mm zaskocne puse (8) omogocajo
Stiri variante:

Trda ozemljitev:
Brez vti¢a (stanje ob dobavi)

Izenacevanije potenciala (impedanca 0 Ohm):
Z vti¢em, vod za izenaCevanje na srednjem kontaktu

Brez potenciala:
Z vticem

Mehka ozemljitev:
Z vtiem in prispajkanim uporom. Ozemljitev preko izbra-
ne vrednosti upora.

5. Navodila za delo

Ob prvem segrevanju spajkalne konice oz. sesalne $obe,
ki jo je mogoce selektivno previeci s spajko, previecite
konico s spajko. Tako s spajkalne konice odstranite sloj
oksidov in necistoce, ki se na njej naberejo med
skladis¢enjem. V ¢asu premora in kadar spajkalnik odloz-
ite, pazite, da bo spajkalna konica oz. sesalna Soba dobro

Slovenscina

prevlecena s spajko. Ne uporabljajte preve¢ agresivnega
fluksa.

Pozor: Spajkalna konica mora biti vedno trdno pritrje-
na.

Spajkalniki so nastavljeni za srednjo spajkalno konico oz.
sesalno $obo. Zaradi menjave konice ali uporabe konic
drugacnih oblik lahko pride do odstopan;.

Razli¢ne sesalne Sobe lahko resijo veliko problemov, ki
nastanejo pri odspajkanju. Sesalne Sobe so enostavno
izmenljivo, ustrezno orodje je integrirano v orodju za
Ciscenje.

Pri odspajkanju je pomembna uporaba dodatne Zice za
spajkanje. S tem doseZemo bolj$o sposobnost omocenja
sesalne Sobe in boljSe tecenje stare spajke. Paziti mora-
mo, da je sesalna Soba pravokotna na ravnino tiskanega
vezja, s ¢Cimer doseZzemo optimalno zmogljivost odsesa-
vanja. Spajka mora biti popolnoma tekoca. Pri odspajkan-
ju je pomembno, da prikljuéni pin komponente premikamo
po izvrtini v kroznem gibanju.

Ce spajka po odsesavanju ni popolnoma odstranjena, je
pred ponovnim prispajkanjem elementa treba mesto spaj-
kanja na novo prevleci s spajko.

Pomembna je tudi pravilna izbira velikosti sesalne Sobe.
Zlato pravilo je: notranji premer sesalne Sobe se mora uje-
mati s premerom izvrtine na tiskanem vezju.
Ce skupna prikljuéna moé spajkalnikov preseze moé
naprave, se desni kanal avtomatsko izklopi.

Zunanji vhodni napravi WCB 1 in WCB 2 (opcija)
Pri uporabi zunanje vhodne naprave so na razpolago nas-
lednje funkcije:

Dejanska temperatura spajkalne konice se lahko z vno-
som temperaturne razlike spremeni za + 40°C.

® Setback:

ZmanjSevanje nastavljene Zelene temperature na 150°C
(v pripravijenosti - standby). Cas setback, po katerem
spajkalna postaja preklopi v nadin pripravijenosti, je
nastavljiv od 0-99 minut. Stanje Setback signalizira utri-
pajo¢ prikaz dejanske vrednosti. Stanje prekinemo s priti-
skom na tipko ali s pritiskom na stikalo na prst. Pri tem se
na kratko pokaze nastavljiena zelena vrednost. Po izteku
trikratnega Casa setback se aktivira funkcija Auto off.
Spajkalnik se izklopi (utripajo¢a ¢rtica na prikazu).

® Zaklepanje (lock):

Zaklepanije Zelene temperature. Spremembe nastavitev
na spajkalni postaji po zaklepanju niso ve¢ mogoce.
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® °C/°F:

Preklop enote temperature iz °C na °F in obratno. Ce med
vklapljanjem pritisnete tipko Down, se prikaZe trenutna
enota temperature.

® Okno (window):
Nastavitev temperaturnega okna. Temperaturno obmocje
+/-99°C

e Cal:

Ponovno justiranje spajkalne spostaje (samo WCB 2) in
tovarniskih nastavitev FSE (Vracanje vseh nastavitvenih
vrednosti na 0, Zelena vrednost temperature
350°C/660°F).

® PC vmesnik:
RS 232 (samo WCB 2)

® Naprava za merjenje temperature:
Integrirana naprava za merjenje temperature za termoele-
ment tipa K (samo WCB 2).

6. Seznam pribora

53315599 Komplet za spajkanje WMP

53312599 Komplet za spajkanje WSP 80
53313199 Komplet za spajkanje MPR 80
53311299 Komplet za spajkanje LR 21 antistatic
53311399 Komplet za spajkanje LR 82

53313499 Komplet za odspajkanje DS VT 80
53313899 Komplet za odspajkanje DSX 80
53313799 Komplet za odspajkanje DSXV 80
53313399 Komplet za odspajkanje WTA 50
53313599 Komplet za spajkanje WSP 150
52704099 Kopel za spajkanje WSB 80

52702899 Plosca za predgrevanje WHP 80
53118199 Zunanja vhodna naprava WCB 1
53118099 Zunanja vhodna naprava WCB 2

WPHT Odlagalnik z moznostjo vklopa/izklopa za
WMP

Odlagalnik z moznostjo vklopa/izklopa za
WSP 80

WPHT80
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7. Obseg dobave
WDD 161V

PUD 161V Krmilna naprava
DSX 80 Komplet za odspajkanje
WSP 80 Komplet za spajkanje
Elektriéni kabel

Navodila za uporabo

Zaskocni vtic

Glavni filter

PUD 161V

Krmilna naprava
Elektricni kabel
Navodila za uporabo
ZaskocCni vti¢

Glavni filter

Slika - prikljuéna shema, glej stran 82
Slika - eksplozijska risba, glej stran 83

Pridrzujemo si pravico do tehniénih sprememb!



Taname teid Welleri jootejaama WDD 161V ostuga osuta-
tud usalduse eest. Valmistamisel on jérgitud kdige range-
maid kvaliteedinbudeid, mis kindlustavad seadme laitma-
tu t66.

A 1. Tahelepanu!

Palun lugege enne seadme kasutuselevottu tahelepaneli-
kult labi see kasutusjuhend ja lisatud ohutusjuhised.
Ohutuseeskirjade eiramine on ohtlik tervisele ja elule.

Valmistajatehas ei vota endale vastutust teistsuguse, sel-
lest kasutusjuhendist erineva kasutamise, samuti juhendi
omavolilise muutmise korral.

Welleri jootejaam WDD 161V vastab EL-i Ghtsusdeklarat-
siooni jargi direktiivide 89/336/EMU ja 73/23EMU pohili-
stele ohutusnduetele.

2. Kirjeldus

2.1 Juhtplokk

Jootejaam WDD 161V kuulub seadmete perekonda, mis
on konstrueeritud kasutamiseks tédstuslikes tingimustes
ning remondi- ja laboratoorsetel t66del. Mikroprotsessori
kasutamine vdimaldab seadet lihtsalt ja mugavalt teenin-
dada. Kahe teineteisest soltumatu digitaalse temperatuu-
rireguleerimisseadeldise abil vdib Uheaegselt t66tada
kahe erineva joote/lahtijooteinstrumendiga. Jjoote/lahti-
jootejaam tuvastab instrumendid automaatselt ja neile
antakse vastavad juhtimisparameetrid. Eriti vdimsad 24 V
kiitteelemendid kindlustavad laitmatu diinaamilise profiili.
Jooteinstrument on sel viisil universaalselt kasutatav.

Lahtijootmiseks vajalikku vaakumit tekitatakse sisseehita-
tud hooldusvaba suruéhumuunduri abil ja see lulitatakse
sisse lahtejootekolbi sisseehitatud sormlliti abil.

Erinevad potentsiaalide Ghtlustusvéimalused jooteotsiku-
le, nullpingeliliti ning juhtploki ja kolbide antistaatiline ehi-
tus taiendavad korget kvaliteedistandardit. Selle lahtijoote-
jaama funkisioonide rohkust laiendab vélise sisetussead-
me Uhendamisvdimalus. Lisavalikuna saadaolevate sise-
stusseadmetega WCB 1 ja WCB 2 voib muu hulgas reali-
seerida aja- ja lukustusfunktsiooni. Sisestusseadme WCB
2 téiendavate voimaluste hulka kuuluvad sisseehitatud
temperatuurimddteseade ja PC-port.

Soovitud temperatuuri on véimalik seadistada vahemikus
50°C - 450°C (550°C) 2 klahvi (Up/Down) abil. Soovitavat
ja tegelikku vaartust néidatakse kanalivaliku klahvi vasta-
vas asendis digitaalselt. Eelnevalt valitud temperatuuri
saavutamisest signaliseerib antud kanalile vastav valgus-
diood, mis taidab niiviisi optilise juhtimiskontrolli funktsioo-
ni. Pidev pdlemine tdhendab seda, et siisteem soojeneb.

Saksa keel

2.2 Jooteinstrument

DSXV 80: 80 W lahtijootekolb. Aratémbediiiisi kooniline
kinnitussiisteem. Inline variant (vertikaalne
tddasend). Tina kogumisanum on ehitatud
kaepideme sisse. Ta on vahetatav lihtsalt, ilma
tooriistu kasutamata. Lai CSF (SMD lahtijoote-
tempel)- ja &ratdmbeotsikute valik. Vaakum
lulitatakse sisse sormluliti abil.

80 W lahtijootekolb. Aratmbediiiisi kooniline
kinnitusstisteem. Lai &ratdmbeduiside valik
voimaldab jootetina optimaalselt &ra tommata
koige erinevamatest jootekohtadest. Tina kog-
umisanum on lihtne, vahetatav ilma toriistu
kasutamata. Sisseehitatud sormlliti vaakumi
sissellilitamiseks.

WSP 150: Eriti suure voimsusega 150W jootekolb eriti
suure soojustarbega jootetddde jaoks. Selle
jootekolvi kasutamisel on sisse llilitatud ainult
Uks kanal. Laiendatud temperatuurivahemik
kuni 550°C.

Lahtijootepintsetid WTA 50 on konstrueeritud
spetsiaalselt SMD-elektroonikakomponentide
lahtijootmiseks. Kaks kiitteelementi

(2 x 25 W) millest kumbki on varustatud oma
temperatuurisensoriga, kindlustavad mélemal
harul Ghesuguse temperatuuri.

Suure vdimsusega 80 W jootekolb suure
soojustarbega jootetddde jaoks. Jooteotsik
kinnitatakse bajonettkinnitusega. See voimal-
dab jooteotsikut vahetada nii, et selle asend ei
muutu.

Jootekolbi WSP 80 iseloomustab vaga kiire ja
tapne jootetemperatuuri saavutamine. Tanu
saledale kujule ja 80 W kuittevéimsusele on
teda voimalik kasutada universaalselt, alates
vaga tépsetest jootetdddest kuni suure
soojusvajadusega jootetdddeni. Pérast joote-
otsiku vahetamist saab kohe edasi téétada,
sest todtemperatuur saavutatakse taas vaga
|uhikese ajaga.

Welleri mikrojootekolbi WMP sobib tanu kae-
parasele ehitusele kasutada professionaalse-
te SMD elektroonikakomponentide to6tlemi-
sel. Véike kaugus haardepunki ja jooteotsiku
vahel vdimaldab 65W jootekolbi ergonoomili-
selt kasitseda ka koige tapsemate jooteliles-
annete lahendamisel.

DSX 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

WMP:

Téiendavad lihendatavad instrumendid, vt lisavaru-
stuse nimekiri.
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Tehnilised andmed
M66tmed mm
Vérgupinge (13):
Voimsustarve:
Kaitseklass:

Kaitse (14):

165 W

Temperatuuri reguleerimine:
Tapsus:
Potentsiaalide Ghtlustamine (8):

+9°C

166 x 115x 101 (P x L x K)
230V /50 /60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

1 (juhtplokk) ja 3 (jootekolb)

T800mA (230 V); T1,6 A (100 V)

(5 x 20 vorgu thenduselemendis)

50°C - 450°C (WSP 150: 50°C - 550°C)

3,5 mm lulitatava thenduspuksi abil
(standardasendis pusivalt maandatud)

3. Kasutuselevott

Asetage jooteinstrument ohutushoidikusse. Uhendage 6
mm  valislabimédduga surudhuvoolik surudhutihenduse
(15) kiirthenduspessa. Looge surudhuvarustus, kasuta-
des selleks 4-6 bar (58-87 psi) kuiva, 6livaba surubhku.
Uhendage jooteinstrumentide elektrilised iihendusjuht-
med esiplaadil asuvasse 7 kontaktilisse ihenduspuksi (6),
(11) ja fikseerige. Paigaldage peafilter (9) voolikujupi abil
vaakumithenduse (10) ja lahtijootekolvi vaakumivooliku
vahele. Kontrollige, kas vorgupinge Uhtib tibisildil toodud
andmetega ja vorgullliti (1) on véljalilitatud asendis.
Lulitage juhtplokk vorku. Liilitage seade vorguldliti (1) abil
sisse. Seadme sisselllitamisel teostatakse kontrolltest,
mille jooksul kdik néidikud (2), (5) ja (12) on sisse lulitatud.
Parast seda néidatakse lihikeseks ajaks seadistatud tem-
peratuuri (soovitav vaartus) ja selle maotihikut (°C / °F).
Seejarel lllitub elektroonika automaatselt imber tegeliku
vadrtuse néitamisele. Valgusdiood (5) voi (12) pdleb.
Need valgusdioodid tdidavad optilise juhtimiskontrolli tles-
andeid. Pidev pdlemine tdhendab susteemi lilessoojene-
mist. Vilkumine tahistab té6temperatuuri saavutamist.

Lahtijootmiseks vajalik vaakum liilitatakse sisse lahtijoote-
kolbi sisseehitatud sormluliti abil.

Kanali valik

Vajutades kanalivaliku klahvile (7), saab digitaalnéidiku
Umber lulitada soovitud kanalile 1 voi 2. Vastavalt néida-
tud kanalit tahistab (henduspuksi kohal asuv
punane/oranz valgusdiood (5) voi (12).

Néidatud kanali saab vélja lulitada, vajutades selleks Uhe-
aegselt "UP" ja "DOWN" klahvidele (3) (4). Seda kinnita-
takse naidikus teatega "OFF".

Véljalulitatud kanali sisselulitamiseks valige see vajadusel
kanalivaliku klahvi abil vélja ning lilitage sisse, vajutades
selleks Uheaegselt klahvidele "UP" ja "DOWN" (3) (4).
Ekraanil ndidatakse tegelikku vaartust.

Temperatuuri seadistamine

Pohimoétteliselt naitab digitaalne naidik (2) temperatuuri
tegelikku vaartust. Kui vajutate klahvile "UP" voi "DOWN"
(3) (4), lllitub digitaalnaidik (2) imber hetkel seadistatud
soovitavale vaartusele. Seda (vilkuv néit) voib niilid muuta
vastavas suunas, vajutades voi hoides all klahvi "UP" vdi
"DOWN" () (4). Kui hoiate klahvi pidevalt allavajutatuna,
muutub valitud véartus kiiresti. Umbes pérast 2 sekundi
mobdumist klahvi vabastamisest lllitub digitaalnéidik (2)
automaatselt taas Umber tegeliku vaartuse naitamisele.

Standard-setback

Seadistatud soovitava temperatuuri langetamine kuni
150°C-le. Setback-aeg, pérast mida jootejaam llitub
Umber ootereziimi, on 20 minutit. Pérast kolme Setback-
aja (60 min) médédumist lilitatakse sisse "Auto-off" funkt-
sioon. Jooteinstrument lUlitatakse vélja (vilkuv kriips
ekraanil).

Seadistamine: sisselilitamise ajal hoidke klahvi "UP" (3)
allavajutatuna, kuni naidikusse ilmub ON v6i OFF. "UP"
klahvi vabastamisel seadistus salvestatakse. Muutmiseks
tuleb operatsiooni korrata.

Setback-funktsioon on seadistatav mélema kanali jaoks.
Mé&érav on véljalulitamisel ndidatud kanal.

Véga peente jooteotsikute kasutamisel voib Setback-
funktsiooni usaldusvaarsus olla piiratud.

Vaakumi aegnihe

Parast sormliliti vabastamist ja&b vaakum veel umbes 2
sekundiks sisselulitatuks.

Seadistamine: sisselllitamise ajal hoidke klahvi "DOWN"
(4) allavajutatuna, kuni ndidikusse ilmub ON vo6i OFF.
"DOWN" klahvi vabastamisel seadistus salvestatakse.
Muutmiseks tuleb operatsiooni korrata.

Hooldus

Uleminekukoht kiittekeha / anduri ja jooteotsiku vahel ei
tohi olla rikutud mustuse, vodrkehade voi kahjustustega,
sest see avaldab moju temperatuuri reguleerimise tapsu-
sele.
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Et saavutada héid jootetulemusi, on oluline lahtijootepead
korrapéraselt puhastada. Siia hulka kuulub tinakogumis-
anuma tiihjendamine, klaastorufiltri vahetamine ning tihen-
dite kontrollimine. Klaassilindri otsapindade laitmatu tihe-
dus kindlustab maksimaalse &ratdmbevdimsuse.
Mustunud filtrid méjutavad lahtijootekolvi 6hu l&bivooluhul-
ka. Selleks tuleb korraparaselt kontrollida peafiltrit (9)
(vooliku filter vaakumitihenduse juures) ja vajadusel see
vahetada. Selleks tuleb kasutada Welleri originaalfiltrikas-
sette. Kasutage ratdmbediitisi ava ja &ratdmbetoru puha-
stamiseks puhastusinstrumenti (5 13 500 99).

Aratdmbediilise saab lihtsalt ja kiiresti vahetada, podrates
neid veidi (umbes 45°C).

Kui koonuse piirkond on tugevasti mustunud, siis ei saa
uut didisi enam kohale asetada. Mustust saab eemaldada,
kasutades kiittekehakoonuse jaoks ettendhtud puhastus-
vahendit.

Tahelepanu: todtamine ilma filtrita rikub suruéhumu-
unduri.

,Joonist "Puhastusinstrument, puhastamine ja é&ra-
tombediiiiside vahetamine" vt Ik 84.

4. Potentsiaalide tihtlustamine
3,5 mm lulituspuksi (8) erineva lulitamisega saab realisee-
rida 4 varianti:

Pisivalt maandatud:
lima pistikuta (tarneasend)

Potentsiaalide iihtlustamine (takistus 0 oomi):
Pistikuga, Uhtlustusjuhe keskkontaktis

Potentsiaalivaba:
Pistikuga

Pehmelt maandatud:
Pistiku ja kilgejoodetud takistiga. Maandamine valitava
suurusega takisti kaudu.

5. Todjuhised

Selektiivselt tinaga kaetava jooteotsiku voi &ratdmbedisi
esmakordsel dleskuumutamisel niisutage see joodisega.
See eemaldab jooteotsikult seismisel sinna kogunenud
oksiidikihid ja mustuse. Jootepauside ajal ja enne joote-
kolvi k&est &rapanekut pdérake alati tdhelepanu sellele, et
jooteotsik voi &ratombeduis oleks tinaga hasti kaetud.
Arge kasutage liiga agressiivseid rabusteid.
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Tahelepanu: hoolitsege alati, et jooteotsik oleks noue-
tekohaselt kinnitatud.

Jooteseadmed on vélja reguleeritud keskmise suurusega
jooteotsiku voi &ratdmebdiisi jaoks. Otsiku vahetamine
voi teistsuguse kujuga otsikute kasutamine voib pohjusta-
da halbeid.

Erinevad &ratémbeduisid lahendavad paljud lahtijootmi-
sega seonduvad probleemid. Aratémbediiiise saab kerge-
sti vahetada. Selleks sobiv vahend on puhastusinstrumen-
tide komplektis.

Lahtijootmisel on oluline kasutada lisa-jootetraati. Sellega
kindlustatakse aratdmbediilisi hea katmisvéime ning vana
joodise paremad voolamisomadused. Et saavutada optim-
aalset dratbmberesultaati, tuleb pdérata tdhelepanu selle-
le, et &ratdmbeduils asetseks plaadi pinnaga risti. Kogu
joodis peab olema téielikult vedel. Lahtijootmise kaigus
tuleb elektroonikakomponendi jalga avas ringikujuliselt lii-
gutada.

Kui joodis ei ole monikord pérast &ratmbamisoperatsioo-
ni taielikult eemaldunud, siis tuleks jootekoht enne uut lah-
tijootmist tinaga uuesti katta.

Tahtis on valida 0oige suurusega daratombeduus.
Rusikareegel: &ratombeduisi siselabimddt peaks olema
niisama suur kui plaadi ava 1&bimoat.

Kui jooteinstrumentide koguvéimsus Uletab seadme Uldvo-
imsuse, lilitub parempoolne kanal automaatselt vélja.

Viline sisestusseade WCB 1 ja WCB 2 (valikul)
Vélise sisestusseadme puhul saab kasutada jargmisi
funktsioone:

Jooteotsiku reaalset temperatuuri voib temperatuuri-offse-
ti sisestamisega muuta + 40 °C vorra.

® Setback:

Seadistatud soovitava temperatuuri alandamine 150°C-le
(standby). Setback-aega, parast mille méddumist joote-
jaam lulitub ootereziimi, on vdimalik seadistada vahemikus
0-99 minutit. Setback-reZiimi ndidatakse tegeliku vaartuse
vilkumisega; see lopetatakse vajutusega mingile klahvile
voi kdepideme lilitile. Sealjuures naidatakse lihiaegselt
seadistatud vaartust. Pérast kolmekordse Setback-aja
moddumist lllitatakse sisse "AUTO-OFF" funktsioon.
Jooteinstrument lilitatakse valja (vilkuv kriips ekraanil).



Saksa keel

® Lock:
Seadistatud temperatuuri lukustamine. Pérast lukustamist
ei saa jootejaama seadistusi muuta.

® °C/°F:

Temperatuurindidu imberlilitamine °C-It °F-le ja vastupidi.
Kui vajutate sisselllitamise ajal klahvile "Down", ndidatak-
se temperatuuri aktuaalset varianti.

® Window:
Temperatuuriakna seadistamine. Temperatuurivahemik
+-99°C

e Cal:

Jootejaama uuesti seadistamine (ainult WCB 2) ja Factory
setting FSE (kdikide seadistatavate parameetrite nullimi-
ne, temperatuuri seadistatav vaartus 350°C/660°F).

® PC- port:
RS 232 (ainult WCB 2)

® Temperatuuri mooteseade:

Sisseehitatud temperatuurimdddik K tlipi termoelemendi-
le (ainult WCB 2)

6. Lisavarustuse nimekiri

533 155 99 Jootekolvikomplekt WMP
53312599 Jootekolvikomplekt WSP 80
53313199 Jootekolvikomplekt MPR 80
53311299 Antistaatiline jootekolvikomplekt LR 21
53311399 Jootekolvikomplekt LR 82
53313499 Lahtijootekomplekt DS VT 80
53313899 Lahtijootekomplekt DSX 80
53313799 Lahtijootekomplekt DSXV 80
53313399 Lahtijootekomplekt WTA 50
53313599 Jootekolvikomplekt WSP 150
527040 99 Jootevann WSB 80

527028 99 Eelkuumutusplaat WHP 80
53118199 Valine sisestusseade WCB 1
53118099 Valine sisestusseade WCB 2
WPHT Llitushoidik WMP jaoks
WPHT80 Llitushoidik WSP 80 jaoks
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7. Tarne sisu

WDD 161V

PUD 161V juhtplokk

DSX 80 lahtijootekomplekt
WSP 80 jootekolvikomplekt
Vorgukaabel
Kasutusjuhend

Pistik

Peafilter

PUD 161V
Juhtplokk
Vorgukaabel
Kasutusjuhend
Pistik

Peafilter

Joonis: elektriskeem, vt Ik 82
Joonis: kirjeldav joonis Ik 83

Tehnilised muudatused voimalikud!



Dékojame, kad parodéte pasitikéjimg pirkdami ,Weller"
litavimo stotele WDD 161V. Ji pagaminta pagal griez&iau-
sius kokybés reikalavimus, garantuojancius
nepriekaistingg veikima.

A 1. Démesio!

Prie$ pradedami jtaisg eksploatuoti, atidZiai perskaitykite
Sig instrukcijg ir saugos reikalavimus. Nesilaikantiems
saugos reikalavimy kyla pavojus sveikatai ir gyvybei.

Gamintojas neatsako uZ prietaisa, jeigu naudosite jj kitoki-
ais tikslais negu nurodyta instrukcijoje arba savavaliSkai
kg nors keisite.

,Weller" litavimo stotelé WDD 161V turi EB atitikties serti-
fikatg pagal pagrindinius direktyvy 89/336/EEB ir
73/23EEB saugos reikalavimus.

2. Aprasymas

2.1 Valdymo jtaisas

Litavimo stotele WDD 161V priklauso prietaisy grupei,
sukurtai pramoninei gamybos technikai bei remonto ir
laboratorijy sri¢iai. Paprastg ir patogy valdymag uztikrina
mikroprocesorius. Vienu metu prie dviejy nepriklausomy
skaitmeniniy temperaturos reguliatoriy galima prijungti ir
naudoti du skirtingus litavimo ir atlitavimo jrankius.
Jrankius litavimo / atlitavimo stotelé atpaZjsta automatiskai
ir jiems priskiria valdymo parametrus. Ypa¢ galingi 24 V
kaitinimo elementai uztikrina itin sparty darb,. o litavimo
jrankj galima universaliai panaudoti.

Atlitavimui reikalingg vakuumg sukuria vidinis prieZitros
nereikalaujantis suspausto oro keitiklis, o vakuumas akty-
vinamas integruotu jungikliu ant atlituoklio.

Jvairios potencialy iSlyginimo galimybés ties litavimo ant-
galiu, nuliné jtampa bei valdymo jtaiso ir lituoklio antistati-
né konstrukcija papildo aukstg kokybés standartg. Dél
galimybés prijungti iSorinj parametry jvedimo jtaisg dar
labiau padidéja Sios atlitavimo stotelés funkcionalumas.
Su papildomai jsigyjamais parametry jvedimo jtaisais
WCB 1 ir WCB 2 galima realizuoti laiko ir temperataros fik-
savimo funkcijas. Parametry jvedimo jtaisas WCB 2 gali
buti papildomai komplektuojamas su integruotu tempe-
ratliros matuokliu ir kompiuterio sgsaja.

Norimg temperatlrg galima nustatyti 50°C - 450°C
(550°C) laipsniy diapazone dviem mygtukais (,Up" /
,Down"). Kei¢iant parametrus kanaly pasirinkimo mygtu-
ku, parodoma uzprogramuota ir esama verté. Kai pasieki-
ama pasirinkta temperatira, apie tai prane$a kanalui pri-
skirtas $viesos diodas, kurio paskirtis - optiné valdymo
kontrolé. Jeigu $viesos diodas dega nuolat, vadinasi,

Lietuviskai
sistema kaitinama.

2.2 Litavimo jrankis
DSXV 80: 80 W atlituoklis. Konusiné siurbtuko tvirtinimo
sistema. ,Inline" konstrukcija (vertikali darbiné
padétis). Alavo surinktuvas integruotas ranke-
noje.Jj  galima pakeisti lengvai ir be
jrankiy. Plati CSF (SMD atlitavimo plunZeriy) ir
siurbtuky gama. Vakuumas aktyvinamas jun-
gikliu.
80 W atlituoklis. Konusiné siurbtuko tvirtinimo
sistema. Plati siurbtuky gama uZtikrina, kad
jvairiausiose vietose bity optimaliai iSsiurbtas
alavas. Alavo surinkimo indas kei¢iamas leng-
vai ir be jokiy jrankiy. Integruotas jungiklis
vakuumo aktyvinimui.
WSP 150: ypa¢ galingas 150W lituoklis, kai reikalinga
labai daug Silumos energijos. Naudojant § litu-
oklj dirba tik vienas kanalas. ISpléstas
temperatiros diapazonas iki 550°C.
lydmetalio $alinimo pincetas ,WTA 50" sukur-
tas specialiai SMD detaliy atlitavimui. Du kaiti-
nimo elementai (2 x 25 W), turintys po tempe-
ratdros jutiklj, uztikrina, kad bty palaikoma
vienoda abiejy pinceto kojeliy temperatira.
Galingas 80 W lituoklis, skirtas litavimo dar-
bams, kuriems reikia daug Silumos energijos.
Lituoklio antgalis tvirtinamas uZrakte, kuris lei-
dZia keisti antgalius nenukrypstant nuo esa-
mos padeéties.

lituoklis ,WSP 80“ pasizymi tuo, kad gali itin
greitai ir tiksliai pasiekti litavimo temperatura.
Dél mazo skersmens ir 80 W kaitinimo galios
lituoklj galima naudoti universaliai — nuo ypa¢
precizisky iki daug Silumos energijos reikalau-
janéiy litavimo darby. Pakeitus lituoklio ant-
galj, galima i$ karto dirbti toliau, nes darbiné
temperatura pasiekiama labai greitai.

dél patogios konstrukcijos ,Weller" mikrolitu-
oklis WMP tinka profesionalios SMD elektro-
nikos litavimui. MaZas atstumas tarp rankené-
|és ir lituoklio antgalio leidzia ergonomiskai ir
tiksliai lituoti Siuo 65W lituokliu.

DSX 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

WMP:

Kiti jungiamieji jrankiai nurodyti priedy sarase.

74



Lietuviskai

Techniniai duomenys
Matmenys, mm:

Tinklo jtampa (13):
|éjimo galia:

Apsaugos klasé:
Saugikliai (14):

165 W

Temperatuos reguliavimas:
Tikslumas:
Potencialy islyginimas (8):

+9°C

166 x 115 x 101 (ilgis x plotis x aukstis)
230V /50 /60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

1 (valdymo jtaisas) ir 3 (lituoklis)
T800mA (230 V); T1,6 A (100 V)

(5 x 20 tinklo prijungimo elemente)
50°C - 450°C (WSP 150: 50°C - 550°C)

3,5 mm fiksatoriaus lizde
(baziné buklé — nuolatinis jZeminimas)

3. Pradedant naudotis

Litavimo jrankj jstatykite j apsauginj dékla. 6 mm iSorinio
diametro suspausto oro Zarng uzmaukite ant suspausto
oro jungimo movos (15). Jjunkite 4-6 bar (58-87 psi)
suspausto oro tiekimg (suspaustas oras turi biti sausas ir
be tepalo daleliy). Priekinéje plokstéje j 7 pol. lizdg (6), (11)
jjunkite ir uZfiksuokite elektros kabelius. Jstatykite pagrin-
dinj filtra (9) su Zarnos mova tarp vakuumo jungties (10) ir
atlituoklio vakuumo Zarnos. Patikrinkite, ar tinklo jtampa
atitinka jrenginio lenteléje nurodyta jtampg ir ar tinklo jun-
giklis (1) iSjungtas. Jjunkite valdymo jtaisg j tinkla. Jrenginj
jjunkite tinklo jungikliu (1). Jjungiant jtaisg atliekamas auto-
matinis patikros testas, kurio metu veikia visi indikatoriai
(2), (5)ir (12).

Po to trumpai parodoma nustatyta temperatra (uZprogra-
muotas parametras) ir temperatiros versija (°C / °F). Tada
elektronika automatiSkai perjungiama j esamy parametry
indikacijg. UZsidega $viesos diodas (5) arba atitinkamai
(12). Siy $viesos diody paskirtis - optiné valdymo kontrolé.
Jeigu 8viesos diodas dega nuolatos, vadinasi, sistema kai-
tinama. Kai pasiekiama pasirinkta temperatira, Sviesos
diodas pradeda mirkcioti.

Atlitavimui reikalingas vakuumas aktyvinamas atlituoklyje
integruotu
jungikliu.

Kanaly pasirinkimas

Kanaly pasirinkimo mygtuku (7) skaitmeniniame indikatori-
uje galima nustatyti norimg kanalg - 1 arba 2. Apie pasi-
rinktg kanalg prane$a uZsideges raudonas ar oranzinis
Sviesos diodas (5) arba (12), esantis vir§ prijungimo lizdo.

Parodytg kanalg galima i$jungti vienu metu spaudZiant
mygtukus ,UP" ir ,DOWN" (3) (4). Kanalg i$jungus, indika-
toriuje pasirodo uzrasas ,OFF".

Norint jjungti i$jungta kanalg, jj reikia pasirinkti kanaly pasi-
rinkimo mygtuku ir jjungti vienu metu spaudZiant mygtukus
LUP" ir DOWN" (3) (4). Indikatoriuje parodoma esama
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verte.

Temperatiros nustatymas

Paprastai skaitmeninis indikatorius (2) rodo temperatiros
esamg verte. Paspaudus mygtukus ,UP" arba ,DOWN" (3)
(4), skaitmeninis indikatorius (2) parodo tuo metu nustaty-
tg parametrg. Nustatytgjj parametrg (mirksintis skaicius),
spaudinéjant arba laikant jspaudus ,UP" arba ,DOWN"
mygtukg (3) (4), galima keisti atitinkama kryptimi. Jei myg-
tukas laikomas nuspaustas, parametrai keiciasi greitai.
Atleidus mygtuka, mazdaug po 2 sek. indikatoriuje (2)
automati$kai vél pradedamas rodyti esamas parametras.

Standartinis ,,setback”

Nustatytos temperatlros sumazinimas iki 150°C. Litavimo
jrenginj perjungus j budéjimo rezima, temperattra nukrinta
per 20 min. Siam procesui pasikartojus tris kartus (60 min),
jsijungia funkcija ,AUTO Off*, Litavimo jrankis i$jungiamas
(indikatoriuje pradeda mirkséti briksnys).

Nustatymas: jjungdami laikykite nuspaude ,UP" mygtukg
(8), kol indikatoriuje pasirodys ,ON“ arba ,OFF*. Atleidus
mygtuka ,UP", nustatymas i§saugomas. Norédami pakei-
sti parametra, aprasytus veiksmus kartokite.

~Setback" funkcija nustatoma abiem kanalams. Aktyvuotas
yra tas kanalas, kuris rodomas jtaisg iSjungiant.
Naudojant labai smulkius litavimo smaigalius funkcijos
»Setback” patikimumas gali sumazéti.

Vakuumo vélinimas

Atleidus jungiklj, vakuumas palaikomas dar mazdaug 2
sek.

Nustatymas: jjungdami laikykite nuspaude ,DOWN" myg-
tuka (4), kol indikatoriuje pasirodys ,ON“ arba ,OFF".
Atleidus mygtukg ,DOWN", nustatymas iSsaugomas.
Norédami pakeisti parametrg, apradytus veiksmus kartoki-
te.

Techninis aptarnavimas
Pereinamoji dalis tarp kaitinimo elemento/jutiklio ir lituoklio
antgalio neturi biti uZterSta arba paZeista, nes dél to gali



sutrikti temperaturos reguliavimo tikslumas.

Norint pasiekti gerus atlitavimo rezultatus, butina reguliari-
ai valyti atlitavimo galvute. Taip pat reikia iStustinti alavo
surinktuva, pakeisti stiklinj filtrg bei patikrinti tarpiklius.
Jeigu stiklinis cilindras sandarus, siurbimas vyks visu
pajégumu. Jei filtras uzterstas, atlituoklyje blogiau cirkuliu-
oja oras. Todél pagrindinj filtrg (9) (vakuumo Zarnos filtrg)
reikia reguliariai tikrinti ir, esant reikalui, keisti. Tam tikslui
naudokite naujg originaly filtrg. Siurbtuko skylute ir vamz-
delj valykite valymo jrankiu (5 13 500 99).

Siurbtukus Siek tiek pasukus (mazdaug 45°C) galima
paprastai ir greitai pakeisti.

Kai konuso dalyje nuséda daug nesvarumy, jstatyti nauja
siurbtukg nejmanoma. Sias nuosédas galima pasalinti
naudojant kaitinimo elemento valiklj.

Démesio: dirbant be filtro gali bati sugadintas suspau-
sto oro keitiklis.

,Paveikslélj - valymo jrankis, valymo eiga ir siurbtuky
keitimas - zr. 84 psl.

4, Potencialy iSlyginimas
Keiciant padétis 3,5 mm fiksatoriaus lizde (8), galimi 4
variantai:

Nuolatinis jzeminimas:
be kistuko (gamykliné komplektacija).

Potencialy islyginimas (pilnutiné varza 0 omy):
su kistuku, iSlyginama viduriniame kontakte.

Néra potencialy:
su kistuku.

Nenuolatinis jzeminimas:
su kiStuku ir jlituota varZa. |Zeminimas vir$ pasirinkto varz-
0s parametro.

5. Darbo nurodymai

Pirmg kartg jkaitindami lituoklio antgalj arba siurbtukg
suvilgykite lydmetalyje. Taip bus paSalintos oksidacinés
apnasos ir smaigalio nelygumai. Prie$ darydami pertrau-
kas arba padédami lituoklj j dékla, pasirtpinkite, kad lituo-
klio antgalis arba siurbtukas buty gerai alavuotas.
Nesinaudokite pernelyg agresyviomis medziagomis.

Démesio! Zitreékite, kad lituoklio antgalis nuolat baty
tinkamai jstatytas.

Litavimo jrankiai nustatyti vidutiniam antgaliui arba siurb-
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tukui. Keiciant antgalj arba naudojant kitas jo formas, gali-
mi nukrypimai.

Jeigu naudojami jvairus siurbtukai, atsiranda daug lydme-
talio Salinimo problemy. Siurbtukus galima lengvai pakei-
sti - tam skirtas jrankis integruotas valymo jrankyje.

Atlituojant svarbu naudoti papildoma litavimo vielg. Taip
bus uZtikrintas geresnis siurbtuko sukibimas ir seno lyd-
metalio takumas. Norint pasiekti optimalig siurbimo galig,
siurbtukas turi biti nukreiptas stadiu kampu | plokstés
pavirsiy. Lydmetalis turi bti visiSkai skystas. Atlituojant
svarbu, kad detalés iSvado kojelé kiauryméje bity sukama
ratu.

Jei pasibaigus i$siurbimo procesui, nepavyko visiSkai
pasalinti lydmetalio, prie$ pradedant pakartotinj atlitavima,
tg vietg reikia vél alavuoti.

Svarbu pasirinkti tinkamg siurbtuko dydj. Pagrindiné taisy-
klé: siurbtuko vidinis diametras turi sutapti su detalés sky-
|és diametru.

Jei dél prijungty litavimo jrankiy virSijama bendra jrenginio
galia, desinysis kanalas automatiskai i$sijungia.

ISorinis parametry jvedimo jtaisas WCB 1 ir WCB 2
(papildoma jranga)

Naudojant i$orinj duomeny jvedimo jtaisg, galimos Sios
funkcijos:

realig litavimo antgalio temperatlrg galima keisti jvedus
temperatiros nuokrypj + 40°C.

o  Setback":

nustatytos temperattiros sumazinimas iki 150°C (budéjimo
rezimas). Litavimo jrenginj perjungus j budéjimo rezima,
galima reguliuoti temperatiiros mazinimg (0 - 99
minuciy diapazonas). Apie ,Setback” bilkle pranesa mirk-
sintis esamos vertés indikatorius, o pranesimas baigiamas
paspaudus mygtukg arba jungiklj. Tada trumpai parodoma
nustatyta verté. Tris kartus pasikartojus Siam ,setback"
procesui, jsijungia ,Auto Off" funkcija. Litavimo jrankis
iSjungiamas (mirksintis braksnys indikatoriuje).

®  Lock"

nustatytosios temperaturos blokavimas. Jjungus blokavi-
mo funkcija, litavimo jrenginyje jokie parametry keitimai
negalimi.

® °C/°F:

temperatlros indikatoriaus perjungimas i§ °C j °F ir
atvirksc¢iai. Nuspaudus mygtukg ,Down®, rodomi esami
temperatliros parametrai.
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o  Window":
temperaturos lango nustatymas. Temperatiros diapazo-
nas +/- 99°C

e ,Cal":

Litavimo stotelés nustatymas i$ naujo (tik WCB 2) ir gamy-
kliniy parametry atkarimas (visy reguliuojamy parametry
nustatymas ant 0, temp. param. 350°C/660°F).

® Kompiuterio interfeisas:
RS 232 (tik WCB 2).

® Temperatliros matavimo jtaisas:

integruotas temperatiros matavimo jtaisas K tipo termoe-
lementui (tik WCB 2).

6. Papildomos jrangos sarasas

533 155 99 lituoklio rinkinys WMP

53312599 lituoklio rinkinys WSP 80
53313199 lituokliy rinkinys MPR 80
53311299 lituoklio rinkinys LR 21 antistatic
53311399 lituoklio rinkinys LR 82

53313499 atlitavimo rinkinys DS VT 80
53313899 lydmetalio $alinimo rinkinys DSX 80
53313799 lydmetalio $alinimo rinkinys DSXV 80
53313399 atlitavimo rinkinys WTA 50
53313599 lituoklio rinkinys WSP 150

527 040 99 litavimo juosta WSB 80

527028 99 pirminio jkaitinimo ploksté WHP 80
53118199 iSorinis jvedimo jtaisas WCB 1
53118099 iSorinis jvedimo jtaisas WCB 2
WPHT déklas WMP

WPHT80 déklas WSP 80

7. Tiekiamas komplektas
WDD 161V

PUD 161V valdymo jtaisas

DSX 80 atlitavimo rinkinys

WSP 80 lituoklio rinkinys

Tinklo kabelis

Naudojimo instrukcija

Kontaktinis kiStukas

Pagrindinis filtras

PUD 161V

Valdymo jtaisas
Tinklo kabelis
Naudojimo instrukcija
Kontaktinis kiStukas
Pagrindinis filtras

7

Sujungimo schema Zzr. 82 psl.
Surinkimo schema, Zr. pav. 83 psl.

Gamintojas turi teise daryti techninius pakeitimus!



Més pateicamies Jums par to, ka esat iegadajusies Weller
lodésanas iekartu WDD 161V, tadgjadi izradot uzticibu
misu raZojumiem. RaZzo$anas procesa ir ievérotas
visstingrakas kvalitates prasibas, kas nodrosina nevaino-
jamu iekartas darbibu.

A 1. Uzmanibu!

Pirms iekartas lieto$anas, lidzu, uzmanigi izlasiet
lieto$anas instrukciju un tai pievienotos drosibas noteiku-
mus. So droéibas noteikumu neievéro$ana apdraud
veselibu un dzivibu.

Ja iekartu izmanto, neievérojot lietoSanas instrukciju, ka
ari tiek veiktas neatlautas un nesaskanotas izmainas,
razotajs neuznemas atbildibu par sekam.

Weller lodéSanas iekarta WDD 161V atbilst EK atbilstibas
apliecingjumiem saskana ar direkfivu 89/336/EWG un
73/23EWG drosibas prasibam.

2. Apraksts

2.1 Vadibas iekarta

Lodésanas iekarta WDD 161V ietilpst to iekartu grupa, kas
izveidotas izmanto$anai ripnieciskam vajadzibam, ka art
remontdarbiem un laboratorijas darbiem. VienkarSu un
értu lietoSanu nodroSina ieblvetais mikroprocesors. Ar
diviem neatkarigiem digitaliem temperaturas regulétajiem
var izmantot vienlaicigi divus dazadus lodésanas / atlo-
desanas instrumentus. LodéSanas/atlodésanas ierice
automatiski atpazist instrumentus un pieméro atbilstoSos
regulé$anas parametrus. Ipasi jaudigie 24 V sildelementi
nodroSina vienmérigu, dinamisku darbibu. Lodé$anas
instrumentu pielietojums ir visaptveross.

Atlodésanai nepiecieS$amo vakuumu nodro$ina iek$gjais
spiediena parveidotajs, kam nav nepiecieSama atseviska
apkope, un ko aktivé ar iebuvétu taustinu uz atlode$anas
lodamura.

Augsto  kvalitati apliecina daZadas potencialu
izlidiznasanas iespéjas darba ar lodamuru, nulles sprieg-
uma slédzis, ka ari vadibas iekartas un lodamuru antista-
tiskais risinajums. Daudzveidigas iespéjas pieslegt aréjo
vadibas ierici paplasina atlodéSanas iekartas darbibas
diapazonu. Izvélei piedavatas vadibas ierices WCB 1 un
WCB 2 var izmantot ari ka laika iestatijuma un
aizvariekartas. leblvétais temperatlras méritajs un PC
iegriezuma vieta ir vadiSanas iekartas WCB 2
paplasinataja varianta.

Velamo temperatliru var iestatit diapazona no 50°C [idz
450°C (550°C) ar 2 taustiniem (Up/Down). Vélamas un
realas vértibas izveli uzrada digitali ar kanalu izvélnes tau-
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stina palidzibu. Par iepriek izvélétas temperaturas sas-
niegdanu signalizé signallampina, kas tadgjadi kalpo art
par optiskas kontroles raditaju. Ja lampina izgaismojas
nepartraukti, tas liecina par iekartas uzsilSanas procesu.

2.2 Lodésanas instrumenti

DSXV 80: Atlodesanas lodamurs 80 W. Atsiices uzgalu
koniska stiprinajumu sistéma. Inline variants
(vertikalais darba stavoklis). Alvas savacéjs
iebavets rokturl. Tasir vienkar§s un
nomainams bez instrumentu palidzibas. Plasa
CSF (SMD lodesanas $tances) un atslices
uzgalu programma. Vakuumu aktivé ar rokas
slédzi.

Atlodésanas lodamurs 80 W. Atsiices uzgalu
koniska stiprinagjumu sistema. Plasa atslices
uzgalu izvéle nodroSina optimalu lodalvas
novadiSanu no visdazadakajam lodésanas
pozicijam. Alvas savacgjs ir |oti vienkarss un
nomainams bez instrumentu palidzibas.
leblvets rokas slédzis vakuuma aktiveéSanai.
WSP 150: Ipasi jaudigais 150W lodamurs lodé$anas dar-
biem ar sevigki lielu siltuma patérinu. St virzula
darbibas laika aktivizéjas tikai viens kanals.
Paplasinatais temperatiru diapazons [idz
550°C.

Atlodésanas pincete WTA 50 paredzéta
speciali SMD detalu atlodé8anai. Divi sildele-
menti (2 x 25 W) ar atsevisku temperatiras
sensoru katram nodro$ina temperatiiras
reZima saglabasanu abas darbvirsmas.
Lodamurs ar 80 W jaudu lodésanas darbiem
ar augstu siltuma patérinu. Lodgalvu nostipri-
na ar bajonetes veida slédzi, kas nodrosina
droSu galvas pozicijas nomainu.

Lodamurs WSP 80 izcelas ar ipasi atru un
precizu nepiecieS§amas lodéSanas tempe-
ratiras sasnieg$anu. Pateicoties savai slaida-
jai formai un 80 W jaudas reZzimam, tas ir
neaizvietojams Tpasi smalku lodé$anas darbu
veikSanai, ka ar darbiem ar augstu situma
patérinu. Péc lodgalvas nomainas darbu var
nekavéjoties  turpinat, jo  darbam
nepiecieSama temperatira tiek sasniegta |ofi
isa laika.

Weller Micro lodamurs WMP, pateicoties ta
értajai konstrukcijai, piemérots darbam ar
SDM profesionalo elektroniku. Neliela atstar-
pe starp satverSanas punktu un lodamura
uzgali nodrosina 65W lodamura ergonomisku
lieto$anu, veicot ipasi smalkus lodé$anas dar-
bus.

DSX 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

WMP:

Piemérotus pievienojamos lodéSanas instrumentus
skatit piederumu saraksta.
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Tehniskie dati

lzmeri (L x B x H) mm:
Tikla spriegums(13):
Jaudas patérins:
DroSibas klase:
Dro$iba (14):

165 W

Temperatiras regulé$ana:
Precizitate:
Potencialu izlidzinasana (8):

+9°C

166 x 115 x 101
230V /50 /60 Hz; 100 V / 50/60 Hz

1 (vadibas iekarta ) un 3 (lodamurs)
T800mA (230 V); T1,6 A (100 V)

(5 x 20 tikla piesléguma elementos)
50°C - 450°C (WSP 150: 50°C - 550°C)

Ar 3,5 mm parslégSanas savienojumu
(pamatstavoklis iezeméts)

3. Lietosana

Lodésanas instrumentu ievietot droSibas paliktni.
Spiedienizturigo cauruli ar aréjo 6 mm diametru ievietot
saspiestd gaisa padeves paatrinataja piesleguma (15).
Saspiesta gaisa padevei nepiecieSams 4-6 bar (58-87 psi)
spiediena nodro$indjums sausam, attaukotam gaisam.
Lodésanas instrumentu elektriskas vadibas spailes ievie-
tot 7 poligaja piesleguma buksé (6), (11) pie priek$gjas
plates un tur nostiprinat. Galveno filtru (9) ar cauruli ievie-
tot starp vakuuma pieslegumu (10) un lodamura vakuuma
cauruli. Parliecinaties, vai tikla spriegums sakrit ar
noradijumiem uz seérijas plaksnites un elektribas
baro$anas slédzis (1) ir izslégts. Vadibas iekartu pieslégt
tiklam. leslegt iekartu tikla sledzi (1). lekartas ieslégSanas
laikd notiek pastesté$ana, kuras laikd darbojas visi
radijumu instrumenti (2), (5) un (12).

Islaicigi paradas gan uzstadita (vélama) temperatiras
vértiba, gan temperatiras versija (°C / °F). Péc tam
iekarta automatiski parsledzas uz realas vertibas
radijumu. Lampina (5) vai (12) mirgo. Sis mirgojosas dio-
des vienlaicigi ir arl optiskas kontroles raditaji.
Nepartraukts lampinas izgaismojums liecina par iekartas
sasilSanas procesu. Par darba temperatiras sasniegsanu
liecina lampinas mirgo$ana.

Atlodésanai nepiecieS$amo vakuumu aktivé ar iebavéto
rokas slédzi pie
atlodé$anas lodamura.

Kanalu izvélne

Nospiezot kanalu izvélnes taustinu (7), digitalos radijumus
var iestatit uz izveléto kanalu 1 vai 2. Par kanala izvéli lie-
cina sarkanas/oranzas diodes (5) vai (12) iegaismo$anas
virs piesléguma bukses.

Noradrto kanalu var izslégt, vienlaikus piespieZot taustinus
"UP" un "DOWN" (3) (4). Tas tiek apstiprinats, ieslédzoties
radijumam "OFF".

Lai aktivétu izslegto kanalu, nepiecieSsamibas gadijuma
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var izmantot kanalu izvélni vai vienlaicigi nospieZot tau-
stinus "UP" un "DOWN" (3) (4) . Raditajs norada realo
vertibu.

Temperatiras iestatiSana

Digitalais raditajs (2) pamata uzrada temperatiras realo
vértibu. Nospiezot taustinus "UP" vai "DOWN" (3) (4)
digitalie radijumi (2) ieslédzas uz tobrid iestatito vélamo
vartibu. Sis (mirgojosais radijums) var tikt izmainits nepie-
cieSamaja virziena, tikai piespiezot vai pastavigi turot "UP"
vai "DOWN" taustinus (3) (4). Turot taustinu piespiestu,
nepiecieS$ama vértiba mainas paatrinati. Aptuveni 2 seku-
nzu laika péc taustina atlaiSanas digitalais radijums (2)
automatiski parsledzas uz realo vértibu.

Standarta komplekts

Uzstadijuma temperatliras pazeminasana lidz 150°C.
Lodésanas iekartas atgrieSanas laiks izejas stavokli ir 20
min. Péc triskartéjas atgrieSanas laika atkarto$anas (60
min) aktivizejas automatiskas izslégSanas funkcija.
Lodésanas instruments ir izslégts (raditaja paneli mirgo
josla).

lestatiSana: leslégdanas laika turét piespiestu taustinu
"UP" (3), lidz paradas radijums ON vai OFF. Atlaizot tau-
stinu "UP", iestatijums tiek saglabats. Radijumu nomainai
atkartot darbibas.

Atgriezes funkciju iespéjams iestatit abiem kanaliem.
IzslegSanas bridT ir savarigi noradit nepiecieSamo kanalu.
lzmantojot Tpasi smalkus lodé$anas instrumentus, var
nenostradat atgrie$anas funkcija.

Vakuuma kavéjums

Péc rokas sledza atlaiSanas vakuums vél aptuveni 2
sekundes paliek aktivs.

lestatiSana: leslédzot taustinu "DOWN" (4), turét to pie-
spiestu, ldz paradas radijums ON vai OFF. Atlaizot tau-
stinu  "DOWN", iestatijums saglabajas. Radijumu
nomainai atkartot darbibas.

Apkope
Pareja no sildkermena/sensora uz lodgalvu nedrikst tikt



piesamota ar netirumiem, sveSkermeniem vai ari bit
bojata, jo tas butiski ietekmé temperaturas vadibas
precizitati.

Lai sasniegtu labus lodéSanas rezultatus, atlodé$anas
lodamurs regulari jatira. Tas nozimé, regulari iztukSot
alvas savacéju, nomainit stikla caurules filtru, ka ari
parbaudit blivejumus. Nevainojams stikla cilindra virsmu
blivéjums nodrosina pilnigu siksanas jaudu. Piesarnoti fil-
tri ietekmé gaisa caurplidi caur atlodésanas lodamuru.
Tapéc galvenais filtrs (9) (caurulfiltrs pie vakuuma cauru-
les) regulari jakontrolé un nepiecieSamibas gadijuma
janomaina. Sim noliikam izmantot jaunu originalu Weller
filtra kartridzu. Atslices uzgalu atveru un atsiices caurules
tiriSanai izmantot tif$anas instrumentu (5 13 500 99).

Ar Tsu pagrieSanas kustibu (par aptuveni 45°C) atsiices
uzgalus atri un vienkarsi var nomainit.

Ja konusveida atveré sakrajies daudz nosedumu, taja
nevar ievietot jaunu atstices sprausiu. Sos netirumus var
notirit ar sildelementu konusiem piemérotu tirisanas pie-
derumu palidzibu.

Uzmanibu: Darbs bez filtra saboja saspiesta gaisa
mainitaju.

,Attélu tinSanas insrumenti, tin$anas gaita un atsiices
uzgalu nomaina, skatit 84. Ipp..

4. Potenciala izlidzinasana
Ar atSkirigu 3,5 mm parslégSanas savienojuma (8) sas-
|égumu iespé&jami 4 varianti:

lezeméts:
Bez spraudna (izsiti$anas stavoklis)

Potencialu izlidzinasana (pretestiba 0 omu):
Ar spraudni, izlidzinatajvadibu pie starpkontakta

Bez potenciala:
Ar spraudni

Vaciski

lezeméts ar drosinataju:
Ar spraudni un ielodétu pretestibu. lezemésana caur izve-
|eto pretestibas vértibu.

5. Darba noradijumi

Pirms lodéSanas uzgala vai atsiices uzgala pirmas uzkar-
sédanas tie japarklaj ar lodmetalu. Tas laus atbrivot
oksida kartinu un netirumus. Lodé8anas partraukumos vai
lodamura nolik8anas laika sekot, lai lodéSanas vai
atstikSanas uzgalis bltu labi noalvots. Nelietojiet
agresivus Skidrumus.

Uzmanibu:  pastavigi  sekojiet  noteikumiem
atbilstoSam lodgalvas stavoklim.

Lodésanas iekartas justétas vidéjiem lodésanas uzgaliem
vai atsiices uzgaliem. Novirzes var izraisit lodgalvas
nomaina vai savadaku formu lodgalvu izmanto$ana

Dazadi sukSanas uzgali atrisina daudzas atlodésanas pro-
blemas. Atslices uzgalus var viegli nomainit, jo piemérotie
instrumenti iebuveti tiridanas instrumentos.

Atlodésanas laika svarigi izmantot papildu lodstiepli. Ta
iespéjams panakt labu atsiices uzgala saslégsanos, ka art
labaku lodes plastamibu. Ipasi jaseko, lai atsiices uzgalis
atrastos vertikali pret platina virsmu, lai nodro$inatu
optimalu atslices jaudu. Lodmaterialam jabit plustosam.
Atlodesanas procesa gaita ir svarigi detalas savienojuma
adatu urbuma aplveidigi kustinat.

Ja péc atstikSanas lodmaterials nav pilnigi nonemts, pirms
nako$as atlodesanas lodesanas vieta janoalvo atkartoti.

Liela nozime ir pareizai sukSanas uzgala lieluma izvélei.
Pamatnoteikums: atstices sprauslas diametrs jasalago ar
platina urbja diametru.

Ja lodéSanas iekartas darba gaitd tiek parsniegta
pielaujama kopéja iekartas jauda, automatiski piesledzas
otrais darba kanals.

Aréja datu ievades iekarta WCB 1 un WCB 2 (opcija)
Lietojot aréjo vadibas ierici, var veikt $adas darbibas.

Reala lodgalvas temperatura var tikt mainita diapazona *
40°C ar temperatiiras kompensétaja palidzibu.

® Atgriezes laiks:

lestatitas vélamas temperatlras pazeminasana lidz
150°C (gatavibas reZims). Atgriezes laiks, kad lodéSanas
iekarta atgriezas gaidiSanas reZima pozicija, var tikt
iestatits diapazona ~ 0-99 minates. Par atgriezes
stavokli signalizé patiesas vértibas raditajs, un to var
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partraukt, nospiezot taustinu vai lietojot rokas sledzi.
Tobrid redzama iestatita uzstadijuma vertiba. Péc
triskartéjas atgriezes laika atkartoSanas aktivéjas "Auto
Off" funkcija. Lodésanas instruments ir atslégts, par to lie-
cina mirgojo$a svitra raditaju paneli.

® Lock:
Vélamas temperatiras blokéSana. Péc blokéSanas nav
iespéjams veikt nekadas iestatijumu izmainas.

® °C/°F:

Temperatiiras radijumu parslégsana no °C uz °F un otradi.
Nospiezot taustinu "Down", tiek paradita aktiva tempe-
ratlras versija.

® Window:
Temperatiiras loga iestatiSana. Temperatiras diapazons
+/-99°C

e Cal:

Atkartota lodésanas iekartas justéSana (tikai WCB 2) un
Factory setting FSE (visu iestatijuma vértibu atgrieze uz 0,
temperatiras vélamas vértibas - 350°C/660°F).

® PC iegriezuma vieta:
RS 232 (tikai WCB 2)

® Temperatiiras méritajs:

lebuveéts temperaturas meritajs ar K tipa termoelementu
(tikai WCB 2)
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6. Piederumu saraksts

533 155 99 lodamura komplekts WMP
53312599 lodamura komplekts WSP 80
53313199 lodamura komplekts MPR 80
53311299 lodamura komplekts LR 21 antistatisks
53311399 lodamura komplekts LR 82
53313499 atlodeésanas komplekts DS VT 80
53313899 atlodeésanas komplekts DSX 80
53313799 atlodeésanas komplekts DSXV 80
53313399 atlodesanas komplekts WTA 50
53313599 lodamura komplekts WSP 150

527 040 99 Lodésanas vannina WSB 80

527 028 99 Uzsildisanas plate WHP 80
53118199 aréja datu ievadisanas iekarta WCB 1
53118099 aréja datu ievadiSanas iekarta WCB 2
WPHT slédZzu komplekts WMP

WPHT80 slédZu komplekts WSP 80

7. Piegades komplekts
WDD 161V

PUD 161V vadibas iekarta

DSX 80 atlodésanas komplekts
WSP 80 lodamura komplekts

Tikla kabelis

LietoSanas instrukcija

Spraudnis

Galvenais filtrs

PUD 161V

Vadibas iekarta

Tikla kabelis
Lieto$anas instrukcija
Spraudnis

Galvenais filtrs

Savienojuma sheému skatit 82. lappusé
Ekspluatacijas attelu skatit 83. lappusé

lespéjamas tehniskas izmainas!
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