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1. Netzschalter 1. Interrupteur secteur 1. Netschakelaar.

2. Digitalanzeige 2. Afficheur numérique 2. Digitale indicatie.

3. ,UP“Taste 3. Touche”,UP* 3. ,UP“toets.

4. ,DOWN*“ Taste 4. Touche ,DOWN* 4. ,DOWN* toets.

5. /Anzeige Kanalwahl 5. Témoin de sélection du canal / 5. Indicatie kanaal-keuze / vooruit-
/Norschubfunktion fonction d’avance duwfunctie.

6. Anschlussbuchse Vorschubeinheit 6. Prise'pour I'unité d’avance 6. Aansluitbus vooruitduweenheid.

7. Kanalwahltaste 7. Touche de sélection du canal 7. Kanaalkeuzetoets.

8. Potentialausgleichsbuchse 8. Prise d’équipotentialité 8. Equipotentiaalbus

9. Anschlussbuchse Lotkolben 9. Prise pour le fer a souder 9. Aansluitbus soldeerbout.

10. Anzeige Kanalwahl / Optische 10. Témoin de sélection du canal / 10. Indicatie kanaalkeuze / opti sche
Regelkontrolle Létkolben controle visuel de réglage du fer a regelcontrole soldeerbout.

11. Verriegelung Deckel souder 11. Vergrendeling deksel vooruitdu
Vorschubeinheit 11. Verrouillage couvercle unité weenheid

12. Anschlussstecker Vorschubeinheit d’avance 12. Aansluitsteller vooruitduweenheid.

13. Anschluss fiir Drahtfiihrung 12. Fiche pour 'unité d’avance 13. Aansluiting voor draadgeleiding sol
Lotkolben 13. Connexion pour guide fil du fer a deerbout

souder
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Interruttore di rete 1. Main switch 1. Nétkontakt
Display 2. Digital display 2. Digital display
Tasto.”UP” 3. ’Up’key 3. "UP’=tangent
Tasto "DOWN” 4. ’Down” key 4. ”DOWN”-tangent
Indicatore selezione canale / 5. Display for-channel'selection / 5. [Indikering valiav kanal
Funziene di avanzamento feed function 6. ‘"Anslutning frammatningsfunktion
Presa di collegamento unita di avanza 6. Socket.for feed unit 7. Tangent for val av kanal
mento 7. Channel selector key 8. Potentialutjamningskontakt
Tasto di selezione canale 8. Equipotential bonding socket 9. Anslutning for l6dkolv
Presa di equalizzazione dei potenziali 9. Socket for soldering iron 10. Indikering av kanalval / visuell
Presa di collegamento stilo saldante. 10. Display for channel selection / regleringskontroll l6dkolv

. Indicatore selezione canale / Controllo optical soldering iron controller 11. Lésanordning lock till frammat
ottico della regolazione per stilo sadate. 11. Locking pin cover (feeder unit) ningsenhet

. Chiusura coperchio unita di avanzmeto  12. Plug for feed unit 12. Anslutningskontakt for
Connettore per unita di avanzamento 13. Connecting the soldering iron wire frammatningsenhet
Collegamento per conduzione filo lead 13. Anslutning for lddkolvens tradstyr
allo stilo saldante. ning
Interruptor de red 1. Netafbryder 1. Interruptor geral
Indicacion digital 2. Digitalvisning 2. Mostrador digital
Tecla.«UP> (arriba) 3. "UP’-taste 3. BotaoUP”
Tecla «DOWN>"(abajo) 4. ”DOWN”-tast 4. Botao ,DOWN*
Indicacion seleccion de canal / funci 5. Visning kanalvalg / fremfgrings 5. Indicagao selecgao de canal /
on de avance funktion funcéo de avango
Manguito de conexion.unidad de 6. Tilslutningsbgsning 6. Tomada,para ligacdo.da unidade
avance fremferingsenhed de avango
Selector de canal 7. Kanalvalgstast 7. Botdo de selecgdo de canal
Manguito de compensacion del 8. Potentialudligningsbgsning 8. Tomada da ligagéo equipotencial
potencial 9. Tilslutningsbgsning loddekolbe 9. Tomada para ligacdo do ferro de
Manguito de conexion soldador 10. Visning kanalvalg / optisk regula soldar

. Indicacion seleccion de canal / tor-kontrol loddekolbe 10. Indicagio do canal seleccionado/
control dptico de regulacion soldador  11. Las lag fremfaringsenhed controlo de regulagao 6ptico para o
Tapa de cierre de la unidad de 12. Tilslutningsstik fremfgringsenhed ferro de soldar
avance 13. Tilslutning til loddekolbens tradfs ~ 11. Travamento da tampa da unidade
Conector de conexion unidad de ring de avanco
avance 12. Conector para a unidade de
Conexion para guia de hilo del solda avango
dor 13. Ligagéo para a guia de arame do

ferro de soldar

Verkkokytkin 1. Hhextpiog dlakommg
Digitaalindytto 2. Unouwkn évdeltn
Néppain'UP 3 MhikiposUP*
Néppéin DOWN 4. MkAktpos DOWN
Naytto kanavanvalinta / sydttétoiminto 5. Evdeily emhoyiekavahiodAgttoupyia mpodBnong
Syottoyksikon liitdntarasia 6. 2uvdemplauriodoyn yiam Hovdda ripowinang
Kanavanvalintandppéin 7. TINjkTporgmmAoyfc kavahiou
Potentiaalintasausrasia 8. Ynodoyn e€iowang duvaykol
Juottokolvin liitdntdrasia 9. Zuvdempla umodoyn yia 1o EuBoho ouyKOMNaNg

. Nayttd kanavanvalinta/ juottokolvin optinen sdatévalvonta 10. Evdettn emhoyng kavahiod / Ommikdg publuoikdg ENeyyog

. Syottoyksikon kannen lukitus T0U £{1BoA0U ouyKkOMnang

. Syottoyksikon liitdntapistoke 1. Mavdahwon kamakiou ovadag Tpopodociag

. Juottokolvin langanohjaimen liitdnta 12, ZuvBeTipio BUoya TG povadag mpownong

13, ZUvean 0dnyou olppatog koMnmplod



Sebeke salteri

Dijital gosterge

"UP"(yukar) tusu

"DOWN" (asagi) tusu

Kanal se¢imi / besleme fonksiyo-

nu,gdstergesi

Besleme, linitesi baglanti'yuvasi

Kanal segme tusu

Potansiyal dengeleme fis yuvasi

Lehim havyasi baglanti yuvasi

0. Kanal segme / Lehim havyasi
optik ayar kontrolil

11. Besleme Unitesi kapaginin kilidi

12. Besleme Unitesi baglanti soketi

13. Lehim havyasi kablo baglantisi
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haldzati kapcsolo

digitalis kijelzé

UP gomb

DOWN gomb

csatornavalasztés / el6tolas kijel-

26

elétoléegység csatlakozéhiivelye

csatornavalaszté gomb

Potencialkiegyenlité hively

Forrasztdpaka csatlakozéhivelye

0. csatornavélasztas / forrasztdpaka
optikai szabalyozdellendrzdjének
kijelz6je

. el6toléegység fedelének retesze-
lése

12. el6toléegység csatlakozddugdja

13. forrasztopaka drotvezet6jének

csatlakozoja
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Vorguldliti

Digitaalndidik

"UP"kiahv

"DOWN"klahv

Kanalivaliku néidik/ ettenihke-

funktsioon

Ettenihkeseadeldise iihendspuks
Kanalivaliku klahv

Potentsiaalide dhtlustuspuks

Jootekolvi ihenduspuks

0. Kanalivaliku naidik / jootekolvi
optiline reguleerimiskontroll

. Ettenihkeseadeldise katte fiksaa-
tor

12. Ettenihkeseadeldise tihenduspi

stik
13. Jootekolvi traadijuhiku Gihenskoht
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Sitovy vypinac

Displej

TlagitkoUP

Tlacitko DOWN

Indikace zvoleni kanalu / funkce

podavani

Z3suvka pro pfipojeni podavaci

jednotky

Tlagitko volby kanalu

Zditka pro vyrovnani potencialli

Zésuvka pro pfipojeni pajecky

0. Indikace zvoleni kanalu / opticka

kontrola regulace pajecky

11. ZajiStovaci prvky vika podavaci jed-
notky

12. Pfipojovaci zastrcka podévaci jed
notky

13. Pfipojka pro vedeni dratu pajecky
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Siefovy vypina¢

Digitalny ukazovatef

Tlacidlo'UP

Tlacidio DOWN

Ukazovatefvyber kandlov / posuno-

vacia funkcia

Pripajacia zasuvka posunovacej jed

notky

Tlacidlo voiby kanalu

Pripojka pre vyrovnanie napétia

Zasuvka pre pripojenie spajkovacky

0. Ukazovatef vyber kandlov / opticka
kontrola regulacie spajkovacky

. Blokovanie veka posunovacej jednot-
ky

12. Zastrcka pripojky posunovacej jed

notky
13. Pripojka vedenia drétu spajkovacky
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Tinklo jungiklis

Skaitmeninis indikatorius
Mygtukas ,UP"

Mygtukas ,DOWN"

Kanaly pasirinkimo indikatorius /
pastumos:funkcija

6. Pastimos bloko prijungimo lizdas
7. Kanaly pasirinkimo mygtukas

8. Potencialy iSlyginimo lizdas
9
1

SARE I S

. Lituoklio prijungimo lizdas
0. Kanaly pasirinkimo indikatorius /
lituoklio optiné valdymo kontrolé
11. Pastumos bloko uzdarymo dangtelis
12. Pastiimos bloko prijungimo kistukas
13. Lituoklio vielos kreipiamosios jungtis

Wigcznik sieciowy

Wskaznik cyfrowy

Przycisk UP

Przycisk DOWN

Wskaznik-wyboru kanatu / funkcja podajni-

kowa

Gniazdo,przytaczeniowe jednostki

podajnikowej

Przycisk wyboru kanatu

Gniazdo wyréwnania potencjatu

Gniazdo przytaczeniowe lutownicy

0. Wskaznik wyboru kanatu / Optyczna kon-
trola regulacji lutownicy

11. Pokrywa blokujgca jednostki podajnikowej

12. Wtyczka przytaczeniowa jednostki

podajnikowe;j
13. Przytacze dla prowadzenia lutowia lutownicy

SARE I R

o

S e

Omrezno stikalo

Digitalni prikaz

Tipka WP

Tipka DOWN

Prikaz izbira kanala / funkcija poda-
janja

6. Prikljucna doza enote za podajanje
7. Tipka zavizbiro kanala

8. Pusa za izenaCevanje potenciala

9

1

ok wp =

. Prikljuéna doza za spajkalnik
0. Prikaz izbira kanala / vizualna kon-
trola regulacije spajkalnika
11. Zapora pokrova enote za podajanje
12. Prikljucni vti¢ enote za podajanje
13. Prikljucek za vodenje zice spajkalni-
ka

1. Elektribas baroSanas slédzis

2. Digitalie radijumi

3. "UP“(Augsup) tausting

4. "DOWN" (Lejup) taustins

5. Radijums Kanala izvele/ Padeves
funkcija

6. Piesleguma bukse Padeves vieniba

7. Kanala izveles tausting

8. Potencialu izlidzinaSanas bukse

9. Lodamura pieslégbukse

10. Radijums Kanala izvéle / Optiska
vadibas kontrole Lodamurs

11. Aizslégs Parsegs Padeves vieniba

12. Piesleguma spraudnis Padeves
vieniba

13. Pieslegums lodamura stieples vadot-
nei
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14. Netzanschluss

15. Netzsicherung

16. Anschiussbuchse fiirexterne
Auslosung und potentialfreiem

Kontakt.

17. Klemmschraube fiir Lotkolben-

drahtfihrung

18. Drahteinfiihrung

19. Randelmutter fiir
Zinnrollenbefestigung

SDIRAASS?

14,
15.
16.

17.

18.
19.

R o

Connecteur secteur

Fusible secteur

Prise pour le déclenchement
externe et le contact libre de
potentiel

Vis de serrage pour le guide fil du
fer a:souder

Entrée du cable

Ecrou moleté pour la fixation de la
bobine de soudure

14,
15.
16.

17.

18.
19.

Netaansluiting

Netzekering.

Aansluitbus voor externe active
ring en potentiaalvrij contact.
Klemschroef voor soldeerdraadge
leiding

Draadinvoer.

Kartelmoer voor bevestiging rol
soldeertin.



14.
15.
16.

17.

18.
19.

14.
15.
16.

17.

18

19.

14.
. Péévirtapiirikatkaisin
16.
17.

18.
19.

Collegamento a rete

Fusibile di rete

Presa di collegamentouper
dispositivo di azionamento.esterno
€ contatto libero da potenziale
Vite.di bloccaggio per.il‘connettore
del tubo per-ilfilo di lega allo stilo
saldante.

Guida per inserimento filo di lega.
Dado zigrinato per fissaggio roccet
ti di stagno.

Conexion de red

Fusible

Manguito de conexiénipara activa
¢ion externa 'y contacto libre de
potencial

Tornillo de fijacién para gufa de hilo
del'soldador

Pasa-hilos

Tuerca moleteada para sujetar el
rollo de estafio

Verkkoliitanta

Liitdntarasia ulkoiselleslaukaisulle
ja potentiaalivapaalle koskettimelle
langenohjaimen lukitusruuvi
Langanohjaus

Pyalletty mutteri tinarullan
kiinnitykseen

14. Main power connection

15. Main fuse

16. Connecting socket forexternal
triggering and floating contact

17. [Clampingrscrew for the soldering
iron wire-lead

18. Wireinfeed

19. Knurled nut for attaching older
roll

14. Nettilslutning

15. Netsikring

16. Tilslutningsbgsning tilekstern
udlgsning og potentialfri kontalt

17. Klemskrue til loddekolbens
trédfering

18. Tradabning

19. Fingermetrik til fastgerelse af
tinrullen

14, Z0vdeom 0TO NAEKTPIKO

diktuo

15, Aopdhela nAekTpikou OlKTHOU;

16.  ZUvdetmpld umodoxr yia
efwTeplkr evepyortoinonkal
Yia eAelBepn Guvapkou

enaon

17. Bida ouykpdmong 0dnyou
0UpuaTog KOAMnmpL0U

18.  Eloaywyn olppatog

19, AUAKTO MepIkoYAo Yia T
0TENEWON TOU KapoUAloU
KQoOITEPOU

14.
15.
16.

17.
18.
19.

14.
15.
16.

17.

18
19.

14
15.
16.

17.

18.
19.

Nétanslutning

Nétsakring

Anslutning for extern‘utldsning och
potentialfri kontakt

Lasskruv for1adkolvens tradstyrning
Tradinmatning

Rafflad mutter fér fastsattning av
tennrulle.

Ligacdo a rede

Fusivel de rede

Tomada para ligagéo do
disparo externo e contacto isen
to de potencial

Parafusa de fixagdo para a guia
de.arame do ferrorde soldar
Entrada de arame

Porca serrilhada para a fixagéo
do rolo de estanho

. Sebeke baglantisi

Sebeke sigortasi

Harici devreye almawe potansiyel
bakimindan serbest kontak icin
baglanti fis yuvasi.

Lehim havyasi kablo baglantisi icin
klemens vidasi

Kablo baglantisi

Lehim makarasini sabitiemek icin
tirtill somun



14. Sitova pfipojka

15 Sitova pojistka

16. Pfipojovaci zasuvka'pro exter-
nf spinanf a bezpotencialovy
kontakt.

17. Stahovaci:$roub prowvedeni
dratuspajecky

18. Zavedeni dratu

19. Ryhovana matice pro upevnéni
civky cinu

14. Sietova pripojka

15. Sietovy isti¢

16. Pripojovacia zasuvka'pre exter-
né spinanie'a bezpotencidlovy
kontakt.

17. Zaistovacia skrutka pre vedenie
drotuspajkovacky

18. Zavedenie drotu

19. Vribkovana matica na upevne-
nie zvitku s cinom

14. Lizdas elektros tinklui prijungti

15. Tinklo saugiklis

16. Prijungimo lizdas iSoriniam jjun-
gimui ir nepotencialiniamikon-
taktui.

17. Lituoklio-vielos kreipiamosios
fiksavimo varztas

18. Vielos jvadas

19. VerZlé alavo ritinéliui tvirtinti

14. Przytacze sieciowe

15. Bezpiecznik sieciowy

16. Gniazdo przytaczeniowe dla zew-
netrznego wyzwolenia i bezpo-
tencjatowego zigcza.

17. Stuba zaciskowadlasprowadnika
lutowia.

18. Prowadnik lutowia

19. Nakretka radetkowa dla mocowa-
nia szpuli z cyng

14. Omrezni prikljucek

15. Omrezna varovalka

16. Prikljuéna doza za zunanje,aktivi-
ranje‘in kontakt brez potenciala.

17. Privojnitvijak za vodilo Zice spaj
kalnika

18. Vodilna odprtina

19. NarebriGena,matica.za-pritrditev
koluta z Zico

14. Pieslegums tiklam

15. Elektribas tikla droSibas elements
16. Piesléguma bukse arejai iedarbina-
§anai un bezpotenciala kontaktam.

17. Fiksacijas skruve lodamura stie-
ples vadotnei

18. Stieples.ievade

19. Reguléjami uzgriezni alvas ritula
nostiprinasanai

14. héldzati csatlakozas

15. halézati biztositék

16. kiilsd-kioldo és pontencidimentes
érintkez6 csatlakozéhuvelye

17. forrasztépaka drétvezetdjének rog-
zitécsavarja

18. drotbevezetés

19. recézett anyag az ontekercs rogzi-
tésére

14. Vorgupistik

15. Vorgukaitse

16. Vélise'sisselllitamiseja,potentsi-
aalivaba kontakti:ihenduspuks.

17.Jootekolvi traadijuhiku klemmkruvi

18. Traadississeviik

19. Tinarullikinnituse mutter
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Wir danken Ihnen fiir das mit dem Kauf der Weller Lotstation
WSF 81 D5/ D8 erwiesene Vertrauen. Bei der Fertigung wur-
den strengste Qualitéts-Anforderungen zugrunde gelegt, die
eine einwandfreie Funktion des Gerétes sicherstellen.

A 1. Achtung!

Vor Inbetriebnahme des Gerdtes lesen Sie bitte diese
Betriebsanleitung und die beiliegenden Sicherheitshinweise
aufmerksam durch. Bei Nichteinhaltung der Sicherheitsvor-
schriften droht Gefahr fiir Leib und Leben.

Fiir andere, von der Betriebsanleitung abweichende Ver-
wendung, sowie bei eigenmachtiger Veranderung, wird von
Seiten des Herstellers keine Haftung iibernommen.

Die Weller Lotstation WSF 81 D5/D8 entspricht der EG
Konformitdtserkldrung gemdB den  grundlegenden
Sicherheitsanforderungen der Richtlinien 89/336/EWG und
73/23EWG.

2. Beschreibung

Die Lotstation WSF 81 D5/D8 gehdrt einer Gerdtefamilie an,
die fiir die industrielle Fertigungstechnik, sowie fiir den
Reparatur- und Laborbereich entwickelt wurde.

Die Létstation beinhaltet ein automatisches Létzinnvor-
schubsystem. Die verwendbaren Lotdrahtdurchmesser sind
in zwei Bereiche aufgeteilt und werden durch den ange-
schlossenen Létkolben bestimmt (0,5 mm - 0,8 mm mit
Lotkolben WSF P5 und 0,8 mm - 1,5 mm mit Létkolben WSF
P8) Vorschubseinheit und Steuergerat konnen platzsparend
libereinander gestapelt werden.

Das Steuergerdt beinhaltet die digitale Elektronik fiir
Loétkolbenregelung (Kanal 1) und Vorschubsteuerung (Kanal
2). Durch den Einsatz eines Mikroprozessors wird ein opti-
males Temperaturregelverhalten an unterschiedlichen
Lotwerkzeugen und eine prédzise Vorschubsteuerung des
Létdrahtes erzielt.

Die Temperatur der Lotkolbenspitze (Kanal 1) wird digital
angezeigt und ist im Bereich von 50°C bis 450°C stufenlos
einstellbar. Das Erreichen der vorgewéhlten Temperatur wird
durch Blinken einer roten LED in der Anzeige signalisiert, die
zur optischen Regelkontrolle dient. Dauerndes Leuchten
bedeutet, dass das System autheizt.

Mit einer integrierten Temperaturiiberwachungsschaltung
konnen verschiedene Temperaturzustande iiber einen poten-
tialfreien Kontakt ausgewertet werden.

In der Vorschubseinheit ist der mechanische Antrieb fiir den
Zinnvorschub und der Létkolbenanschluss fiir die
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Drahtfiihrung enthalten. Ein Zinnrollenhalter bis max. 1kg
Lotdraht ist ebenfalls Bestandteil der Vorschubseinheit.

Die Abstimmung des mech. Antriebs auf den Drahtdurch-
messer erfolgt automatisch.

Der WSF Lotkolben zeichnet sich durch seine ergonomische
Konstruktion mit einem beweglichen Heizelement aus. Durch
das besonders leistungsfahige 80 W Heizelement wird die
L6ttemperatur prazise und schnell erreicht. Der Winkel des
beweglichen Heizelements lasst sich nach Ldsen der
Arretierschraube (20) um ca. 40° verstellen.

Beim Arbeiten mit einem Zinnvorschubsystem lassen sind
prinzipiell zwei Arten unterscheiden:

Modus SFA automatic:

Im Betriebsmodus SFA wird durch kurzes Betétigen des
Fingerschalters (optional Fussschalter oder externer Kontakt)
die voreingestellte Lotmenge vorgeschoben. Die benétigte
Lotmenge kann stufenlos von ca. 1 — 10mm eingestellt wer-
den. Die Vorschubszeit (Kanal 2) wird digital angezeigt.

Modus SFC continuous:
Beim Betriebsmodus SFC ist der Zinnvorschub aktiviert
solange der Fingerschalter (optional Fussschalter oder exter-
ner Kontakt) betatigt wird. Die Drehzahl (Geschwindigkeit)
des Vorschubes lésst sich stufenlos einstellen und wird auf
Kanal 2 digital angezeigt.

Verschiedene  Potentialausgleichsmdglichkeiten  zur
Lotspitze, Nullspannungsschaltung sowie die antistatische
Ausflihnrung der Lotstation ergdnzen den hohen
Qualitatsstandard.

Mit den als Option erhéltlichen Eingabegerdten WCB 1 und
WCB 2 konnen ergdnzende Zusatzfunktionen und
Einstellungen an der Lotstation vorgenommen werden.
Integriertes Temperaturmessgerdt und PC-Schnittstelle
gehdren zum erweiterten  Funktionsumfang des
Eingabegerates WCB 2.

3. Bedienung und Einstellung

Kanalwahl

Durch das Betdtigen der Kanalwahltaste (7) kann die
Digitalanzeige auf Kanal 1 (Temperaturregelung) oder Kanal
2 (Vorschub) eingestellt werden. Der jeweils angezeigte
Kanal ist durch eine rot/orange Leuchtdiode (iber der
Anschlussbuchse (6) oder (9) gekennzeichnet.

Wenn keine Tasten betétigt werden schaltet das Gerat nach
ca. 10 sec automatisch auf Kanal 1 um und zeigt den
Temperaturistwert an.
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Technische Daten

Abmessungen (B X T X H): 120X 217 X 199

Netzspannung: 230V /50 Hz

Ausgangsspannung: 24 VAC (Kanal 1); 24 VDC (Kanal 2)
Leistung: QW

Sicherung: T800mA

Temperaturregelung: stufenlos 50°C — 450°C
Genauigkeit: +-9°C

Potentialausgleich: Grundzustand hart geerdet

Temperatureinstellung (Kanal 1)

Ohne Tastendruck zeigt die Digitalanzeige (2) den
Temperaturistwert an. Durch Betdtigen der “UP” oder
“DOWN” -Taste (3)(4) schaltet die Digitalanzeige (2) auf den
derzeit eingestellten Sollwert um. Der eingestellte Sollwert
(blinkende Anzeige) kann nun durch Antippen oder perma-
nentes Driicken der “UP” oder “DOWN” -Taste (3)(4) in ent-
sprechender Richtung verandert werden. Wird die Taste per-
manent gedriickt, veréndert sich der Sollwert im
Schnelldurchlauf. Ca. 2 sec. nach dem Loslassen schaltet
die Digitalanzeige (2) automatisch wieder auf den Istwert
um.

Standardsetback

Bei Nichtgebrauch des Létwerkzeuges wird die Temperatur
nach 20 min. automatisch auf den Stand by Wert von 150°C
(300°F) abgesenkt. Nach dreifacher Setbackzeit (60 min.)
wird die ,AUTO OFF“ Funktion aktiviert. Der Létkolben wird
abgeschalten.

Einschalten der Standardsetback-Funktion: Wahrend des
Einschaltens des Gerétes die ,UP“ Taste gedriickt halten bis
in der Anzeige ,,ON“ erscheint. Gleiches Verfahren zum
Ausschalten. In der Anzeige erscheint ,,OFF“ (Auslieferungs-
zustand).

Bei der Verwendung von sehr feinen Létspitzen kann die
Funktionssicherheit beeintrachtigt sein.

Vorschubeinstellung (Kanal 2)

Nach dem Umschalten auf Kanal 2 zeigt die Digitalanzeige
(2) die Drehzahl beim SFC Modus oder die Vorschubszeit
beim SFA Modus an. Der eingestellte Wert kann nun durch
Antippen oder permanentes Driicken der “UP” oder “DOWN”
-Taste (3)(4) in entsprechender Richtung verandert werden.
Wird die Taste permanent gedriickt, verdndert sich der
Sollwert im Schnelldurchlauf. Wenn keine Tasten betatigt
werden schaltet das Gerét nach ca. 10 sec automatisch auf
Kanal 1 um und zeigt den Temperaturistwert an.

Einstellbereiche:
SFA Modus Vorschubszeit (Lotmenge)
1- 300 (10ms Schritte)

SFC Modus Drehzahl (Geschwindigkeit)
10% - 100%

Schnellvorschub:

Durch gleichzeitiges Driicken der Taste “UP” und “DOWN”
erfolgt der Lotdrahtvorschub mit max. Geschwindigkeit
(100%).

Empfohlen zum Nachschieben des Lotdrahtes nach dem
Zinnrollenwechsel.

SFA / SFC Modus Umschaltung:

Kanalwahltaste (7) gedriickt halten und mit der “UP” Taste
(3) den gewiinschten Modus einstellen. In der Anzeige
erscheint der eingestellte Betriebsmodus.

Einstellung Temperaturfenster

Kanalwahltaste (7) und “DOWN” (4) gleichzeitig driicken. In
der Anzeige erscheint blinkend der Wert (in °C/°F) des
aktuell eingestellten Temperaturfensters (Werksseitig auf
“000” eingestellt).

Die werksseitige Einstellung “000” bedeutet:
Temperaturiiberwachungsschaltung ist ausgeschalten und
der potentialfreie Kontakt (16) ist immer niederohmig.

°C Anzeige
Die Einstellung “ 001 — 099 ” entspricht:
GroBe des Temperaturfensters + - 1°C bis + - 99°C

°F Anzeige
Die Einstellung “ 001 — 178 ” entspricht:
GroBe des Temperaturfensters +- 1°F bis +-178°F

Potentialfreier Kontakt

Befindet sich die Isttemperatur des Létwerkzeugs innerhalb
des eingestellten Temperaturfensters (Toleranzbreite) wird
der potentialfreier Kontakt (16) niederohmig geschalten.
Befindet sich die Temperatur auBerhalb des eingestellten
Temperaturfensters wird dies in der Anzeige (2) mit “ HI”
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(High; Temperatur zu hoch) oder “LO” (Low, Temperatur zu
niedrig) im 2 sec. Takt angezeigt und der potentialfreie
Kontakt (16) ist hochohmig.

Der Transistorausgang eines Optokopplers stellt den potenti-
alfreien Kontakt des Geréates dar. Es ist daher auf die Polaritét
der zu schaltenden Spannung zu achten.

PLUS (+) an Pin 2

MINUS (-) an Pin 3

Belastbar ist dieser Kontakt mit max. 24 V/ 20mA

Externes Eingabegerat WCB 1 und WCB 2 (Option)
Bei der Verwendung eines externen Eingabegeréres stehen
folgende Funktionen zur Verfiigung.

@ Offset:

Die tatsdchliche Lotspitzentemperatur kann durch die
Eingabe eines Temperaturoffsets um +/- 40°C verdndert
werden.

@ Setback:

Herabsetzung der eingestellten Solltemperatur auf 150°C
/300°F (Stand by). Die Setbackzeit, nachdem die Létstation
in den Stand by Modus wechselt, ist von 0 — 99 Minuten ein-
stellbar. Der Setbackzustand wird durch eine blinkende
Istwertanzeige signalisiert. Nach dreifacher Setbackzeit wird
die “AUTO OFF” Funktion aktiviert. Das Lotwerkzeug wird
abgeschaltet (blinkender Strich in der Anzeige). Durch
Driicken einer Taste oder Fingerschalterdruck wird der
Setbackzustand bzw. “AUTO OFF” Zustand beendet. Dabei
wird kurzzeitig der eingestellte Sollwert angezeigt.

@ Lock:

Verriegelung von Solltemperatur und Temperaturfenster.
Nach dem Verriegeln sind an der Lotstation keine
Einstelldnderungen moglich.

® °C/°F:

Umschalten der Temperaturanzeige von °C in °F und umge-
kehrt. Driicken der “DOWN” Taste wahrend des Einschaltens
zeigt die aktuelle Temperaturversion an.

@ Window:

Einschrankung des Temperaturbereiches auf max. +/-99°C
ausgehend von einer durch die ,,LOCK“ Funktion verriegelten
Temperatur. Die verriegelte Temperatur stellt somit die Mitte
des einstellbaren Temperaturbereiches dar.

Bei Gerdten mit potentialfreiem Kontakt (Optokoppleraus-
gang) dient die ,WINDOW* Funktion zur Einstellung eines
Temperaturfensters. Liegt die Isttemperatur innerhalb des
Temperaturfensters wird der potentialfreie Kontakt (Opto-
kopplerausgang) durchgeschaltet.

@ Cal:
Factory setting FSE (Riicksetzen aller Einstellwerte auf 0,
Temperatursollwert 350°C/660°F)

@ PC-Schnittstelle:
RS232 (nur WCB 2)

@ Temperatur-Messgerit:
Integriertes Temperaturmessgerét fiir Thermoelement Typ K
(nur WCB 2)

Wartung

Bei ungleichmaBigem Vorschub sollte das Antriebsrad mit
einer Messingbiirste gereinigt werden. Dazu Steuergerat von
der Vorschubseinheit entfernen. Den Deckel der
Vorschubseinheit nach hinten klappen um die
Vorschubseinheit zugénglich zu machen. AnschlieBend
Antriebsrad abheben und reinigen.

4. Inbetriebnahme
Die Vorschubseinheit mit dem Steuergerét elektrisch mitein-
ander verbinden. Stecker (12) in Buchse (6).

Die Lotkolbenanschliisse mit dem Steuergerdt und der
Vorschubseinheit verbinden. Elektrischer Anschlussstecker
des Lotkolbens in die 7 pol. Anschlussbuchse (9) des
Steuergerétes einstecken und arretieren. Die Drahtfiihrung in
das Verbindungselement (13) der Vorschubseinheit bis zum
Anschlag einfiihren und mit der Klemmschraube (17) fixie-
ren.

Den Létkolben in die Sicherheitsablage ablegen.

Bei korrekter Netzspannung das Steuergerdt mit dem Netz
(14) verbinden. Gerét einschalten (1).

Zinnrolle montieren

Réndelmutter (19) des Zinnrollenhalters demontieren. Die
Zinnrolle so auf die Welle stecken, dass der Lotdraht nach
unten abgerollt wird. Die Zinnrolle mit der Randelmutter
sichern und den Drahtanfang in die Einfiihnrungséffnung (18)
schieben.

Durch gleichzeitiges Betétigen der “UP” und “DOWN” Taste
wird der Lotdraht vom Antrieb erfasst und mit der max.
Geschwindigkeit transportiert. Lotdraht bis zum Erscheinen
an der Lotkolbenzufiihrdiise (22) tranportieren.

Der Deckel der Vorschubseinheit lasst sich nach hinten klap-
pen, um die Antriebseinheit zugénglich zu machen, falls der
Lotdraht vom Antrieb nicht erfasst wird. Die beiden
Verriegelungselemente des Deckels lassen sich durch eine
ca. 90° Drehung nach links 6ffnen.



AnschlieBend Gerateeinstellungen wie in Abschnitt

“Bedienung und Einstellung” vornehmen.

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

Hart geerdet:
Ohne Stecker (Auslieferungszustand)

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

Potentialfrei:
Mit Stecker

Weich geerdet:
Mit Stecker und eingeldtetem Widerstand. Erdung Uber den
gewahlten Widerstandswert.

6. Lottechnische Hinweise

Beim ersten Aufheizen die selektiv verzinnbare Lotspitze mit
Lot benetzen. Diese entfernt lagerbedingte Oxydschichten
und Unreinheiten der Lotspitze. Bei Lotpausen und vor dem
Ablegen des Lotkolbens immer darauf achten, dass die
Lotspitze gut verzinnt ist. Bei sehr mild aktivierten
Flussmitteln (no clean) wird zur Aufrechterhaltung der
Benetzung die Verwendung von Tip Aktivator empfohlen.

Der Ubergang zwischen Heizkérper / Sensor und der
Lotspitze darf nicht durch Schmutz, Fremdkdrper oder
Beschédigung beeintrachtigt werden, da dies Auswirkungen
auf die Genauigkeit der Temperaturregelung hat.

Achtung: Immer auf ordnungsgeméiBen Sitz der
Lotspitze achten.

Die Warmedibertragunsflachen von Heizkdrper und Lotspitze
sauber halten.

Die heiBe Lotspitze nicht auf dem Reinigungsschwamm oder
Kunststoffoberflachen ablegen.

Die Lotgerate wurden fiir eine mittlere L6tspitze bzw. Diise
justiert. Abweichungen durch Spitzenwechsel oder der
Verwendung von anderen Spitzenformen kdnnen entstehen.

Deutsch

7. Zubehoér

0051312099 Fussschalter
00513 031 99 Tip Aktivator
Lotspitzen:

0054440399 LTA 1,6 mm MeiBel
0054440599 LTB 2,4 mm MeiBel
0054440799 LTC 3,2 mm MeiBel

005 44 44399 LTALX
005 44 442 99 LTBX
0054441299 LTH
005 44 42099 LT HX
0054440899 LTF
005 44 44499 LTBB
005 44 44599 LT CC

1,6 mm gebogen

2,4 mm gebogen

0,8 mm MeiBel

0,8 mm gebogen

1,2 mm Rundform abgeschragt
2,Amm Rundform abgeschragt
3,2 mm Rundform abgeschragt

8. Lieferumfang
Steuergerét
Vorschubeinheit

WSF P Létkolben
Kleinwerkzeug
L6tkolbenablage
Netzkabel
Betriebsanleitung
Sicherheitshinweise

Technische Anderungen vorbehalten!
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Nous vous remercions de la confiance que vous nous avez
accordée en achetant la station de soudage WSF 81
D5/D8. Lors de la fabrication, des exigences de qualité trés
séveres assurant un fonctionnement parfait de I'appareil, ont
été appliquées.

A 1. Attention!

Avant la mise en service de I'appareil, veuillez lire attentive-
ment ce mode d’emploi et les consignes de sécurité ci-join-
tes. 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 utilisations
autres que celles décrites dans le mode d’emploi de méme
que pour les modifications effectuées par Iutilisateur.

La station de soudage WSF 81 D5/D8 correspond a la décla-
ration de conformité européenne en application des exigen-
ces de sécurité fondamentales de la directive 89/336/CEE et
73/23/CEE.

2. Description

La station de soudage WSF 81 D5/D8 appartient a une série
d’appareils développés pour la fabrication industrielle de
méme que pour les activités de réparation et de laboratoire.

La station de soudage comprend un systeme d’avance auto-
matique du fil a souder. Les diametres utilisables du fil a
souder sont subdivisés en deux catégories et sont fonction
du fer a souder raccordé (0,5 mm a 0,8 mm avec le fer a
souder WSF P5 et 0,8 mm a 1,5 mm avec le fer a souder
WSF P8). L'unité d’avance et I'appareil de commande peu-
vent étre superposés pour gagner de la place.

L’appareil de commande renferme I'électronique numérique
de régulation de la panne (canal 1) et la commande de I'a-
vance (canal 2). Le recours a un microprocesseur permet
d’obtenir des caractéristiques optimales de régulation de la
température avec différents outils de soudage et une com-
mande précise de I'avance du fil a souder.

La température de la panne (canal 1) est indiquée par un affi-
cheur numérique et est réglable en continu entre 50°C et
450°C. Lorsque la température présélectionnée est atteinte,
une LED rouge de contréle visuel située dans I'afficheur se
met a clignoter. Cette LED est allumée de maniére continue
pendant que le systéme chauffe.

Le circuit de surveillance de la température intégré permet
d’exploiter différentes températures par I'intermédiaire d’'un
contact libre de potentiel.

L'unité d’avance renferme I'entrainement mécanique pour
5

I"avance du fil a souder et la connexion du fer a souder pour
le guide fil. L'unité d’avance comprend également un sup-
port de bobine de fil a souder de 1 kg maxi.

L’entrainement mécanique est adapté automatiquement au
diametre du fil a souder.

Le fer a souder WSF se distingue par sa conception ergono-
mique et son élément chauffant mobile. Grace a ce puissant
élément chauffant de 80 W, la température de soudage est
atteinte de maniéere précise et rapide. L’angle de I'élément
chauffant mobile peut étre réglé d’environ 40° aprés avoir
desserré la vis de blocage (20).

Il existe deux modes de fonctionnement différents du syste-
me d’avance du fil & souder:

Mode SFA Sequentiel:

Dans le mode de fonctionnement SFA, un bref actionnement
du commutateur tactile (interrupteur a pédale ou contact
externe en option) commande I'avance de la quantité préré-
glée de soudure. La quantité de soudure peut étre préréglée
en continu entre env. 1 et 10 mm. Le temps d’avance (canal
2) est indiqué par Iafficheur numérique.

Mode SFC Continu:

Dans le mode de fonctionnement SFC, I'avance du fil a sou-
der est activée tant que le commutateur tactile (interrupteur
a pédale ou contact externe en option) est actionné. La vites-
se de rotation (vitesse) de I'avance est réglable en continu et
est indiquée sur le canal 2 par I'afficheur numérique.
Différentes possibilités d’équilibrage du potentiel avec la
panne, une connexion a minimum de tension ainsi qu’une
exécution antistatique de la station de soudage complétent
cet équipement de qualité.

Les appareils d’entrée WCB1 et WCB2 disponibles en option
permettent d’exécuter des fonctions supplémentaires et
d’effectuer des réglages sur la station de soudage. Les fonc-
tionnalités élargies de I'appareil d’entrée WCB2 compren-
nent un controleur de température intégré et une interface
pour PC.

3. Utilisation et réglages

Sélection du canal

L’affichage numérique peut étre réglé sur le canal 1 (régula-
tion de température) ou le canal 2 (avance) en actionnant la
touche de sélection du canal (7). Le canal affiché est signa-
Ié par une diode électroluminescente rouge/orange au-des-
sus de la prise de raccordement (6) ou (9).

Si aucune touche n’est actionnée, I'appareil revient automa-
tiguement au canal 1 au bout d’environ 10 secondes et indi-
que la température réelle.
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Caractéristiques techniques

Dimensions (L X P X H):
Tension secteur:
Tension de sortie:

120 X217 X199
230V /50 Hz

Précision: +-9°C

Equilibrage du potentiel:

Puissance: QW
Fusible: T800mA
Régulation de température:  en continu 50 °C — 450 °C

mise a la terre dure d’origine

24\ AC (canal1); 24 V DC (canal2)

Réglage de la température (canal 1)

Si aucune touche n’est actionnée, I'afficheur numérique (2)
indique la température réelle. En actionnant la touche "Up”
ou "Down” (3)(4), I'afficheur numérique (2) indique la valeur
de consigne momentanément réglée. La valeur de consigne
réglée (affichage clignotant) peut étre modifiée dans la
direction souhaitée en donnant des impulsions ou en exerg-
ant une pression continue sur la touche "Up” ou "Down”
(3)(4). Lorsque la touche est actionnée en continu, la valeur
de consigne change rapidement. 2 secondes environ aprés
avoir relaché la touche, I'afficheur numérique (2) revient
automatiquement a la valeur réelle.

Réduction de température standard

Lorsque I'appareil de soudage n’est pas utilisé, la tempéra-
ture est ramenée automatiquement a la valeur standard de
150°C (300°F) au bout de 20 minutes. Au bout de trois fois
cette durée (60 minutes), la fonction “AUTO OFF” est acti-
vée. Le fer a souder s'éteint.

Activation de la fonction de réduction de température
Setback standard: maintenir la touche “UP” enfoncée durant
la mise en marche de I'appareil jusqu’a ce que I'afficheur
indique “ON”. Procéder de la méme maniéere a I'extinction.
L'afficheur indique “OFF” (état d’origine).

La fonction de sécurité peut étre altérée lors de I'utilisation
de trés fines pannes.

Réglage de I’avance (canal 2)

Lorsque le canal 2 a été sélectionné, Iafficheur numérique
(2) indique la vitesse de rotation dans le mode SFC ou le
temps d’avance dans le mode SFA. La valeur réglée peut
alors étre modifiée dans la direction souhaitée en donnant
des impulsions ou en exergant une pression continue sur la
touche "Up” ou "Down” (3)(4). Lorsque la touche est action-
née en continu, la valeur de consigne change rapidement. Si
aucune touche n’est actionnée, I'appareil revient automati-
quement au canal 1 au bout d’environ 10 secondes et indi-
que la température réelle.

Plages de réglage:
Mode SFA temps d’avance (quantité de soudure)
1- 300 (pas de 10ms)

Mode SFC vitesse de rotation (vitesse)
10% - 100%

Avance rapide:

En actionnant simultanément les touches "UP” et "DOWN”,
I"avance du fil a souder se fait a la vitesse maximale (100%).
Cette vitesse est recommandée pour faire avancer le fil a
souder aprés un changement de bobine.

Mode SFA / SFC

Commutation:

Maintenir la touche de sélection du canal (7) enfoncée et
sélectionner le mode souhaité avec la touche ,UP“ (3).
L’afficheur indique le mode de fonctionnement sélectionné.

Réglage de la fenétre de températures

Actionner simultanément la touche de sélection du canal (7)
et ” Down ” (4). L'afficheur indique en clignotant la valeur
(en °C/°F) de la fenétre de températures momentanément
réglée (réglage d’origine "000”).

Le réglage d’origine "000” signifie:

Le circuit de surveillance de température est désactivé et le
contact libre de potentiel (16) est toujours a basse impédan-
ce.

Affichage °C
Le réglage " 001 — 099 ” correspond a:
Taille de la fenétre de températures +-1°C a + - 99°C

Affichage °F
Le réglage " 001 — 178 ” correspond a:
Taille de la fenétre de températures +- 1°F a +-178°F

Contact libre de potentiel

Si la température réelle de I'outil de soudage se situe dans
la fenétre de températures (plage de tolérance) réglée, le
contact libre de potentiel (16) est commuté sur basse impé-
dance. Si la température se situe en dehors de la fenétre de
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températures réglée, I'afficheur (2) le signale par ” HI” (High;
température trop élevée) ou "LO” (Low, température trop
basse) au rythme de 2 secondes et le contact libre de poten-
tiel (16) est a haute impédance.

La sortie transistorisée d’un coupleur optoélectronique
représente le contact libre de potentiel de I'appareil. La pola-
rité de la tension a commuter doit par conséquent étre
observée.

PLUS (+) ala broche 2

MOINS (-) a la broche 3

La charge admissible maximale de ce contact est de 24V /
20mA

Appareil d’entrée externe WCB 1 et WCB 2 (option)
Les fonctions suivantes sont a disposition lors de I'utilisation
d’un appareil d’entrée externe:

@ Offset:
La température réelle de la panne peut étre modifiée de + -
40°C par I'entrée d’un offset de température.

@ Setback:

Réduction de la température de consigne réglée a 150°C
/300°F (Stand by). Le temps de Setback au bout duquel la
station de soudage se met en Stand by est réglable entre 0
et 99 minutes. Le Setback est signalé par le clignotement
de la valeur réelle affichée.

La fonction AUTO OFF est activée au bout de trois fois la
durée de Setback. L’outil de soudage est désactivé (trait clig-
notant sur I'afficheur). Le Setback ou AUTO OFF est terminé
en appuyant sur une touche ou en actionnant le commuta-
teur tactile. La valeur de consigne réglée est alors briéve-
ment affichée.

@ Lock:

Verrouillage de la température de consigne et de la fenétre
de températures. Aprés le verrouillage, aucun réglage de la
station de soudage ne peut étre modifié.

® °C/°F:

Commutation de I'affichage de température de °C sur °F et
inversement. En appuyant sur la touche "Down” pendant la
mise en marche, la version de température en cours est affi-
chée.

@ Window:

Limitation de la plage de température a +-99°C maxi. a par-
tir d’une température verrouillée avec la fonction “LOCK”. La
température verrouillée représente alors le milieu de la plage
de température réglable.

Sur les appareils avec contact libre de potentiel (sortie sur
coupleur optoélectronique), la fonction “WINDOW” sert au
réglage d’une fenétre de températures. Lorsque la tempéra-
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ture réelle se situe dans la plage de températures, le contact
libre de potentiel (sortie sur coupleur optoélectronique) est
commuté.

@ Cal:
Factory setting FSE (remise de tous les réglages a 0, tem-
pérature de consigne 350°C/660°F

@ Interface PC:
RS232 (uniquement WCB 2)

@ Appareil de température:
Appareil de mesure de la température intégré pour thermo-
couple type K (uniguement mesure de la WCB 2)

Entretien

Si I'avance est irréguliere, nettoyer le galet d’entrainement
avec une brosse en laiton. Pour ce faire, éloigner I'appareil
de commande de I'unité d’avance. Rabattre le couvercle de
I'unité d’avance en arriére pour rendre I'unité d’avance
accessible. Lever ensuite le galet d’entrainement et le netto-
yer.

4. Mise en service
Etablir la liaison électrique entre I'unité d’avance et I'appar-
eil de commande. Fiche (12) dans la prise (6).

Relier les connecteurs du fer a souder a I'appareil de com-
mande et I'unité d’avance. Raccorder le connecteur électri-
que du fer a souder a la prise a 7 poles (9) de I'appareil de
commande et le verrouiller. Introduire le guide fil dans I'élé-
ment de raccordement (13) de l'unité d’avance jusqu’en
butée et le fixer avec la vis de serrage (17).

Placer le fer a souder dans le support de sécurité.

Si la tension d’alimentation est correcte, brancher I'appareil
de commande sur le secteur (14). Mettre I'appareil en mar-
che (1).

Mise en place de la bobine de soudure

Démonter I'écrou moleté (19) du support de bobine. Placer la
bobine de soudure sur I'arbre de maniére a ce que le fil se
déroule vers le bas. Fixer la bobine avec I'écrou moleté et
glisser I'extrémité du fil dans I'ouverture (18).

En actionnant simultanément la touche "UP” et la touche
"DOWN?”, le fil a souder est saisi par I'entrainement et trans-
porté a la vitesse maximale. Faire avancer le fil jusqu’a ce
qu’il apparaisse a I'ouverture du fer a souder (22).

Le couvercle de I'unité d’avance peut étre rabattu en arriére
pour rendre I'unité d’entrainement accessible si le fil a sou-
der n’est pas saisi par I'entrainement.Les deux éléments de



verrouillage du couvercle peuvent étre ouverts en effectuant
une rotation d’environ 90° a gauche.

Effectuer ensuite les réglages de I'appareil de la maniére
décrite au chapitre "Utilisation et réglage”.

5. Compensation du potentiel
4 variantes sont possibles en fonction de I'utilisation de la
fiche jack 3,5 mm (8).

Mise a la terre dure:
Sans fiche (état d’origine)

Compensation du potentiel (impédance 0 ohm):
Avec fiche, ligne d’équipotentialité sur le contact médian

Libre de potentiel:
Avec fiche

Mise a la terre douce:
Avec fiche et résistance soudée. Mise a la terre par la rési-
stance choisie.

6. Informations techniques pour le
soudage

Lors de la premiere mise en chauffe, étamer la panne a éta-
mage sélectif pour retirer les couches d’oxyde dues au stok-
kage et les impuretés présentes sur la panne. Lors des pau-
ses et avant de déposer le fer a souder, s’assurer toujours
que la panne est bien étamée. Avec les fondants tres lége-
rement activés (no clean), il est recommandé d'utiliser I'ac-
tivateur Tip pour conserver I'étamage.

La transition entre I’élément chauffant/la sonde et la panne
ne doit pas étre sale, présenter de corps étrangers ou étre
endommagée car ceci se répercuterait sur la précision de la
régulation de température.

Attention: S’assurer toujours que la panne est correcte-
ment fixée.

Les surfaces de transfert thermique de I'élément chauffant
et de la panne doivent toujours étre propres.

Ne pas déposer la panne brilante sur I'éponge de nettoyage
ou sur des surfaces en matiére plastique.

Les appareils de soudage ont été réglés en fonction d’une
panne ou d’une tuyere moyenne. Des différences sont pos-
sibles en cas de changement de panne ou d’utilisation de
pannes de formes différentes.

Francais

7. Accessoires

00513 120 99 Interrupteur a pédale

00513 031 99 Activateur Tip
Pannes:

00544 40399 LTA 1,6 mm burin
00544 40599 LTB 2,4 mm burin
005 44 40799 LTC 3,2mm burin

005 44 443 99 LT ALX
005 44 442 99 LT BX
00544 41299 LTH
005 44 420 99 LT HX
00544 40899 LTF
005 44 444 99 LT BB
005 44 44599 LT CC

1,6 mm courbée

2,4 mm courbée

0,8 mm burin

0,8 mm courbée

1,2 mm forme ronde biseautée
2,4 mm forme ronde biseautée
3,2mm forme ronde biseautée

8. Eléments compris dans la livraison
Station de soudage WSF 81 D5/ D8

Appareil de commande

Unité d’avance

Fer & souder WSF P

Petit outil

Support pour fer a souder

Cordon d’alimentation

Mode d’emploi

Consignes de sécurité

Sous réserve de modifications techniques!
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We danken u voor de aankoop van de WELLER soldeersta-
tion WSF 81 D5/D8 en het door u gestelde vertrouwen in
ons product. Bij de productie werd aan de strengste kwali-
teitsvereisten voldaan om een perfecte werking van het
toestel te garanderen.

A 1. Attentie!

Gelieve voor de ingebruikneming van het toestel deze gebru-
iksaanwijzing en de bijgeleverde veiligheidsvoorschriften
aandachtig door te nemen. Bij het niet naleven van de veilig-
heidsvoorschriften dreigt gevaar voor leven en goed.

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

De WELLER soldeerstation WSF 81 D5/D8 is conform de EG-
conformiteitsverklaring volgens de fundamentele veiligheids-
vereisten van de richtlijnen 89/336/EEG en 73/23EEG.

2. Beschrijving

Het soldeerstation WSF 81 D5/D8 behoort tot een familie van
apparaten die voor het industriéle productieproces, alsmede
voor reparatiebedrijven en laboratoria ontwikkeld is.

Het soldeerstation bevat een automatisch vooruitschuifsy-
steem voor soldeertin. De te gebruiken soldeerdraaddiame-
ters zijn in twee bereiken opgedeeld en worden door de aan-
gesloten soldeerbout bepaald (0,5 mm — 0,8 mm met sol-
deerbout WSF P5 en 0,8 mm — 1,5 mm met soldeerbout WSF
P8). Vooruitschuifeenheid en besturingsapparaat kunnen
plaatsbesparende boven elkaar gestapeld worden.

Het besturingsapparaat bevat de digitale elektronica voor
soldeerboutregeling (kanaal 1) en vooruitschuifbesturing
(kanaal 2). Door het gebruik van een microprocessor wordt
een optimaal temperatuurregelgedrag op diverse soldeerap-
paratuur en een exacte besturing van het vooruitschuifsy-
steem van de soldeerdraad verkregen.

De temperatuur van de soldeerstift (kanaal 1) wordt digitaal
aangegeven en is tussen 50°C tot 450°C traploos instelbaar.
Het bereiken van de ingestelde temperatuur wordt door het
knipperen van een rode LED op het display dat voor de opti-
sche regelcontrole dient gesignaleerd. Permanent branden
wil zeggen dat het systeem aan het opwarmen is.

Met een geintegreerde temperatuurbewakingsschakeling
kunnen verschillende temperatuurtoestanden via een poten-
tiaalvrij contact vastgesteld worden.

In de vooruitschuifeenheid zit de mechanische aandrijving
voor het vooruitschuiven van het soldeertin en de soldeer-
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boutaansluiting voor de draadgeleiding. Een soldeertinhou-
der met max. 1 kg soldeertin zit ook in de vooruitschuifeen-
heid.

Het afstemmen van de mechanische aandrijving op de
draaddiameter gebeurt automatisch.

De WSF-soldeerbout onderscheidt zich door zijn ergonomi-
sche constructie met een beweegbaar verwarmingselement.
Door het bijzonder krachtige 80 W verwarmingselement
wordt de soldeertemperatuur exact en snel bereikt. De hoek
van het beweegbare verwarmingselement kan nadat de
vastzetschroef (20) is losgemaakt met ca. 40° ingesteld wor-
den.

Bij het werken met een soldeervooruitschuifsysteem zijn in
principe twee soorten te onderscheiden:

Modus SFA automatic:

In de bedrijfsmodus SFA wordt door de vingerschakelaar kort
te gebruiken (optioneel voetschakelaar of extern contact) de
ingestelde soldeerhoeveelheid naar voren geschoven. De
benodigde soldeerhoeveelheid kan traploos van ca. 1 — 10
mm ingesteld worden. De vooruitschuiftijd (kanaal 2) wordt
digitaal aangegeven.

Modus SFC continuous:

Bij de bedrijfsmodus SFC wordt het vooruitschuiven van sol-
deertin zolang geactiveerd als de vingerschakelaar (optioneel
voetschakelaar of extern contact) gebruikt wordt. Het toeren-
tal (snelheid) van het vooruitschuiven kan traploos ingesteld
worden en wordt op kanaal 2 digitaal aangegeven.

Verschillende equipotentiaalmogelijkheden voor de soldeer-
stift, nulpotentiaalschakeling alsmede de antistatische uit-
voering van het soldeerstation completeren de hoge kwali-
teitsstandaard.

Met de als optie te verkrijgen invoerapparaten WCB1 en
WCB2 kunnen aanvullende extra functies en instellingen op
het soldeerstation aangebracht worden. Een geintegreerd
temperatuurmeetapparaat en een PC- interface behoren tot
de verdere functieomvang van het invoerapparaat WCB2.
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Technische gegevens

Afmetingen(b X d X h):
Netspanning:
Uitgangsspanning:

Precisie: +-9°C

Equipotentiaal:

120 X 217 X 199
230V /50 Hz
24 VAC (kanaal 1); 24 VDC (kanaal 2)

Vermogen: QW
Zekering: T800 mA
Temperatuurregeling: traploos 50°C — 450°C

aardingstoestand hard geaard

3. Bediening en instelling

Kanaalkeuze

Door de kanaalkeuzetoets (7) te gebruiken kan de digitale
indicatie op kanaal 1 (temperatuurregeling) of kanaal 2 (voo-
ruitschuiven) ingesteld worden. Het aangegeven kanaal is
door een rood/oranje lichtdiode via aansluitbus (6) of (9)
gekenmerkt.

Als geen toetsen gebruikt worden, schakelt het apparaat na
ca. 10 seconden automatisch op kanaal 1 om en geeft de
werkelijke temperatuurwaarde aan.

Temperatuurinstelling (kanaal 1)

Als niet op een toets gedrukt wordt, geeft de digitale indica-
tie (2) de werkelijke temperatuurwaarde aan. Door op de
"Up” of "Down” -toetsen (3)(4) te drukken schakelt de digi-
tale indicatie (2) op de op dat moment ingestelde gewenste
waarde om. De ingestelde gewenste waarde (knipperende
indicatie) kan nu door de "Up” of "Down” -toetsen (3)(4) aan
te raken of permanent in te drukken in de betreffende rich-
ting veranderd worden. Als de toets permanent ingedrukt
wordt, verandert de gewenste waarde in snel tempo. Ca. 2
seconden nadat hij is losgelaten, schakelt de digitale indica-
tie (2) automatisch weer op de

werkelijke waarde om.

Standaardsetback

Wanneer het soldeergereedschap niet wordt gebruikt, wordt
de temperatuur na 20 minuten automatisch verlaagd naar de
standby-waarde van 150°C (300°F). Na een drievoudige set
back-tijd (60 min) wordt de "AUTO OFF” functie geactiveerd.
De soldeerbout wordt uitge schakeld.

Inschakelen van de standaardsetback-functie: Tijdens het
inschakelen van het toestel de "UP” toets ingedrukt houden
tot op de display "ON” verschijnt. De functie wordt op dezelf-
de manier uitgeschakeld. Op de display verschijnt ”"OFF”
(toestand bij levering).

Als zeer fijne soldeerpunten worden gebruikt, kan de goede
werking beinvloed zijn.

Vooruitschuifinstelling (kanaal 2)

Na omschakelen op kanaal 2 geeft de digitale indicatie (2)
het toerental aan bij de SFC modus of de vooruitschuiftijd bij
de SFA modus. De ingestelde waarde kan nu door de "Up”
of "Down” -toets (3)(4) aan te raken of permanent in te druk-
ken in de betreffende richting veranderd worden. Als de
toets permanent ingedrukt wordt, verandert de gewenste
waarde

in snel tempo. Als geen toetsen aangeraakt worden, scha-
kelt het apparaat na ca. 10 seconden automatisch op kanaal
1 om en geeft de werkelijke temperatuurwaarde aan.

Instelbereiken:
SFA modus vooruitschuiftijd (soldeertinhoeveelheid)
1- 300 (10 ms stappen)

SFC modus toerental (snelheid)
10% - 100%

Snel vooruitschuiven:

Door de toetsen "UP” en "DOWN” tegelijkertijd in te drukken
verloopt het vooruitschuiven van de soldeerdraad met max.
snelheid(100%).Aanbevolen voor het naduwen van de sol-
deerdraad na het wisselen van de soldeerdraadrol.

SFA / SFC modus omschakeling:

Kanaalkeuzetoets (7) ingedrukt houden en met de "UP” toets
(3) de gewenste modus instellen. Op het display verschijnt
de ingestelde bedrijfsmodus.

Instelling temperatuurvenster

Druk kanaalkeuzetoets (7) en ” Down ” (4) tegelijkertijd in.
Op het display verschijnt knipperende waarde (in °C/°F) van
het actueel ingestelde temperatuurvenster (af fabriek op
"000” ingesteld).

De instelling af fabriek 000" betekent:
temperatuurbewakingsschakeling is uitgeschakeld en het
potentiaalvrije contact (16) is altijd laagohmmig.

°C indicatie
De instelling ” 001 — 099 ” komt overeen met:
Formaat van het temperatuurvenster +/- 1 °C tot +/- 99 °C
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°F indicatie
De instelling ” 001 — 178 ” komt overeen met:
Formaat van het temperatuurvenster +- 1°F tot +-178°F

Potentiaalvrij contact

Als de werkelijke temperatuur van het soldeerapparaat bin-
nen het ingestelde temperatuurvenster (tolerantiebreedte)
ligt, wordt het potentiaalvrije contact (16) laagohmig inge-
schakeld. Als de temperatuur zich buiten het ingestelde tem-
peratuurvenster bevindt, wordt dit op het display (2) met ”
HI” (High; temperatuur te hoog) of "LO” (Low, temperatuur
te laag) om de 2 seconden aangegeven en is het potenti-
aalvrije contact (16) hoogohmig.

De transistoruitgang van een opto-koppeling stelt het poten-
tiaalvrije contact van het apparaat voor. Let daarom op de
polariteit van de in te schakelen spanning.

PLUS (+) op pin 2

MINUS(-) op pin 3

Dit contact is belastbaar met max. 24 V/ 20 mA

Extern invoerapparaat WCB 1 en WCB 2 (optie)
Bij gebruik van een extern invoerapparaat staan de volgende
functies ter beschikking.

@ Offset:
De werkelijke soldeerstifttemperatuur kan door het ingeven
van een temperatuuroffset met + 40°C veranderd worden.

@ Setback:

Verlagen van de ingestelde gewenste temperatuur op 150°C
/300°F (stand-by). De setbacktijd, nadat het soldeerstation
naar de stand-by modus is overgegaan, kan tussen 0 - 99
minuten ingesteld worden. De setbacktoestand wordt door
een knipperende indicatie van de werkelijke waarde gesig-
naleerd.

Na drievoudige setbacktijd wordt de AUTO OFF functie geac-
tiveerd. Het soldeerapparaat wordt uitgeschakeld (knippe-
rende streep op het display). Door op een toets te drukken of
een vingerschakeldruk wordt de setbacktoestand c.q. AUTO
OFF toestand beéindigd. Daarbij wordt kort de ingestelde
gewenste waarde getoond.

@ Lock:

Vergrendeling van de gewenste temperatuur en temperatu-
urvenster. Na het vergrendelen zijn op het soldeerstation
geen instelveranderingen meer mogelijk.

® °C/°F:

Omschakelen van de temperatuurindicatie van °C in °F en
omgekeerd. Door op de "Down”- toets te drukken tijdens het
inschakelen wordt de actuele temperatuurversie aangege-
ven.
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@ Window:

Beperking van het temperatuurbereik tot max. +-99°C uit-
gaande van een door de “LOCK” functie vergrendelde tem-
peratuur. De vergrendelde temperatuur vormt daardoor het
middenpunt van het instelbare temperatuurbereik.

Bij toestellen met potentiaalvrij contact (uitgang optische
koppeling) dient de "WINDOW” functie om een temperatuur-
venster in te stellen. Als de reéle temperatuur binnen het
temperatuurvenster ligt, wordt het potentiaalvrije contact
(uitgang optische koppeling) doorgeschakeld.

@ Cal:
factory setting FSE (terugzetten van alle instelwaarden op 0,
gewenste waarde temperatuur 350°C/660°F

@ PC-interface:
RS 232 (alleen WCB 2)

@ Temperatuurmeetapparaat:
Geintegreerd temperatuurmeetapparaat voor thermo-ele-
ment type K (alleen WCB 2)

Onderhoud

Als het vooruitschuiven ongelijkmatig verloopt, moet het
aandrijfwiel met een messingborstel gereinigd worden. Haal
daarvoor het besturingsapparaat van de vooruitschuifeen-
heid af. Klap de deksel van de vooruitschuifeenheid naar
achteren om de vooruitschuifeenheid toegankelijk te maken.
Til daarna het aandrijfwiel omhoog en maak het schoon.

4. Inbruikname
Verbind de vooruitschuifeenheid elektrisch met het bestu-
ringsapparaat. Stekker (12) in bus (6).

De soldeerboutaansluitingen met het besturingsapparaat en
de vooruitschuifeenheid verbinden. Elekirische aansluitstek-
ker van de soldeerbout in de 7-polige aansluitbus (9) van het
besturingsapparaat steken en vastzetten. De draadgeleiding
in het verbindingselement (13) van de vooruitschuifeenheid
tot aan de aanslag brengen en met de klemschroef (17) vast-
zetten.

Leg de soldeerbout in de veiligheidshouder.

Sluit bij correcte netspanning het besturingsapparaat op de
elektriciteit aan (14). Zet het apparaat aan (1).

Soldeertinrol monteren

Demonteer de kartelmoer (19) van de soldeertinrolhouder.
Steek de soldeertinrol zo op de as dat de soldeerdraad naar
beneden wordt afgerold. Beveilig de soldeertinrol met de
kartelmoer en schuif het begin van de draad in de invoe-
ringsopening (18).



Door de "UP” en "DOWN”-toets gelijktijdig te gebruiken
wordt de soldeerdraad door de aandrijving gepakt en met de
max. snelheid getransporteerd. Transporteer de soldeer-
draad tot de soldeeerbouttoevoersproeier (22) verschijnt.

De deksel van de vooruitschuifeenheid kan naar achteren
geklapt worden om de aandrijfeenheid toegankelijk te
maken als de soldeerdraad niet door de aandrijving gepakt
wordt. De twee vergrendelingselementen van de deksel
kunnen geopend worden door ze ongeveer 90° te draaien.

Stel daarna het apparaat in zoals aangegeven in paragraaf
"Bediening en instelling”.

5. Potentiaal vereffening
Door een verschillende bedrading van de 3,5 mm palbus (8)
zijn 4 variaties te realiseren.

Hard geaard:
zonder stekker (uitleveringstoestand)

Equipotentiaal (impedantie 0 Ohm):
met stekker, compensatieleiding op het middelste contact

Potentiaalvrij:
met stekker

Zacht geaard:
met gesoldeerde weerstand. Aarding via de gekozen weer-
standswaarde.

6. Soldeertechnische aanwijzingen
Bevochtig bij de eerste keer opwarmen de selectief vertinde
soldeerstift met soldeertin. Hierdoor worden door het ops-
laan veroorzaakte oxidatielagen en vuil op de soldeerstift
verwijderd. Zorg er bij pauzes tussen het solderen en voor-
dat de soldeerbout wordt weggelegd altijd voor dat de sol-
deerstift goed voorzien is van soldeer. Bij zeer mild geacti-
veerde vloeimiddelen (no clean) wordt voor het nat houden
het gebruik van Tip Aktivator aanbevolen.

De overgang tussen verwarmingslichaam/sensor en de sol-
deerstift mag niet door vuil, vreemde voorwerpen of bescha-
digingen beinvioed worden, omdat dat een nadelige uitwer-
king heeft op de precisie van de temperatuurregeling.

Opgelet: zorg er altijd voor dat de soldeerstift correct
geplaatst is.

De warmteoverbrengingsviakken van verwarmingslichaam
en soldeerstift schoon houden.

De hete soldeerstift niet op de reinigingsspons of kunststo-
foppervlakken neerleggen.

Nederlands

De soldeerapparaten zijn voor een gemiddelde soldeerstift
c.q. sproeier afgesteld. Er kunnen afwijkingen ontstaan als
de stift vervangen wordt of als andere stiftvormen gebruikt
worden.

7. Toebehoren

0051312099 Voetschakelaar
00513 031 99 Tip Aktivator
Soldeerstiften:

0054440399 LTA 1,6 mm beitel
0054440599 LTB 2,4 mm beitel
0054440799 LTC 3,2mm beitel

005 44 44399 LT ALX 1,6 mm gebogen

00544 44299 LTBX 2,4 mm gebogen

0054441299 LTH 0,8 mm beitel

00544 42099 LTHX 0,8 mm gebogen

00544 40899 LTF 1,2 mm ronde afgeschuinde vorm
00544 44499 LTBB 2,4 mm ronde afgeschuinde vorm
005 44 44599 LTCC 3,2 mm ronde afgeschuinde vorm

8. Leveromvang
Soldeerstation WSF 81 D5/D8
besturingsapparaat
vooruitschuifeenheid

WSF P soldeerbout

klein gereedschap
soldeerbouthouder
Elektriciteitskabel
Handleiding
veiligheidsinstructies

Technische wijzigingen voorbehouden!
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Grazie per la fiducia accordataci acquistando la stazione sal-
dante WSF 81 D5/D8. E stato prodotto nel rispetto dei pil
severi requisiti di qualita, cosi da garantire un funzionamen-
to perfetto dell’apparecchio.

AL Attenzione!

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

Il costruttore non & responsabile per un uso dell’apparecchio
diverso da quello previsto nelle presenti Istruzioni per I'uso
né per eventuali modifiche non autorizzate.

La stazione saldante WSF 81 D5/D8 corrisponde alla
Dichiarazione di conformita CE, ai sensi dei requisiti fonda-
mentali per la sicurezza delle direttive 89/336/CEE e
73/23CEE.

2. Descrizione

La stazione saldante WSF 81 D5/D8 fa parte di una serie di
apparecchiature sviluppate sia per la produzione industriale
che per 'uso in riparazioni e in laboratori.

La stazione contiene un sistema automatico di avanzamento
dello stagno. | diametri utilizzabili di filo sono suddivisi in due
campi e vengono determinati dallo stilo saldante collegato
(0,5 mm — 0,8 mm con stilo WSF P5 e 0,8 mm — 1,5 mm con
stilo WSF P8). L’unita di avanzamento e la centralina posso-
no essere piazzati I'uno sull’altro, permettendo un minore
ingombro.

La centralina di controllo contiene il dispositivo elettronico
digitale per la regolazione dello stilo saldante (canale 1) e il
controllo dell’avanzamento (canale 2).

Grazie all’'uso di un microprocessore & possibile ottenere un
comportamento di regolazione ottimale su differenti utensili
saldanti ed un preciso controllo dell’avanzamento del filo di
stagno.

La temperatura della punta dello stilo saldante (canale 1)
viene indicata in maniera digitale e puo essere impostata in
maniera continua in un campo fra 50°C - 450°C. Il raggiun-
gimento della temperatura preimpostata viene segnalata da
un LED rosso lampeggiante nel display che serve come con-
trollo visivo di regolazione in corso. Se la spia & rossa a luce
fissa significa che si trova in fase di riscaldamento.

Per mezzo di un circuito di controllo della temperatura inte-

grato & possibile monitorare lo stato delle temperature per
mezzo di un contatto libero da potenziale.
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Nell’'unita di avanzamento €é piazzato I’azionamento mecca-
nico per I‘alimentazione dello stagno e I'attacco dello stilo
saldante per la conduzione del filo. L’'unita di avanzamento
contiene anche un supporto per la bobina di filo di stagno
sino ad un peso max. di 1 kg.

L’adattamento dell’azionamento meccanico al diametro del
filo avviene automaticamente.

Lo stilo saldante WSF si contraddistingue per il suo design
ergonomico e per I‘elemento termico mobile. Grazie all‘ele-
mento riscaldante particolarmente potente da 80 W, la tem-
peratura di saldatura viene raggiunta velocemente e con pre-
cisione. L'inclinazione dell’elemento riscaldante pud essere
modificata di ca. 40° dopo aver allentato la vite di bloccag-
gio (20).

Il lavoro con sistema di avanzamento dello stagno si esegue
generalmente utilizzando due metodi.

Metodo SFA automatico:

Con il metodo SFA, azionando brevemente linterruttore
sull'impugnatura (opzionalmente & disponibile un interrutore
a pedale o un dispositivo esterno) viene trasportata la quan-
tita di stagno preimpostata. La quantita di stagno necessaria
puo essere regolata in maniera continua da ca. 1 —10mm. Il
tempo di avanzamento (canale 2) viene indicato digitalmen-
te.

Metodo SFC continuo:

Con il metodo SFC I'avanzamento dello stagno rimane attiva-
to sino a che viene tenuto premuto I'interruttore sull‘impug-
natura (opzionalmente I'interruttore a pedale o un dispositivo
esterno). La velocita di avanzamento puo essere regolata in
maniera continua e viene indicata in maniera digitale sul
canale 2.

L’alto standard qualitativo viene completato da differenti
possibilita di equalizzazione del potenziale della punta sal-
dante, dalla commutazione di tensione zero cosiccome
dall’esecuzione antistatica dell’intera stazione saldante.

Mediante le unita di calibrazione WCB 1 e WCB 2 disponibili
opzionalmente & possibile realizzare funzioni ed impostaztio-
ni complementari sulla stazione saldante. Un misuratore di
temperatura integrato e un’interfaccia PC contraddistinguo-
no I'equipaggiamento dell’'unita di inserimento WCB 2.

3. Comando e impostazione

Selezione canali

Azionando il tasto di selezione canali (7) & possibile imposta-
re l'indicatore digitale sul canale 1 (regolazione di tempera-
tura) oppure sul canale 2 (avanzamento). Il canale attivato
viene contrassegnato da un diodo luminoso rosso/arancione
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Dati tecnici

Dimensioni (Largh. X Prof. X Alt.):
Tensione di rete:
Tensione di uscita:

Precisione: +-9°C

Compensazione di potenziale:

120 X 217 X 199
230V / 50Hz
24Vc.a. (canale 1); 24Vc.c. (canale 2)

Potenza: 90w
Fusibile: T800mA
Regolazione della temperatura: continua 50 °C - 450 °C

stato di base con collegamento forte a terra

sopra la boccola di collegamento (6) o (9).

Se non viene attivato alcun tasto I'apparecchio dopo ca. 10
secondi commuta automaticamente sul canale 1 e mostra il
valore effettivo della temperatura.

Impostazione della temperatura (canale 1)

Senza premere sul tasto I'indicatore digitale (2) mostra il
valore effettivo della temperatura. Premendo il tasto ,Up“
oppure ,Down“ (3) (4) l'indicatore digitale (2) passa sul valo-
re di set impostato. Il valore di set impostato (indicatore lam-
peggiante) puo ora essere modificato premendo brevemen-
te 0 in maniera permanente il tasto ,Up“ oppure ,Down* (3)
(4) nella direzione desiderata. Se il tasto viene premuto in
maniera permanente, il valore di set cambia in modo rapido.
Ca. 2 secondi dopo aver rilasciato il pulsante I'indicatore
digitale (2) commuta nuovamente sul valore effettivo.

Setback standard:

Se I'utensile non viene utilizzato per 20 minuti, la tempera-
tura viene portata automaticamente sul valore di standby di
150 °C (300 °F). Alla scadenza di un tempo triplo del tempo
di setback (60 min) viene attivata la funzione di autospegni-
mento “AUTO OFF”. Lo stilo saldante viene spento.

Accensione della funzione standard-setback: Durante I'ac-
censione dell’apparecchio tenere premuto il tasto “UP” sino
a che nell'indicatore non compare “ON”. Lo stesso va fatto
per spegnerla. In tal caso, nell'indicatore comparira “OFF”
(stato di fornitura).

Se vengono usate punte di saldanti molto fini é possibile che
la funzione non sia pit sicura.

Impostazione dell’avanzamento (canale 2)

Dopo aver commutato sul canale 2 I'indicatore digitale (2)
mostra la velocita nel modo SFC o il tempo di avanzamento
del modo SFA. Il valore di impostato puo ora essere modifi-
cato premendo brevemente o in maniera permanente il tasto
,Up“ oppure ,Down“ (3) (4) nella direzione desiderata. Se il
tasto viene tenuto costantemente premuto il valore di set
viene modificato in maniera rapida. Se non viene attivato
alcun tasto I'apparecchio dopo ca. 10 secondi commuta

automaticamente sul canale 1 e mostra il valore effettivo
della temperatura.

Campi di impostazione:
Tempo di avanzamento modo SFA (quantita di stagno)
1- 300 (in passi da 10ms)

Velocita modo SFC (velocita)
10% - 100%

Avanzamento rapido:

Premendo contemporaneamente i tasti ,UP“ e ,DOWN“
viene iniziato I'avanzamento del filo di stagno alla velocita
massima (100%). Raccomandato per spingere avanti il filo
dopo la sostituzione della

bobina.

Modo SFA / SFC

Commutazione:

Temere premuto il tasto di selezione canale (7) e per mezzo
del tasto ,UP* (3) impostare il modo. Nell’indicatore compa-
re il modo di esercizio impostato.

Impostazione dell’intervallo di temperatura

Premere contemporaneamente i tasti di selezione canale (7)
e ,Down“ (4). Nell'indicatore compare lampeggiante il valo-
re (in °C/°F) dell'intervallo di temperatura impostato
(impostazione di fabbrica ,,000%).

L’'impostazione di fabbrica ,,000“ significa:

Il circuito di controllo della temperatura é spento e il contat-
to libero da potenziale (16) & sempre a bassa omicita.

Indicazione in °C

L’'impostazione ” 001 — 099 ” significa:

Grandezza dell’intervallo di temperatura da + - 1°C a
+/- 99°C

Indicazione °F
L'impostazione ” 001 -178 ” significa: Grandezza dell'inter-
vallo di temperatura da +- 1°F a +-178°F

Contatto libero da potenziale
Se la temperatura effettiva del saldatore si trova all'interno
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dell’intervallo di temperatura impostato (banda di tolleranza)
il contatto libero da potenziale (16) viene commutato su
bassa omicita. Se la temperatura si trova al di fuori dell’in-
tervallo di temperatura impostato, tale fatto viene indicato
ogni 2 secondi nell’indicatore (2) con ” HI” (High; temperatu-
ra troppo alta) oppure "LO” (Low,temperatura troppo bassa)
e il contatto libero da potenziale diventa ad alta omicita (16).
L’'uscita del transistor di un accoppiatore ottico fornisce il
contatto libero da potenziale dell’apparecchio. E necessario
dunque fare attenzione alla polarita della tensione da appli-
care.

POSITIVO (+) al polo 2

NEGATIVO (-) al polo 3

Questo contatto pud essere caricato al massimo con 24V /
20 mA

Unita esterna di calibrazione WCB 1 e WCB 2 (opzionali)
Se viene usata un’unita di inserimento dati esterna, sono
disponibili le seguenti funzioni:

@ Offset:
La temperatura effettiva delle punte saldanti pud essere
modificata inserendo un offset di temperatura di + - 40°C.

@ Setback:

Abbassamento della temperatura di set impostata su 150°C
/300°F (Stand by). Il tempo di setback, allo scadere del quale
la stazione di saldatura passa al modo stand-by, e regolabi-
le fra 0 e 99 minuti. Lo stato di setback viene segnalato da
un indicatore di valore effettivo lampeggiante. Alla scadenza
di un tempo triplo del tempo di setback viene attivata la fun-
zione AUTO OFF. Lo stilo viene spento (lineetta lampeggian-
te nell’indicatore). Premendo un tasto o premendo I'interrut-
tore sull‘impugnatura lo stato di setback o lo stato di AUTO
OFF viene terminato. Durante tale azione viene brevemente
indicato il valore di set impostato.

@ Lock:

Blocco della temperatura di set e dell’intervallo di tempera-
tura. Dopo il blocco sulla stazione saldante non sono pili pos-
sibili modifiche.

® °C/°F:

Commutazione dell’indicatore di temperatura da °C in °F e
viceversa. Premendo il tasto ,Down“ durante I'accensione
viene indicata la versione di temperatura attuale.

©® Window:

Limitazione del campo di temperatura a max. +-99°C, riferi-
ti ad una temperatura di ,.interblocco impostata mediante la
funzione “LOCK”. La temperatura interbloccata va a rappre-
sentare valore intermedio del campo di temperatura impost-
abile. In apparecchi dotati di contatto libero da potenziale
(uscita optoaccoppiatore) la funzione “WINDOW” puo essere
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usata per impostare un intervallo (finestra) di temperatura.
Se la temperatura effettiva si trova all’'interno di tale interval-
lo, il contatto libero da potenziale (uscita optoaccoppiatore)
viene attivato.

@ Cal:

Il fattore di selezione FSE (resettaggio di tutti i valori di
impostazione) su 0, il valore di set della temperatura su
350°C / 660°F

@ PC Interfaccia:
RS232 (solo WCB 2)

@ Misuratore di temperatura:
Termometro integrato per termocoppia tipo K (solo WCB 2)

Manutenzione

In caso di avanzamento irregolare si consiglia di pulire la
rotella di trasmissione con una spazzola di rame. A tal fine
rimuovere la centralina di controllo dall’'unita di avanzamen-
to. Ribaltare all’indietro il coperchio dell’'unita di avanzamen-
to al fine renderla accessibile. Infine sollevare e pulire la
rotella di trasmissione.

4. Messa in servizio

Collegare elettricamente I'unita di avanzamento alla centra-
lina di controllo. Spina (12) nella

boccola (6).

Collegare gli attacchi dello stilo saldante con la centralina
elettronica e I'unita di avanzamento. Inserire e bloccare in
posizione la spina elettrica di collegamento dello stilo sal-
dante nella boccola di collegamento a 7 poli (9) della centra-
lina. Inserire la conduzione del filo nell’elemento di raccordo
(13) dell’unita di avanzamento sino in fondo e fissarla con la
vite di arresto (17).

Depositare lo stilo saldante nell‘apposito supporto di sicurez-
za.

Se la tensione di rete & corretta, collegare la centralina di
controllo alla rete (14). Accendere I'apparecchio (1).

Montare la bobina di stagno

Smontare il dado zigrinato (19) del supporto bobina . Infilare
la bobina di stagno sull’alberino in maniera tale che il filo di
stagno possa venire srotolato dal basso. Bloccare la bobina
di stagno con il dado zigrinato e spingere I'estremita iniziale
del filo nella fessura di inserimento (18).

Premendo contemporaneamente i tasti ,,UP“ e ,DOWN* il filo
di stagno viene afferrato dalla trasmissione e trasportato alla
velocita massima. Trasportare il filo di stagno sino a che
compare all’ugello di alimentazione dello stilo saldante (22).
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Il coperchio dell’'unita di avanzamento puo essere ribaltato
all'indietro al fine di rendere accessibile I'unita di trasmis-
sione, nel caso che il filo non venga afferrato dalla trasmis-
sione stessa. | due elementi di arresto del coperchio posso-
no essere aperti ruotandoli di ca. 90° verso sinistra.

Infine eseguire le impostazioni dell’apparecchio come des-
critto al paragrafo ,,Comando e impostazione*“.

5. Equalizzazione dei potenziali
Tramite la differente disposizione della boccola da 3,5 mm
(8) € possibile realizzare 4 varianti.

Collegamento a terra forte:
Senza connettore (stato di fornitura)

Compensazione di potenziale (impedanza 0 ohm):
Con connettore, cavo di compensazione sul contatto centra-
le

Libero da potenziale:
con spina

Collegamento a terra dolce:
Con spina e resistenza saldata. Collegamento a terra trami-
te il valore di resistenza selezionato.

6. Indicazioni per la saldatura

Durante il primo riscaldamento ricoprire di stagno la punta
saldante (a stagnatura selettiva). Cosi facendo € possibile
rimuovere strati di ossidi formatesi durante la conservazione
o lo stoccaggio cosiccome eventuali sue impurita. Durante le
pause e prima di deporre lo stilo, fare sempre attenzione che
la punta sia ben ricoperta di stagno. In caso di flussanti
molto dolci (no clean) per mantenere la bagnabilita della
punta si raccomanda di usare il Tip-Aktivator.

Il passaggio fra elemento riscaldante /sensore e la punta sal-
dante non deve essere compromesso da sporco, corpi estra-
nei o danni, in quanto cio pud avere un effetto negativo sul-
I'efficenza della regolazione della temperatura.

Attenzione: Fare attenzione che la punta del saldatore sia
ben fissata nella propria sede.

Tenere pulite le superfici di trasferimento del calore della
punta saldante.

Non appoggiare la punta di calda sulla spugnetta o su super-
fici in plastica.

Gli stili saldanti sono regolati per una punta o per un ugello
di dimensioni medie. Possono presentarsi scarti di tempera-
tura conseguenti al cambio della punta o all‘'uso punte di
forme differenti.

7. Accessori
0051312099 Interruttore a pedale
005 13 031 99 Tip Activator

Punte di brasatura:

00544 40399 LTA 1,6 mm a scalpello
0054440599 LTB 2,4 mm a scalpello

005 44 40799 LTC 3,2 mm a scalpello

005 44 443 99 LTALX 1,6 mm ricurva

00544 44299 LTBX 2,4 mm ricurva
0054441299 LTH 0,8 mm a scalpello

00544 42099 LTHX 0,8 mm ricurva

00544 40899 LTF 1,2 mm forma tonda, inclinata
00544 44499 LTBB 2,4 mm forma tonda, inclinata
00544 44599 LTCC 3,2 mm forma tonda, inclinata

8. Fornitura

Stazione saldante WSF 81 D5/ D8
Centralina di controllo

unita di avanzamento

stilo saldante WSF P

utensili vari

supporto stilo

Cavo di alimentazione

Istruzioni d’uso

Norme di sicurezza

Gon riserva di modifiche tecniche!
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Thank you for placing your trust in our company by purcha-
sing the WELLER soldering station WSF 81 D5/D8.
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 attached
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 station WSF 81 D5/D8 corresponds to
the EC Declaration of Conformity in accordance with the
basic safety requirements of Directives 89/336/EEC and
73/23EEC.

2. Description

The soldering station WSF 81 D5/D8 is part of a family of
units developed for industrial production technology, repair
work and laboratory applications.

The soldering station contains an automatic filler wire feed
system. The diameters of filler wire that can be used are divi-
ded into two ranges and are determined by the type of sol-
dering iron used (0.5 mm — 0.8 mm for the WSF P5 soldering
iron and 0.8 mm — 1.5 mm for the WSF P8 soldering iron).
The feed unit and control unit can be stacked to save space.

The control unit contains digital electronics for controlling the
soldering iron control unit (Channel 1) and the feed control
unit (Channel 2). A microprocessor is used to obtain the best
possible temperature control response with different solde-
ring tools and precise feed control of the solder wire.

The temperature at the tip of the soldering iron (Channel 1) is
displayed digitally and can be smoothly adjusted within a
range of 50°C - 450°C. A blinking red LED in the display is
used as a visual control check to signal that the preselected
temperature has been reached. A continuous signal indica-
tes that the system is heating.

An integrated temperature monitoring circuit is used to eva-
luate various temperature states via a floating contact.

The feed unit contains the mechanical drive for the solder
feed and the soldering iron connection for the wire lead. A
wire holder that holds up to 1 kg of filler wire (max.) is also
included in the feed unit.

The mechanical drive adjusts automatically to the diameter
17

of the wire.

The WSF soldering iron features an ergonomic design and a
movable heating element. The very powerful 80W heating
element ensures that the soldering temperature is reached
quickly and precisely. The angle of the movable heating ele-
ment can be adjusted at approximately 40° after loosening
the locking bolt (20).

A general distinction is made between two types of solder
feed system:

Mode SFA - automatic:

In the operation mode SFA, the preset quantity of solder is
fed by the activation of the finger switch (optional: pedal
switch or external contact). The required amount of solder
can be smoothly adjusted from approx. 1 — 10mm. The feed
interval (Channel 2) is shown digitally.

Mode SFC - continuous:

In the operating mode SFC, the solder feed is activated for as
long as the finger switch (optional: pedal switch or external
contact) is activated. The speed of the feed rate can be
smoothly adjusted and is shown digitally on Channel 2.

Various equipotential bonding possibilities for the soldering
tip, zero voltage, and the antistatic design of the soldering
station complete the high standard of quality of this unit.

Additional functions and settings are possible at the solde-
ring station using the optional input devices WCB1 and
WCB2. An integrated temperature gauge and PC interface
are included in the expanded scope of function of the input
device WCB2.

3. Operation and settings

Channel selection

The digital display can be set to Channel 1 (temperature con-
trol) or Channel 2 (feed) by pressing the channel selection
key (7). The channel that is currently displayed is marked by
a red/orange LED above the socket (6) or (9).

If no keys have been activated, the unit will switch automa-
tically to Channel 1 after approx. 10 sec and show the actu-
al temperature.

Temperature setting (Channel 1)

If no keys have been pressed, the digital display (2) will show
the actual temperature. Pressing the "Up” or "Down” key (3)
(4) will switch the digital display (2) to the current setpoint
value. The setpoint value (blinking display) can be changed
in the desired direction by touching or continuously pressing
the "Up” or "Down” key (3) (4). If the key is pressed conti-
nuously, the setpoint value will change rapidly. The digital



English

Technical specifications

Dimensions (I x w x h):

Equipotential bonding:

120 X217 X199

Supply voltage: 230V / 50Hz
Output voltage:

Power: oW

Fuse: T800mA
Temperature control:

Accuracy: +-9°C

24 VAC (Channel 1); 24 VDC (Channel 2)

stepless 50 °C — 450 °C

Initial state: hard grounded

display (2) will automatically return to the actual value
approximately 2 seconds after the key is released.

Standard setback

If the soldering tool is not used within a period of 20 minu-
tes the temperature will be automatically reduced to a
standby temperature of 150 °C (300 °F). After three
setback periods (60 min.) the "AUTO OFF” function will be
activated and the soldering iron will be switched off.

Activating the standard setback function: When switching on
the unit press the "UP” button until "ON” appears in the
display. Use the same process to switch the unit off. "OFF”
will appear in the display (state upon delivery).

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

Feed setting (Channel 2)

After switching to Channel 2, the digital display (2) will show
the speed in the SFC mode or the feed period in the SFA
mode. This value can be changed in the desired direction by
touching or continuously pressing the "Up” or "Down” key
(3) (4). If the key is pressed continuously, the setpoint value
will change rapidly. If no keys are pressed, the unit will auto-
matically switch to Channel 1 after approximately 10
seconds and show the actual temperature.

Setting range:
SFA mode — feed period (solder)
1- 300 (10ms intervals)

SFC mode — speed
10% - 100%

Rapid feed:

Simultaneous pressing of the "UP” and "DOWN” keys
advances the solder wire at max. speed (100%).
Recommended for advancing the filler wire after the solder
roll is replaced.

SFA / SFC mode switch:

Press the channel selection key (7) continuously and set the
desired mode with the "UP” key (3). The new operating
mode will appear on the display.

Adjusting the temperature window

Press the channel selection key (7) and ” Down ” (4) simul-
taneously. The blinking value (in °C/°F) of the current tem-
perature window will appear on the display (factory-set to
”000”).

The factory setting "000” means:

Temperature monitor circuit has been switched off and the
unpowered contact (16) is always low-resistant.

°C display
The setting ” 001 — 099 ” corresponds to the following:
Size of the temperature window +-1°C to + - 99°C

°F display
The setting ” 001 — 178 "corresponds to the following:
Size of the temperature window +- 1°F to +-178°F

Unpowered contact (potential independence)

If the actual temperature of the soldering tool is within the
temperature window (tolerance width), the contact (16) will
be low-resistant. If the temperature is outside the tempera-
ture window, this will be indicated on the display (2) as "HI”
(temperature too high) or "LO” (temperature too low) at 2
second intervals. The contact (16) is high-resistant.

The transistor output of an optocoupler functions as the
unpowered contact of the unit. Care must therefore be taken
to note the polarity of the voltage to be applied.

PLUS (+)atPin 2
MINUS (-) at Pin 3

This contact can be loaded with max. 24V / 20mA
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External input device WCB 1 and WCB 2 (optional)
The following functions are available when using an external
input device:

@ Offset:
The actual temperature of the soldering tip can be changed
by + - 40°C by entering a temperature offset

@ Setback:

Reduction of the setpoint temperature to 150°C /300°F
(standby). The setback period, after which the soldering sta-
tion switches to the standby mode, can be adjusted from 0 —
99 minutes. The setback state is indicated by a blinking
display of the actual value. After three setbacks, the AUTO
OFF function will be activated and the soldering tool will
switch off (blinking dash on the display). The setback state or
AUTO OFF ends after pressing a key or the finger switch.

At this time the setpoint will be displayed briefly.

@ Lock:

Locking of the setpoint temperature and temperature win-
dow. No changes can be made to the soldering station set-
tings after locking.

® °C/°F:

Switching the temperature display from °C to °F and vice
versa. Pressing the "Down” key when switching the unit on
will show the current temperature version.

©® Window:

Limitation of the temperature range to max. +99 °C based on
a locked temperature resulting from the "LOCK” function.
The locked temperature represents the median point of the
adjustable temperature range.

For units with a floating contact (optocoupler output) the
"WINDOW” function is used to adjust a temperature window.
If the actual temperature is within the temperature window
the floating contact will be enabled (optocoupler output).

@ Cal:
Factory setting FSE (reset of all adjusted values to 0, tempe-
rature setpoint value: 350°C/660°F

@ PC interface:
RS232 (WCB 2 only)

@ Temp.gauge:

Integrated temperature gauge for thermocouple Type K (WCB
2 only)
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Maintenance

If the feed rate is irregular, the drive wheel can be cleaned
with a brass brush. First remove the control unit from the
feed unit. Push back the cover of the feed unit to access the
feed unit. Lift the drive wheel and clean.

4. Start-up

Establish the electrical connection between the feed unit and
the control unit. Insert plug (12) into socket (6).

Connect the soldering iron connections to the control unit
and feed unit. Insert the electrical connecting plug for the
soldering iron into the 7-pin socket (9) of the control unit, and
lock into place. Fully insert the wire lead into the connection
element (13) of the feed unit and fasten with the clamping
screw (17).

Place the soldering iron in the storage tray.

Verify the correct system voltage and connect the control unit
to the mains (14). Switch on the unit (1).

Install solder roll.

Remove knurled nut (19) on the solder roll holder. Place the
solder roll on the shaft so that the wire unrolls downwards.
Secure the roll with the knurled nut and push the end of the
wire into the inlet port (18).

Pressing the "UP” and "DOWN” keys simultaneously will
cause the drive to catch the solder wire and transport the
wire at maximum speed. Continue to advance the solder wire
until it appears at the soldering iron nozzle (22).

In the event that the solder wire is not caught by the drive,
the cover of the feed unit can be pushed back to access the
drive unit. Therefore turn both locking pins (10) counter clock
wise (ccw) approx. 90° until release.

Carry out adjustments to the units as described in the sec-
tion ”Operation and settings”.

5. Equipotential bonding
Four different versions can be obtained by different wiring of
the 3.5mm jack bushing (8).

Hart grounded:
No plug (state upon delivery)

Equipot. bonding (impedance: 0 ohms):
With plug, equalizing conductor on central contact



Floating:
With plug

Soft grounded:
With plug and soldered resistor. Grounding via the selected
resistance.

6. Soldering instructions

For initial heating coat the soldering tip (tip can be coated
selectively) with solder. This removes oxide deposits and
impurities from the soldering tip that occur during storage.
During soldering breaks and before storing the soldering
iron, always ensure that the soldering tip is well coated with
solder. When using very low activated flux agents (no clean),
the use of "Tip Activator” is recommended to maintain the
coating.

Dirt, foreign material or damage may not affect the transition
between the heating element/sensor and the soldering tip.
This will compromise the precision of the temperature con-
trol.

Important: always ensure the soldering tip fits properly.

Keep the heat-conducting surfaces of the heating element
and soldering tip clean.

The hot soldering tip may not come in contact with the cle-
aning sponge or plastic surfaces.

These soldering units have been adjusted for use with a

medium-sized soldering nozzle or jet. Deviations can occur
as a result of changing the tip or using other tip shapes.

7. Accessories

005 13 120 99 Pedal switch
005 13 031 99 Tip Aktivator
Soldering tips:

00544 40399 LTA 1.6 mm chisel
00544 40599 LTB 2.4 mm chisel
0054440799 LTC 3.2 mm chisel

005 44 443 99 LT ALX 1.6 mm bent
005 44 442 99 LTBX 2.4 mm bent
00544 41299 LTH 0.8 mm chisel
005 44 42099 LTHX 0.8 mm bent

005 44 408 99 LT F
005 44 444 99 LT BB
005 44 44599 LT CC

1.2 mm round, slanted
2.4 mm round, slanted
3.2 mm round, slanted

English

8. Scope of supply
Soldering station WSF 81 D5/D8
Control unit

Feed unit

WSF P soldering iron

Small tool

Soldering iron storage

Power cord

Operating instructions

Safety Information

Subject to technical change without notice!
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Svenska

Tack for kopet av WELLER Lddstation WSF 81 D5/D8 och
visat fortroende. Vid tillverkningen har mycket stranga kvali-
tetskrav tillimpats for att sikerstélla en klanderfri apparat-
funktion.

A 1. Observera!

Lds noggrant igenom denna bruksanvisning och bifogade
sdkerhetsanvisningar innan du sétter apparaten i drift. Det &r
livsfarligt att inte folja sékerhetsforeskrifterna.

Tillverkaren ansvarar inte for anvandningar som avviker fran
bruksanvisningen, samt for egenméktiga forandringar.

WELLER Lodstation WSF 81 D5/D8 motsvarar EG-forsékran
om dverensstimmelse enligt de grundldggande sékerhets-
kraven i direktiv 89/ 336/ EEG, 73/ 23/ EEG.

2. Beskrivning

Lodstation WSF 81 D5/D8 tillhér en verktygsfamilj som
utvecklats for industriell tillverkningsteknik samt for repara-
tions- och laboratorieomradet.

| I6dstationen ingar ett automatiskt matningssystem for 1od-
tenn. Lodtradsdiametrarna som kan anvéndas ar uppdelade
i tvd omraden och bestdms av den anslutna l6dkolven (0,5
mm - 0,8 mm med I6dkolv WSF P5 och 0,8 mm — 1,5 mm
med lddkolv WSF P8). Matningsenhet och styraggregat kan
staplas pa varandra for att spara utrymme.

Styrdonet omfattar digital elektronik fér reglering av l6dkol-
varna (kanal 1) samt matningsstyrning (kanal 2). Med hjélp
av en mikroprocessor uppnas optimalt temperaturreglerfor-
héllande for olika lodverktyg samt exakt matningsstyrning av
|odtraden.

Lodkolvspetsens temperatur (kanal 1) indikeras digitalt och
kan stdllas in steglost inom ett omrade pa 50°C upp fill
450°C. Nér den forvalda temperaturen uppnétts blinkar en
rod LED pé skdrmen som ar avsedd for optisk reglerkontroll.
Ett kontinuerligt ljus betyder att systemet vdrms upp.

Med en integrerad temperaturdvervakningskoppling kan
olika temperaturtillstand utvérderas via en potentialfri kon-
takt.

| matningsenheten ingér tennmatningens mekaniska drivan-
ordning och lédkolvsanslutningen for tradstyrningen. En hél-
lare for tennrullar upp till max 1 kg lodtrad ingar ocksa i
matningsenheten.

Det mekaniska drivmaskineriet avpassas automatiskt till tra-
dens diameter.
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WSF lodkolv utmérker sig genom sin ergonomiska konstruk-
tion med ett rorligt varmeelement. Genom det speciellt effek-
tiva varmeelementet pa 80W uppnés lddtemperaturen
snabbt och exakt. Det rorliga varmeelementets vinkel kan
regleras ungefar 40° efter det att man lossat arreterskruven
(20).

Vid arbete med tennmatningssystem kan man sérskilja mel-
lan principiellt tvé typer:

Modus SFA automatic:

| driftlage SFA matas den forinstéllda l6dkvantiteten fram
genom att man helt kort trycker p& strémbrytaren (tillval
fotomkopplare eller extern kontakt). Den nddvéndiga l6dk-
vantiteten kan stéllas in steglost frdn ca. 1 — 10mm.
Matningstiden (kanal 2) indikeras digitalt.

Modus SFC continuous:

| driftldge SFC aktiveras tennmatningen sé lange som strom-
brytaren (tillval fotomkopplare eller extern kontakt) ar pasla-
gen. Matningens varvtal (hastighet)kan stéllas in steglost och
indikeras digitalt p& kanal 2.

Olika potentialutjiamningsmdjligheter for lodspetsen, noll-
spanningskoppling samt antistatisk konstruktion av lodsta-
tionen kompletterar den hoga kvalitetens standard.

Med inmatningsapparaterna WCB1 och WCB2 som kan
erhallas som tillval kan kompletterande tilldggsfunktioner
och instéllningar utforas pa lodstationen. En integrerad
temperaturmatningsapparat samt PC- granssnitt hor till de
extra funktioner som kan erhdllas till inmatningsapparat
WCB2.

3. Betjaning och installning

Kanalval

Genom att trycka pa kanalvéljartangenten (7) stéller man in
digitalindikeringen péa kanal 1 (temperaturreglering) eller
kanal 2 (matning). Respektive indikerad kanal utmérks av en
rod/orange lysdiod dver anslutningshussning (6) eller (9).
Om inga tangenter trycks ned kopplar instrumentet automa-
tiskt om till kanal 1 efter tio sekunder och anger temperatu-
rarvéardet.

Temperaturinstéllning (kanal 1)

Utan tangenttryck anger digitalindikeringen (2) temperaturér-
vérdet. Genom att trycka pa "Up” eller "Down” -tangenten
(3)(4) kopplar digitalindikeringen (2) om till det instéllda bor-
véardet. Det instéllda borvérdet (blinkande indikering) kan
forandras i motsvarande riktning genom att man nuddar vid
eller trycker permanent pa ”"Up” eller "Down” -tangenten
(3)(4). Om man trycker ner tangenten permanent, fordndras
borvérdet i snabbkorning. Ungefér 2 sekunder efter det man
slappt tangenten kopplar digitalindi
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Tekniska data

MAtB X T X H):
Nétspanning:
Utgangsspanning:

120 X217 X199
230V / 50Hz

Effekt: oW

Sakring: T800mA
Temperaturreglering: steglos 50°C — 450°C
Exakthet: +-9°C

Potentialutjamning:

Grundtillstand hart jordat

24VAC (kanal1); 24VDC (kanal2)

keringen (2) automatiskt om till drvardet igen.

Standardmaéssig temperatursinkning

Nar lodverktyget inte anvands sénks temperaturen automa-
tiskt till standby-vardet 150°C (300°F) efter 20 min. Efter tre
temperatursénkningstider (60 min), s& aktiveras funktionen
"AUTO OFF”. Lodkolven stings da av.

Péslagning av den standardméssiga temperatursanknings-
funktionen: Hall "UP”-knappen in tryckt, samtidigt som du
slar pa apparaten, tills att "ON” visas pa displayen. Gor lika-
dant ndr du ska stanga av den. P4 displayen visas d& ”OFF”
(leveranstillstandet).

Vid anvdndning av mycket fina lddspetsar kan funktions
sdkerheten vara begrénsad.

Matningsinstélining (kanal 2)

Efter omkoppling till kanal 2 anger digitalindikeringen (2)
varvtalet for SFC-lage eller matningstiden for SFA-lage. Det
instéllda vérdet kan forandras i motsvarande riktning genom
att man nuddar vid eller trycker permanent pa "Up” eller
"Down” -tangenten (3)(4). Om man trycker ner tangenten
permanent fordndras bérvardet i snabbkorning. Om man inte
trycker pa néagra tangenter alls kopplar instrumentet efter
ungefar 10 sek automatiskt om till kanal 1 och anger tem-
peraturérvardet.

Instéllningsomraden:
SFA -ldge matningstid (l6dmangd)
1- 300 10ms steg)

SFC-lage varvtal (hastighet)
10% - 100%

Snabbmatning:

Om man trycker samtidigt pa tangenterna "UP” och "DOWN”
utfors lodtradmatning med maximal hastighet (100%).
Rekommenderas for paskjutning av lodtraden efter byte av
tennrulle.

SFA / SFC-ldge Omkoppling:

Hall kanalvéljartangenten (7)nedtryckt och stéll in Onskat
lage med "UP”-tangenten (3). P4 skarmen visas installt drift-
lage.

Instéllning temperaturfonster

Tryck samtidigt p& kanalvéljartangenten (7) och” Down ” (4).
P& skarmen visas blinkande det aktuella instéllda tempera-
turfonstrets vérde (i °C/°F) (pa fabriken instéllt p& ”000”).

Instélining "000”som gjorts pa fabriken betyder:
Temperaturdvervakningskopplingen &r urkopplad och den
potentialfria kontakten (16) har alltid lagt ohm.

°C indikering
Instéllning ” 001 — 099 ” motsvarar:
Temperaturfonstrets storlek + - 1°C till + - 99°C

°F indikering
Instéllning ” 001 — 178 ” motsvarar:
Temperaturfonstrets storlek +- 1°F till +-178°F

Potentialfri kontakt

Om lodverktygets &drtemperatur ligger inom det instéllda
temperaturfonstret (toleransbredd) kopplas den potentialfria
kontakten (16) till Iaga ohm. Om temperaturen ligger utanfor
det instéllda temperaturfonstret indikeras detta pa skdrmen
(2) med " HI” (high; temperaturen for hog) eller "LO” (low,
temperaturen for 1ag) i 2 sekunders takt och den potential-
fria kontakten (16) har hdga ohm.

En optokopplares transistorutgdng framstéller verktygets
potentialfria kontakt. Man bor dérfor ge akt pé polariteten for
den spanning som ska kopplas.

PLUS (+) pa Pin 2
MINUS () pa Pin 3

Denna kontakt kan belastas med max. 24V / 20mA
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Extern inmatningsapparat WCB 1 och WCB 2 (tillval)
Vid anvindning av en extern inmatningsapparat stér foljande
funktioner till forfogande.

@ Offset:
Den faktiska lodspetstemperaturen kan forandras med + -
40°C genom inmatning av en temperaturoffset.

@ Setback:

Sénkning av den instéllda bortemperaturen till 150°C /300°F
(Stand by). Setbacktiden, efter att lddstationen véxlar fill
Stand by-ldge , kan stdllas in fran 0 — 99 minuter.
Setbackstatus signaleras genom en blinkande indikering

av arvardet.

Efter en trefaldig Setbacktid aktiveras AUTO OFF-funktionen.
Lodverktyget kopplas ur (blinkande streck i indikeringen).
Genom att trycka pa en tangent eller pa en strombrytare avs-
lutas Setbackstatus respektive AUTO OFF-status. Det instéll-
da borvardet anges helt kort.

@ Lock:
Bortemperatur och temperaturfonster Iases. Efter Idsningen
kan inga instalningséndringar foretas pa lodstationen.

® °C/°F:

Omkoppling av temperaturindikeringen fran °C till °F och
tvdrtom. Om man trycker p& "Down”-tangenten kopplingen
visas den aktuella temperaturversionen.

©® Window:

Begréansning av temperaturomradet till max +-99°C, utgaen-
de fran en temperatur som &r last via ,,LOCK”-funktionen.
Den lasta temperaturen utgdr darmed mitten av det installda
temperaturomrédet.

P& apparater med potentialfri kontakt (optokopplarutgéng)
anvands "WINDOW”-funktionen till att stélla in ett tempe-
raurfonster med. Ligger den verkliga temperaturen inom
temperaturfonstret genomkopplas den potentialfria kontak-
ten (optokopplarutgangen).

@ Cal:
Fabriksinstéllning FSE (dterstéllning av alla installningsvar-
den till 0, temperaturbérvarde 350°C/660°F

@ PC granssnitt:
RS232 (endast WCB 2)

@ Temperatur-métapparat:

Integrerad temperaturmatningsapparat for termoelement typ
K (endast WCB 2)
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Underhall

Vid ojimn matning bor drivhjulet rengéras med en mas-
singsborste. Ta forst bort styrdonet och matningsenheten.
Fall upp matningsenhetens lock for att komma &t enheten.
Lyft sedan av drivhjulet och rengér det.

4. Idrifttagning
Anslut matningsenheten elektriskt till styrdonet. Kontakt (12)
i bussning (6).

Anslut Iodkolvens kontakter till styraggregatet och matnings-
enheten. Stick in Iddkolvens anslutningskontakt i styraggre-
gatets 7-poliga anslutningsbussning (9) och Ias. Sétt i trad-
styrningen i matningsenhetens férbindelsedel (13) dnda fram
till anslaget och fixera med lasskruven (17).

Lagg undan lodkolven pé sékerhetsforvaringsplatsen.

Vid korrekt nétspanning ansluts styrdonet till elstrommen
(14). Koppla pé verktyget (1).

Montera tennrullen

Demontera tennrullhallarens (19) réfflade mutter. Tennrullen
sticks pa axeln pa s sétt att [6dtraden rullas av nedat. Sékra
tennrullen med den réfflade muttern och skjut in borjan pa
traden i inforingsdppningen (18).

Genom att trycka pa "UP” och "DOWN” tangenten samtidigt
griper drivmaskineriet tag i lodtraden som transporteras med
maximal hastighet. Lodtraden transporteras tills den visar sig
vid lddkolvens matningsmunstycke (22).

Lockets bada lasningselement gar att 6ppna genom att vrida
dem ca 90° at vénster.

Anslutningsvis utfors apparatinstéliningar som i avsnitt
"Betjdning och instéllning”.

5. Potentialutjamning
Genom att koppla den 3,5 mm kopplingsbussningen (8) pa
olika s&tt kan 4 varianter utforas.

Hart jordad:
Utan kontakt (utliamningstillstand)

Potentialutiimning (impedans 0 Ohm):
Med kontakt, utjamningsledning vid mellankontakten

Potentialfri:
Med kontakt



Mijukt jordad:
Med kontakt och fastlodat motsténd. Jordning 6ver det valda
motstandsvérdet.

6. Lodtekniska anvisningar

Vid den forsta upphettningen ska den selektivt fortennbara
lodspetsen fuktas med Iddmetall. Detta avidgsnar lagerbe-
tingade oxidskikt och smuts pa lédspetsen. Vid pauser och
innan man lagger ifrén sig lodkolven ska man alltid se till att
lodspetsen ar fortennad. Vid mycket milt aktiverade fluss-
medel (no clean) rekommenderas att man anvénder Tip
Aktivator for att uppratthalla befuktningen.

Overgangen mellan virmeelement/sensor och Iédspetsen
far inte paverkas av smuts, frimmande foremal eller skador,
eftersom det kan inverka pa temperaturregleringens exak-
thet.

Observera: Se alltid till att lodspetsen sitter som den
ska.

Hall varmekroppens varmedverforingsytor och lodspetsen
rena.

Légg inte den heta lodspetsen pé rengéringssvampen eller
pé plastytor.

Lodverktygen har justerats for en medelstor I6dspets
respektive medelstort munstycke. Avvikelser p& grund av
spetsbyte eller anvindning av andra spetsformer kan upp-
sta.

7. Tillbehor

00513 120 99 Fotomkopplare
00513 031 99 Tip Aktivator
Lodspetsar:

0054440399 LTA 1,6 mm mejsel
0054440599 LTB 2,4 mm mejsel
0054440799 LTC 32mm mejsel

005 44 44399 LT ALX 1,6 mm  bdjd

005 44 44299 LTBX 2,4 mm bojd
0054441299 LTH 08 mm mejsel

005 44 42099 LT HX 0,8 mm bdjd
0054440899 LTF 1,2mm rundform fasad
005 44 444 99 LTBB 2,4 mm rundform fasad
00544 44599 LT CC 3,2mm rundform fasad

Svenska

8. Leveransomfang
Lodstation WSF 81 D5/D8
styrdon

matningsenhet

WSF P ladkolv

smaverktyg
lodkolvsforvaringsplats
nétkabel

Bruksanvisning
Sékerhetsanvisningar

Med forbehall for tekniska dndringar!
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Espanol

Muchas gracias por la confianza depositada la unidad de sol-
dadura WSF 81 D5/D8 de WELLER. 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 normas
de seguridad adjuntas antes de poner en funcionamiento el
aparato. Si incumple las normas de seguridad corre el ries-
go de sufrir importantes lesiones fisicas o incluso mortales.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad por una uti-
lizacidn diferente a la descrita en el manual de instrucciones,
asi como por modificaciones arbitrarias.

La unidad de soldadura WSF 81 D5/D8 de WELLER cumple
la declaracion de conformidad de la CE de acuerdo con los
requisitos de seguridad basicos de las Directivas comunita-
rias 89/336/CEE y 73/23CEE.

2. Descripcion
La unidad de soldadura WSF 81 D5/D8 pertenece a una
familia de aparatos, que ha sido desarrollada para la técnica
de produccion industrial y para el sector de trabajos de repa-
racion y de laboratorio.

Las estacion de soldadura incorpora un sistema de avance
automatico del estafio. Los didmetros de hilo para soldar que
pueden emplearse estan divididos en dos rangos y quedan
determinados por el soldador conectado (0,5 mm — 0,8 mm
con el soldador WSF P5 y 0,8 mm — 1,5 mm con el soldador
WSF P8). La unidad de avance y la de mando pueden super-
ponerse a fin de ahorrar espacio.

El aparato de mando contiene el sistema de electrénica digi-
tal para la regulacién del soldador (canal 1) y el control de
avance (canal 2). Utilizando un microprocesador, se logra
una regulacion dptima de la temperatura en diferentes her-
ramientas de soldar y un control de avance preciso del alam-
bre de estario.

La temperatura del la punta de soldadura (canal 1) se indica
de forma digital con regulacion sin escalonamientos en la
gama de los 50°C hasta los 450°C. Un diodo LED rojo en el
visualizador, que sirve para el control de regulacién optico,
sefializa intermitentemente que se ha alcanzado la tempera-
tura preseleccionada. Una luz permanente significa que el
sistema esta calentandose.

Los diferentes estados de temperatura pueden evaluarse a
través de un contacto libre de potencial con una conmutaci-
on integrada de control de temperatura.
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En la unidad de avance se encuentra integrado el mecanis-
mo para empuje del estafio y la conexion para guia de hilo
del soldador. Forma igualmente parte integrante de la unidad
de avance un soporte para bobinas de estafio de hasta 1 kg
de hilo para soldar.

La coordinacion del accionamiento mecanico al diametro del
alambre es automatica.

El soldador WSF se caracteriza por su construccion ergono-
mica equipado con un elemento calefactor mévil. Gracias al
potente elemento calefactor de 80W, la temperatura de sol-
dadura se alcanza con gran precision y rapidez. El angulo del
elemento calefactor mdvil puede ajustar aprox. en 40°
después de soltar el tornillo de blogueo (20).

En principio, al trabajar con un sistema de avance de estafio
pueden diferenciarse dos tipos:

Modo SFA automatico:

En el modo de servicio SFA, la cantidad de estafio ajustada
previamente se avanza al pulsar brevemente el interruptor
de dedo (opcional de pedal o contacto externo). La cantidad
de estafio necesaria puede regularse de aprox. 1 —10mm. El
tiempo de avance (canal 2) se indica digitalmente.

Modo SFC continuo:

En el modo de servicio SFC, el avance del estafio esta acti-
vado tanto tiempo como se active el interruptor de dedo
(opcional de pedal o contacto externo). El régimen de revolu-
ciones (velocidad) del avance puede ajustarse sin escalona-
mientos y se indica digitalmente en el canal 2.

Diferentes posibilidades de compensacion de potencial para
la punta de soldar, conmutacion de tension cero asi como la
ejecucion antiestatica de la unidad de soldadura comple-
mentan el elevado estandar de calidad.

Con los aparatos de entrada WCB 1 y WCB 2 de venta opcio-
nal pueden llevarse a cabo funciones adicionales y ajustes
complementarios en la unidad de soldadura. El volumen
ampliado de funcionamiento del aparato de entrada WCB 2
incluye un aparato de medicion de temperatura integrado y
una interface de PC.

3. Manejo y ajuste

Seleccion de canal

Apretando la tecla selectora de canal (7) puede ajustarse la
indicacion digital al canal 1 (regulacién de temperatura) o al
canal 2 (avance). El canal respectivo indicado esta caracter-
izado por un diodo luminoso rojo/naranja a través de la cla-
vija de conexion (6) o (9).

Si no se aprieta ninguna tecla, después de aprox. 10 seg. el
aparato conmuta automaticamente al canal 1 e indica el
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Datos técnicos

Dimensiones (largo x ancho x alto):
Tensidn de red:
Tensidn de salida:

230V /50 Hz

Compensacion de potencial:

120 X217 X199

24V AC (canal1); 24 V DC (canal2)

Potencia: oW

Fusible: T800mA

Regulacion de temperatura: continua 50 °C - 450 °C
Precision: +-9°C

estado del fundamento con conexion a tierra dura

valor real de temperatura.

Ajuste de temperatura (canal 1)

Sin ninguna pulsacion de tecla, la indicacion digital (2) mue-
stra el valor real de temperatura. Al apretar la tecla "Arriba”
0 "Abajo” (3)(4), la indicacion digital (2) conmuta al valor
tedrico ajustado en ese momento. El valor tedrico ajustado
(indicacion intermitente) puede modificarse ahora mediante
pulsacion breve o permanente de la tecla "Arriba” o "Abajo”
(3)(4) en el sentido correspondiente. Si la tecla se aprieta
permanentemente, el valor tedrico varia a paso rapido.
Aprox. 2 seg. después de soltar la tecla, la indicacion digital
(2) conmuta automaticamente al valor real.

Reset estandar

Caso de no utilizarse el soldador, después de transcurrir 20
minutos se reduce automaticamente la temperatura al valor
de guardia (Standby) de 150°C (300°F). Tras un intervalo tri-
ple de reset (60 min.) se activa la funcién “AUTO OFF”. Se
desconmuta el solda dor.

Activacion de la funcidn reset estandar: mantener pulsada
durante la conmutacion del equi po la tecla de flecha hacia
arriba “UP” hasta que en el indicador aparezca “ON”. Modo
de proceder idéntico para la desconmutacion. En el indica-
dor aparece “OFF” (estado de entre ga).

La funcién de seguridad puede quedar afectada caso de
emplear una punta de soldadura muy fina.

Ajuste de avance (canal 2)

Después de conmutar al canal 2, la indicacién digital (2)
muestra el régimen de revoluciones en el modo SFC o el
tiempo de avance en el modo SFA. El valor ajustado puede
modificarse ahora mediante pulsacion breve o permanente
de la tecla "Arriba” o "Abajo” (3)(4) en el sentido correspon-
diente. Si la tecla se aprieta permanentemente, el valor te6-
rico varia a paso rapido. Si no se aprieta ninguna tecla,
después de aprox. 10 seg. el aparato conmuta automatica-
mente al canal 1 e indica el valor real de temperatura.

Gamas de ajuste:
Modo SFA tiempo de avance (cantidad de estafio)
1- 300 (pasos 10ms)

Modo SFC régimen de revoluciones (velocidad)
10% - 100%

Avance rapido:

Apretando simultaneamente las teclas "ARRIBA” y "ABAJO”
avanza el alambre de estafio a velocidad max. (100%). Se
recomienda para la traccion posterior del alambre de estafio
después de cambiar el rodillo de estafio.

Conmutacion del modo SFA / SFC:

mantener apretada la tecla selectora de canal (7) y ajustar
con la tecla "ABAJO” (3) el modo deseado. En la indicacion
aparece el modo ajustado de servicio.

Ajuste ventana de temperatura

Mantener apretadas simultdneamente la tecla selectora de
canal (7) y "ABAJO” (4). En la indicacion aparece intermi-
tente el valor (en °C/°F) de la ventana de temperatura actu-
al ajustada (ajustada de fabrica a "000").

El ajuste de fabrica "000” significa:

la conmutacidn del control de temperatura esta desconecta-
da y el contacto libre de potencial (16) esta todavia a bajos
ohmios.

Indicacion en °C

El ajuste "001 — 099 ” corresponde al:
tamario de la ventana de temperatura
+-1°C hasta +-99°C

Indicacion en °F

El ajuste "001 — 178 "corresponde al:
tamario de la ventana de temperatura
+- 1°F hasta +-178°F

Contacto libre de potencial

Si la temperatura real de la herramienta de soldar se
encuentra dentro de la ventana de temperatura ajustada
(anchura de tolerancia), el contacto libre de potencial (16) se
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conecta a bajos ohmios. Si la temperatura se encuentra fuer-
za de la ventana de temperatura ajustada, este estado apa-
rece a ritmos de 2 seg. en la indicacion (2) con "HI” (High;
temperatura demasiado alta) o ”"LO” (Low, temperatura
demasiado baja) y el contacto libre de potencial (16) estd a
altos ohmios.

La salida de transistor de un optoacoplador representa el
contacto libre de potencial del aparato. Por consiguiente, ha
de cuidarse de la polaridad de la tension a conectar.

MAS (+) en pin 2

MENUS(-) en pin 3

Este contacto es cargable con max. 24V / 20mA

Aparato de entrada externo WCB 1 y WCB 2 (opcidn)
Al usar un aparato de entrada externo, se dispone de las
siguientes funciones.

@ Offset:

La temperatura real de la punta de soldar puede modificarse
en + - 40°C mediante la introduccion de offsets de tempe-
ratura.

@ Setback:

Reduccion de la temperatura tedrica ajustada a 150°C
/300°F (Stand by). EI tiempo de Setback, segun el cual la
unidad de soldadura cambia al modo Stand by, es regulable
entre 0 — 99 minutos. El estado Setback viene sefializado por
una indicacion de valor real intermitente.

Después de tres tiempos Setback, se activa la funcién AUTO
OFF. La herramienta de soldar se desconecta (raya intermi-
tente en la indicacion). Apretando una tecla o el interruptor
de dedo finaliza el estado Setback y también el estado AUTO
OFF. Aqui aparece brevemente el valor tedrico ajustado.

@ Lock:

Bloqueo de la temperatura tedrica y de la ventana de tempe-
ratura. Después del blogueo no se pueden cambiar los aju-
stes en la unidad de soldadura.

® °C/°F:

Conmutar la indicacién de temperatura de °C a °F y vicever-
sa. Apretando la tecla “Abajo” durante la conexidn se indica
la version de temperatura actual.

©® Window:

limitacion de la gama de temperatura a max. +-99°C par-
tiendo de una temperatura fijada por la funcién “LOCK”. Con
ello, la temperatura fijada representa el centro de la gama de
temperatura regulable.

En el caso de equipos con contacto libre de potencial (salida
de cople dptico), la funcion “WINDOW” sirve para definir una
ventana de temperatura. El contacto libre de potencial (sali-
da de cople 6ptico) se excita cuando la temperatura real se
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encuentra dentro de los valores definidos en la ventana.

@ Cal:
Ajuste de fabrica FSE (reponer todos los valores de ajuste a
0, valor tedrico de temperatura 350°C/660°F

@ Interface de PC:
RS232 (sdlo WCB 2)

@ Aparato medidor de temperatura:
Aparato medidor de temperatura integrado para el termoele-
mento Tipo K (sélo WCB 2)

Mantenimiento

En un avance irregular, la rueda motriz debe limpiarse con
un cepillo de laton. Para ello, quitar el aparato de mando de
la unidad de avance. Plegar hacia atras la tapa de la unidad
de avance para poder tener acceso a ésta. A continuacion
levantar y limpiar la rueda motriz.

4. Puesta en servicio

Unir la unidad de avance eléctricamente con el aparato de
mando. Conector (12) en clavija (6).

Realizar las conexiones del soldador con la unidad de
mando. Enchufar el conector macho del soldador en el
conector hembra (9) de 7 vias de la unidad de mando y fijar-
lo. Introducir a tope la guia de hilo en el elemento de empal-
me (13) de la unidad de avance y afianzarlo con el tornillo de
fijacion (17).

Depositar el soldador en el alojamiento de seguridad monta-
do.

Con tension de red correcta, conectar el aparato de mando a
lared (14) y conectar el aparato (1).

Montar el rodillo de estaio

Desmontar la tuerca moleteada (19) del portarrodillos de
estafio. Meter el rodillo de estafio de tal modo en el eje que
el alambre de estafio se deshobine hacia abajo. Asegurar el
rodillo de estafio con la tuerca moleteada y meter el comien-
z0 del alambre por el agujero de entrada (18).

Apretado simultaneamente las teclas "ARRIBA” y "ABAJO”,
el alambre de estafio es cogido por el accionamiento y trans-
portado con la max. velocidad. Transportar el alambre de
estafio hasta que aparezca por la boquilla de alimentacion
del soldador (22).

La tapa de la unidad de avance puede plegarse hacia atras
para tener acceso a la unidad de accionamiento, en caso de
que el alambre de estafio no sea agarrado por el acciona-
miento.

Los dos elementos de cierre de la tapa pueden abrirse medi-



ante un giro de unos 90° hacia la izquierda.
A continuacidn realizar los ajustes de los aparatos como se
ha descrito en el parrafo "Manejo y ajuste”.

5. Compensacion de potencial
Conmutando de manera diferente la clavija de trinquete de
3,5mm (8) pueden realizarse 4 variantes.

Conexion a tierra dura:
sin enchufe (estado de entrega)

Compensacion de potencial (impendancia 0 ohmios):
con enchufe, linea de compensacion al contacto central

Libre de potencial:
con enchufe

Conexion a tierra blanda:
con enchufe y resistencia soldada. Toma de tierra a través
del valor de resistencia seleccionado.

6. Indicaciones técnicas de
soldadura

En el primer calentamiento, mojar con estafio la punta de
soldadura estafiable selectivamente. Este elimina capas de
6xido condicionadas por el almacenamiento e impurezas de
la punta de soldadura. En pausas de soldadura y antes de
depositar el soldador cuidar siempre de que la punta de sol-
dadura esté bien estafiada. En fundentes activados muy
suaves (no clean) se recomienda el uso de un activador de
puntas para mantener la humedad.

El paso entre cuerpo calefactor/sensor y punta de soldadura
no debe verse perjudicado por suciedad, cuerpos extrafios o
deterioros, puesto que ello tiene repercusiones para la
repercusion de la regulacion de la temperatura.

Atencion: cuidar siempre de un ajuste correcto de la
punta de soldadura.

Mantener limpias las caras termoconductoras del calefactor
y punta para soldar.

No colocar la punta para soldar caliente sobre la esponja de
limpieza o superficies de plastico.

Los aparatos de soldar se ajustaron para una punta de sol-
dadura o boquilla media. Al cambiar la punta o al usar otras
formas de punta pueden resultar divergencias.

Espanol

7. Accesorios
00513120 99
005 13 031 99

interruptor de pedal
activador de puntas

Puntas para soldar:

005 44 40399 LTA 1,6 mm Cincel

005 44 40599 LTB 2,4 mm Cincel

00544 40799 LTC 3,2mm Cincel

00544 44399 LTALX 1,6 mm Acodada

00544 44299 LTBX 2,4 mm Acodada

00544 41299 LTH 0,8 mm Cincel
0054442099 LTHX 0,8 mm Acodada

005 44 40899 LTF 1,2 mm Cilindrica sesgada
0054444499 LTBB 2,4 mm Cilindrica sesgada
0054444599 LTCC  3,2mm Cilindrica sesgada

8. Volumen de suministro
Unidad de soldadura WSF 81 D5/D8
Aparato de mando

unidad de avance

soldador WSF P

herramientas pequefas

base para el soldador

Cable de red

Instrucciones para el uso

Normas de seguridad

Sujeto a madificaciones técnicas!
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Vi takker for kgbet af WELLER Loddestationen WSF 81
D5/D8. Under fremstillingen geelder vore strengeste kvali-
tetskrav, som sikrer, at apparatet fungerer fejlfrit.

A 1. Forsigtig!

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

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

WELLER Loddestationen WSF 81 D5/D8 overholder EU’s ove-
rensstemmelseserklaering i henhold til de grundleggende
sikkerhedskrav i direktiverne 89/336/EQF og 73/23EQF.

2. Beskrivelse

Loddestationen WSF 81 D5/D8 hgrer til en familie af appara-
ter, som er udviklet til den industrielle fremstillingsteknik
samt til reparations- og laboratorieomradet.

Loddestationen rummer et automatisk loddetin-fremfarings-
system. De loddetraddiametre, som kan bruges, er opdelt i to
omrader og bestemmes af den tilsluttede loddekolbe (0,5
mm — 0,8 mm med loddekolbe WSF P5 og 0,8 mm — 1,5 mm
med loddekolbe WSF P8). Fremfgringsenheden og styreen-
heden kan stables pladsbesparende pa hinanden.

Styreenheden indeholder den digitale elektronik til loddekol-
bereguleringen (kanal 1) og fremferingsstyringen (kanal 2).
Ved brug af en mikroprocessor opnar man en optimal tem-
peraturreguleringsreaktion i forbindelse med forskelligt lod-
devaerktgj og en pracis styring af loddetradens fremfaring.

Loddekolbespidsens temperatur (kanal 1) vises digitalt og
kan trinlgst indstilles i omradet fra 50° C til 450° C. Nar den
indstillede temperatur er néet, vises det ved, at en rgd LED
pé displayet blinker; denne tjener til optisk reguleringskon-
trol. Konstant lys betyder, at systemet er ved at varme op.

Med en integreret temperaturovervagningskontakt kan fors-
kellige temperaturtilstande udnyttes over en potentialfri kon-
takt.

Fremferingsenheden indeholder det mekaniske drev til tin-
fremfgringen og loddekolbetilslutningen til tradferingen.
Fremfgringsenheden omfatter ogsa en tinrulleholder til max.
1 kg loddetrad.

Det mekaniske drev tilpasses automatisk til tradens diame-
ter.
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WSF loddekolben udmaerker sig ved sin ergonomiske kon-
struktion med et bevaegeligt varmeelement. P& grund af det
serligt kraftige 80 W varmeelement opnas loddetemperatu-
ren preecist og hurtigt. Det bevaegelige varmeelements vinkel
kan indstilles ca. 40°, nar laseskruen (20) er Igsnet.

Ved arbejder med et tinfremferingssystem ma man pri-
cipielt skelne mellem to arter:

Modus SFA automatic:

| driftsmodus SFA skubbes den forud indstillede loddemang-
de frem, nér man kort trykker pé fingerkontakten (som option
fodkontakt eller ekstern kontakt). De gnskede loddemangde
kan indstilles trinlgst fra ca. 1 — 10 mm. Fremferingstiden
(kanal 2) vises digitalt.

Modus SFC continuous:

| driftsmodus SFC er tinfremfgringen aktiveret, sa l&nge der
trykkes pa fingerkontakten (som option fodkontakt eller
ekstern kontakt). Fremferingens omdrejningstal (hastighed)
kan indstilles trinlgst, den vises digitalt pa kanal 2.

Forskellige potentialudligningsmuligheder til loddespidsen,
nulspandingskobling samt den antistatiske udfarelse af lod-
destationen udvider den hgje kvalitetsstandard.

Med indlasningsenhederne WCB1 og WCB2, der kan leveres
som option, kan man opna yderligere ekstrafunktioner og
foretage yderligere indstillinger pa loddestationen. Et inte-
greret temperaturmaleapparat og PC- interface hgrer til ind-
leesningsenheden WCB2‘s udvidede funktionsomfang.

3. Betjening og indstilling

Kanalvalg

Ved at trykke pé kanalvalgstasten (7) kan det digitale display
indstilles til kanal 1 (termostat) eller kanal 2 (fremfering). Den
viste kanal er markeret med en rgd/orange lysdiode over tils-
lutningsbasningen (6) eller (9).

Hvis der ikke trykkes pé nogen taster, skifter apparatet efter
ca. 10 sek. automatisk over pé kanal 1 og viser den faktiske
temperaturveerdi.

Indstilling af temperaturen (kanal 1)

Hvis der ikke trykkes p& nogen taster, viser det digitale
display (2) den faktiske temperaturveerdi. Ved at trykke pa
"Up”- eller "Down”-tasten (3)(4) skifter det digitale display
(2) over til at vise den aktuelt indstillede veerdi. Den indstille-
de veerdi (blinkende visning) kan nu @ndres ved gange kort
eller permanent at trykke pa ”"Up”- eller "Down”-tasten (3)(4)
i den tilsvarende retning. Hvis tasten holdes trykket nede
permanent, &ndrer indstillingsveerdien sig i hurtigt lgb. Ca. 2
sek. efter at tasten er sluppet, skifter det digitale display (2)
automatisk over til igen at vise den faktiske veerdi.
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Tekniske data

Potentialudligning: grundtilstand hérdt jordet

Mal B X T X H): 120 X 217 X 199

Netspeending: 230V /50 Hz
Udgangsspanding: 24 VAC (kanal1); 24VDC (kanal2)
Effekt: 0w

Sikring: T800mA

Temperaturregulering: trinlgs 50° C — 450° C
Ngjagtighed +-9°C

Standardsetback

Nar loddeveerktajet ikke er i brug, bliver temperaturen efter
20 min. automatisk seenket til standby-vaerdien pa 150°C
(300°F). Efter den tredobbelte setbacktid (60 min.) aktiveres
“AUTO OFF”-funktionen. S& slukkes der for loddekolben.

Indkobling af standardsetback-funktionen: Mens der tendes
for apparatet, holdes tasten “UP” trykket, indtil der pa
displayet vises “ON”. Funktionen sls fra pA samme made.
P4 displayet vises “OFF” (tilstanden ved leveringen).

Indstilling af fremferingen (kanal 2)

Efter skift til kanal 2 viser det digitale display (2) omdrej-
ningstallet ved SFC modus eller fremfaringstiden ved SFA
modus. Den indstillede veerdi kan nu &ndres ved flere gange
kort eller permanent at trykke p& ”Up”- eller "Down”-tasten
(3)(4) i den tilsvarende retning. Hvis tasten holdes trykket
nede permanent, &ndrer indstillingsvaerdien sig i hurtigt lgb.
Hvis der ikke trykkes pa nogen taster, skifter apparatet efter
ca. 10 sek. automatisk over til kanal 1 og viser den faktiske
temperaturveerdi.

Indstillingsomrader:
SFA modus fremfgringstid (lodmangde)
1- 300 (10 ms skridt)

SFC modus omdrejningstal (hastighed)
10% - 100%

Hurtig fremforing:

Hvis man samtidigt trykker pé tasten "UP” og "DOWN” fore-
gér loddetradsfremfaringen med max. hastighed (100%).
Det anbefales for at skubbe ny loddetrad ud efter udskiftning
af tinrullen.

SFA / SFC modus omskiftning:

Hold kanalindstillingstasten (7) trykket nede og indstil den
gnskede modus med "UP”-tasten (3). P displayet vises den
indstillede driftsmodus.

Indstilling temperaturvindue

Tryk pa kanalindstillingstasten (7) og ” Down ” (4) samtidigt.
P4 displayet vises blinkende veerdien for det aktuelt indstil-
lede temperaturvindue (i °C/°F) (fra fabrikkens side indstillet

pa ”000”).

Fabrikkens indstilling "000” betyder:
Der er slukket for temperaturovervagningskoblingen, og den
potentialfrie kontakt (16) er altid lav-ohmet.

°C visning
Indstillingen ” 001 — 099 ” svarer til:
temperaturvinduets stgrrelse + - 1°C bis + - 99°C

°F visning
Indstillingen ” 001 — 178 ” svarer til:
temperaturvinduets sterrelse +- 1°F bis +-178°F

Potentialfri kontakt

Hvis loddevaerkigjets faktiske temperatur befinder sig inden
for det indstillede temperaturvindue (toleranceomréde),
kobles den potentialfrie kontakt (16) lav-ohmet. Hvis tempe-
raturen befinder sig uden for det indstillede temperaturvin-
due, vises det pa displayet (2) med ” HI” (High; temperatu-
ren er for hgj) eller "LO” (Low, temperaturen er for lav) i 2
sek. takt, og den potentialfrie kontakt (16) er hgj-ohmet.

En optokoblers transistorudgang udger apparatets potential-
frie kontakt. Derfor skal man vaere opmaerksom pé polarite-
ten for den spaending, som skal kobles.

PLUS (+) til pin 2
MINUS (-) til pin 3

Denne kontakt kan belastes med max. 24V / 20 mA
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Ekstern indlesningsenhed WCB 1 og WCB 2 (option)
Ved brug af en ekstern indlaesningsenhed star fplgende funk-
tioner til radighed.

@ Offset:
Den reale foropvarmningstemperatur kan &ndres ved at ind-
laese et temperaturoffset pa + 40°C.

@ Setback:

Sankning af den indstillede temperatur til 150°C /300°F
(stand by). Setbacktiden, efter at loddestationen er skiftet
over i stand by-modus, kan indstilles fra 0 — 99 minutter.
Setbacktilstanden signaliseres af en blinkende visning af den
faktiske veerdi. Efter den tredobbelte setbacktid aktiveres
AUTO OFF funktionen. Der slukkes for loddeveerktgjet (blin-
kende streg pa displayet). Ved at trykke pa en tast eller pa
fingerkontakten afsluttes setbacktilstanden eller AUTO OFF-
tilstanden. Derved bliver den indstillede vaerdi kort vist.

@ Lock:

Fastlasning af indstillingstemperaturen. Efter fastldsningen
er det ikke muligt at foretage @ndringer af indstillingstempe-
raturen og temperaturvinduet pd  loddestationen.

® °C/°F:

Skift af temperaturvisningen fra °C til °F og omvendt. Ved at
trykke pa "Down”-tasten under indkoblingen vises den
aktuelle temperaturversion.

©® Window:

Begraensning af temperaturomradet til max. +-99°C i forhold
til en temperatur, som er last fast med “LOCK”-funktionen.
Den fastléste temperatur udger sa midten af det indstillelige
temperaturomréde.

Ved apparater med potentialfri kontakt (optokoblerudgang)
tiener “WINDOW”-funktionen til at indstille et temperaturvin-
due. Hvis den faktiske temperatur ligger inden for tempera-
turvinduet, kobles den potentialfrie kontakt (optokoblerud-
gangen) igennem.

@ Cal:
Factory setting FSE (alle indstillingsveerdier stilles tilbage pa
0, indstillet temperaturveerdi 350°C/660°F

@ PC interface:
RS232 (kun WCB 2)

@ Temperaturméaleapparat:
Integreret temperaturmaleapparat til et termoelement type K
(kun WCB 2)

Vedligeholdelse
Ved uensartet fremforing skal drivhjulet renses med en mes-
singbarste. Dertil fiernes
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styreenheden fra fremferingsenheden. Laget fra fremfarings-
enheden klappes bagud for at gere fremfgringsenheden til-
gaengelig. Derefter lpftes drivhjulet af og renses.

4. Idrifttagning
Fremfgringsenheden og styreenheden forbindes elekirisk
med hinanden. Stikket (12) stikkes ind i bgsningen (6).

Loddekolbetilslutningerne forbindes med styreenheden og
fremfgringsenheden. Loddekolbens elekiriske tilslutningsstik
stikkes ind i styreenhedens 7-polede tilslutningsbasning (9)
og lases fast. Tradferingen fares ind i fremfaringsenhedens
forbindelseselement (13) indtil stopanslaget og fastgeres
med klemskruen (17).

Laeg loddekolben pé sikkerhedsholderen.

Hvis netspandingen er korrekt, forbindes styreenheden med
lysnettet (14). Teend for apparatet (1).

Montering af tinrullen

Afmonter fingermgtrikken (19) fra tinrulleholderen. Tinrullen
sxttes pa akslen, sa loddetraden afrulles nedad. Tinrullen
sikres med fingermgtrikken, og tradens begyndelse skubbes
ind i indfringsébningen (18).

Nér der trykkes p& "UP”- og "DOWN”-tasten samtidigt, gri-
ber drevet fat i loddetraden og transporterer den med max.
hastighed. Loddetraden transporteres, indtil den kan ses ved
loddekolbetilfgrselsdysen (22).

Fremfaringsenhedens Iag kan klappes bagud for at gere dri-
venheden tilgaengelig, hvis drevet ikke griber fat i loddetré-
den.Begge dekslets blokeringselementer kan abnes ved at
dreje dem ca. 90° mod venstre.

Derefter foretages indstillingerne af apparatet som beskrevet
i afsnittet "Betjening og indstilling”.

5. Potentialudligning
Ved forskellig tilkobling til 3,5 mm-bgsningen (8 kan man
realisere 4 muligheder.

Hardt jordet:
Uden stik (leveringstilstand)

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

Potentialfri:
Med stik

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



modstandsveerdi.

6. Loddetekniske henvisninger

Ved fgrste opvarmning skal den selektivt fortinbare lodde-
spids fugtes med lod. Dette fierner de opbevaringsbetingede
oxydlag og urenheder fra loddespidsen. Ved loddepauser og
for loddekolben lzegges hen, skal man altid serge for, at lod-
despidsen er godt fortinnet. Ved meget mildt aktiverede flus-
midler (no clean) anbefales brugen af Tip Aktivator for at
opretholde befugtningen.

Overgangen mellem varmelegemet/sensoren og loddespid-
sen ma ikke hindres af smuds, fremmediegemer eller
beskadigelse, da dette pavirker termostatens ngjagtighed.

Bemaerk: Sarg for, at loddespidsen altid sidder korrekt.

Hold varmeoverfgringsfladerne fra varmelegemet og lodde-
spidsen ren.

Den varme loddespids mé ikke leegges pé renggringssvam-
pen eller p& kunststofoverflader.

Loddeapparaterne er justeret til en mellemstor loddespids
eller dyse. Der kan forekomme afvigelser, hvis spidsen uds-
kiftes eller ved brug af andre spidsformer.

7. Tilbehor

0051312099 Fodkontakt
00513 031 99 Tip Aktivator
Loddespidser:

005 44 40399 LTA 1,6 mm mejsel
00544 40599 LTB 2,4 mm mejsel
005 44 40799 LTC 3,2 mm mejsel
00544 44399 LTALX 1,6 mm bgjet
00544 44299 LTBX 2,4 mm bgjet
00544 41299 LTH 0,8 mm mejsel
0054442099 LTHX 0,8 mm bgjet

005 44 408 99 LTF
005 44 444 99 LT BB
005 44 445 99 LT CC

1,2 mm afskraet rund form
2,4 mm afskraet rund form
3,2mm afskraet rund form

Dansk

8. Leveringsomfang
Loddestation WSF 81 D5/D8
Styreenhed

fremfgringsenhed

WSF P loddekolbe

sma stykker vaerktgj
loddekolbeholder

Netkabel

Driftsvejledning
Sikkerhedshenvisninger

Ret til tekniske andringer forbeholdes!
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Agradecemos-lhe a confianga demonstrada ao comprar I'e-
stacdo de soldadura WSF 81 D5/D8. Na produgéo tomaram-
se por base as rigorosas exigéncias de qualidade, que asse-
guram um funcionamento em perfeitas condigdes do aparel-

ho
A 1. Atencao!

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

0 fabricante ndo se responsabiliza pela utilizagéo da ferra-
menta para aplicacdes diferentes das descritas no manual
do utilizador, nem pela modificagdo abusiva da ferramenta.

A estacdo de soldadura WSF 81 D5/D8 da WELLER corre-
sponde a declaracdo de conformidade CE, conforme as exi-
géncias fundamentais de seguranga das directivas
89/336/CEE e 73/23CEE.

2. Descricao

A estacéo de soldadura WSF 81 D5/D8 pertence a uma gama
de aparelhos que foi desenvolvida para a técnica de produg-
do industrial, assim como para os sectores laboratorial e de
reparagéo.

A estacéo de soldar possui um sistema automatico de ava-
ngo de estanho para soldar. Os didmetros do arame de sol-
dar utilizaveis estdo divididos em dois grupos e séo determi-
nados pelo ferro de soldar (0,5 mm — 0,8 mm com o ferro de
soldar WSF P5 e 0,8 mm — 1,5 mm no caso do WSF P8). A
unidade de avanco e de comando podem ser colocadas uma
sobre a outra para economizar espago.

0 aparelho de comando contém o sistema electrdnico digital
para a regulagdo do ferro de soldar (canal 1) e o comando do
avanco (canal 2). A utilizagdo de um microprocessador per-
mite um desempenho ideal em termos de regulagéo da tem-
peratura em diversas ferramentas de soldar e um comando
preciso do avanco do fio de soldar.

A temperatura da ponta do ferro de soldar (canal 1) é indica-
da por via digital e é regulavel continuamente na margem de
50°C a 450°C. 0 alcance da temperatura pré-seleccionada é
sinalizado pela intermiténcia de um LED vermelho no most-
rador que permite o controlo 6ptico de regulacdo. Um sinal
ininterrupto significa que o sistema esté a aquecer.

Um circuito de controlo da temperatura integrado permite a

avaliagdo dos diversos estados da temperatura por meio de
um contacto isento de potencial.
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A unidade de avanco contém o accionamento mecanico para
o0 avango de estanho e a ligagdo do ferro de soldar para a
guia de arame. Da unidade de avanco faz ainda parte um
suporte para um rolo arame de estanho de até 1 kg.

0 ajustamento do accionamento mecénico ao diametro do fio
processa-se de forma automatica.

0 ferro de soldar WSF distingue-se pela sua construgdo
ergondmica com um elemento de aquecimento madvel. O ele-
mento de aquecimento 80W particularmente potente permi-
te alcancar a temperatura de soldagem de forma precisa e
rapida. O angulo do elemento de aquecimento mdvel pode
ser regulado em aprox. 40° depois de se soltar o parafuso de
retencéo (20).

Podem ser distinguidas fundamentalmente duas formas
de trabalhar com um sistema de avanco do estanho:
Modo SFA automatic:

No modo de funcionamento SFA, a quantidade de solda pré-
ajustada avanga quando se acciona, por instantes, o inter-
ruptor de dedo (opcionalmente também com um interruptor
de pedal ou um contacto externo). A quantidade de solda
necessdria pode ser ajustada continuamente entre aprox. 1
— 10mm. O tempo de avango (canal 2) é indicado por via
digital.

Modo SFC continuous:

No modo de funcionamento SFC, o avango do estanho € acti-
vado enquanto for accionado o interruptor de dedo (opcio-
nalmente também com um interruptor de pedal ou contacto
externo). A velocidade de rotacéo (velocidade) do avanco
pode ser regulada de forma continua e é indicada digital-
mente no canal 2.

As vdrias possibilidades de ligagdo equipotencial para a
ponta de soldar, o circuito de tensdo nula, assim como a
concepgdo antiestatica da estacdo de soldadura completam
o elevado padrao de qualidade.

Os aparelhos de entrada WCB 1 e WCB 2, disponiveis
enquanto opgéo, permitem realizar fungdes adicionais e aju-
stes na estagéo de soldadura. O aparelho de medicéo da
temperatura integrado e a interface de PC fazem parte do
conjunto ampliado de componentes do aparelho de entrada
WCB2.
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Dados técnicos

Dimensoes (L X P X A):
Tensdo de rede:
Tensdo de saida:

230V /50 Hz

Ligagao equipotencial:

120 X217 X199

24V AC (canal1); 24 V DC (canal2)

Poténcia: 90w

Fusivel: T800mA

Regulagdo da temperatura: continua 50°C — 450°C
Preciséo: +-9°C

estado basico ligacéo forte a terra

3. Operacao e ajuste

Seleccéo do canal

Através do botdo de selecgdo do canal (7), 0 mostrador digi-
tal pode ser ajustado no canal 1 (regulagéo da temperatura)
ou canal 2 (avanco). O canal indicado é identificado por um
diodo luminoso vermelho/laranja situado sobre a tomada de
ligacéo (6) ou (9).

Se nenhuma das teclas for accionada, o aparelho comuta
automaticamente para o canal 1, apds aprox. 10 seg. e indi-
ca o valor real da temperatura.

Ajuste da temperatura (canal 1)

Se as teclas ndo forem accionadas, o mostrador digital (2)
indica o valor real da temperatura. O mostrador digital (2)
comuta para o ajuste actual do valor tedrico quando se car-
rega na tecla "Up” ou "Down” (3)(4). O valor tedrico ajusta-
do (indicacdo intermitente) pode agora ser modificado no
sentido pretendido, mediante o accionamento continuo ou
passo-a-passo da tecla "Up” ou "Down” (3)(4). Se a tecla for
premida continuamente, o valor tedrico altera-se no modo
de passagem rdpida. O mostrador digital (2) comuta auto-
maticamente para o valor real aprox. 2 seg. depois de se lar-
gar as teclas.

Setback standard

Quando a ferramenta de soldar ndo é utilizada durante 20
minutos, a temperatura desce automaticamente para o valor
standby de 150°C (300°F). Apds um tempo de setback triplo
(60 min.), é activada a fungdo “AUTO OFF”. O ferro de sol-
dar desliga-se. Ligar a funcéo setback standard: enquanto
liga o aparelho, mantenha a tecla “UP” premida até apare-
cer “ON” no indicador. Proceda da mesma forma para des-
ligar. No indicador aparece “OFF” (estado no momento de
entrega).

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

Ajuste do avanco (canal 2)

Apds a comutacéo para o canal 2, o mostrador digital (2)
indica a velocidade de rotagéo no modo SFC ou o tempo de
avango no modo SFA. 0 valor ajustado pode agora ser modi-
ficado no sentido desejado, mediante o accionamento conti-
Nnuo ou passo-a-passo da tecla "Up” ou "Down” (3)(4). Se a
tecla for premida continuamente, o valor tedrico altera-se no
modo de passagem rapida. Se nenhuma das teclas for
accionada, o aparelho comuta automaticamente para o
canal 1, ap6s aprox. 10 seg., e indica o valor real da tempe-
ratura.

Gama de ajuste:

modo SFA tempo de avango (quantidade de solda)
1- 300 (passos de 10ms)

modo SFC velocidade de rotagao (velocidade)
10% - 100%

Avanco rapido:

Se as teclas "UP” e "DOWN” forem carregadas ao mesmo
tempo, o avanco do fio de soldar processa-se a velocidade
méx. (100%). Recomendado para fazer avangar o fio de
solda apos a troca da bobina de estanho.

Comutacao modo SFA / SFC:

Manter o botdo de seleccéo do canal (7) premido e ajustar o
modo desejado com a tecla "UP” (3). No mostrador, apare-
ce 0 modo de funcionamento ajustado.

Ajuste da janela de temperatura

Carregar, a0 mesmo tempo, no botéo de selecgéo do canal
(7) e na tecla ” Down” (4). No mostrador aparece, a piscar,
0 ajuste actual do valor (em °C/°F) da janela de temperatu-
ra (ajustado de fabrica a "000").

0 ajuste de fabrica "000” significa:

0 circuito de controlo da temperatura encontra-se desligado
e 0 contacto isento de potencial (16) € sempre de baixa
impedancia.

Indicacéo °C

0 ajuste ” 001 — 099 ” corresponde:
ao tamanho da janela de temperatura +-1°C a + - 99°C
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Indicacéo °F
0 ajuste " 001 — 178 ” corresponde:
ao tamanho da janela de temperatura +- 1°F a +-178°F

Contacto isento de potencial

Se a temperatura real da ferramenta de soldar se circuns-
crever a janela de temperatura (margem de tolerancia), o
contacto isento de potencial (16) comuta para baixa impe-
dancia. Se a temperatura sair fora da janela de temperatura,
o0 mostrador (2) indica esta situacéo, de 2 em 2 seg., com
"HI” (High; temperatura demasiado elevada) ou "LO” (Low,
temperatura demasiado baixa), e o contacto isento de poten-
cial (16) passa a ser de alta impedancia.

A saida de transistor de um isolador optoeléctrico constitui o
contacto isento de potencial do aparelho. Deve, portanto, ter-
se atencgo a polaridade da tens@o ligada.

POSITIVO  (+) no pino 2

NEGATIVO (-) no pino 3

Este contacto pode ter uma carga maxima de 24V / 20mA

Aparelhos de entrada externos WCB 1 e WCB 2 (opcao)
0 aparelho de entrada externo disponibiliza as seguintes
funcoes.

@ Offset:

A temperatura real da ponta de soldar pode ser modificada
em + - 40°C mediante a indicagdo de um desvio da tempe-
ratura.

@ Setback:

Redug&o da temperatura tedrica ajustada para 150°C /300°F
(Stand by). O tempo de reposicao, apds a mudanca da esta-
¢édo de soldadura para 0 modo Stand by, pode ser ajustado
entre 0 — 99 minutos. O estado de reposicéo é sinalizado por
uma indicacéo intermitente do valor real.

Depois de decorrer trés vezes o tempo de reposicdo, é acti-
vada a fungdo AUTO OFF. A ferramenta de soldar é desliga-
da (traco intermitente no mostrador). O estado de reposigéo
ou AUTO OFF ¢ terminado quando se carrega numa tecla ou
no interruptor de dedo. Ao mesmo tempo, é indicado, por
instantes, o valor tedrico ajustado.

@ Lock:

Bloqueio da temperatura tedrica e janela de temperatura.
Apods o bloqueio, ja ndo € possivel alterar os ajustes na esta-
¢éo de soldadura.
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® °C/°F:

Mudanca da indicacéo da temperatura de °C para °F e vice-
versa. Se premir a tecla "Down” durante a ligagdo, pode
visualizar o tipo de temperatura activo.

@ Window:

redugdo da amplitude térmica para um max. de +-99°c, par-
tindo de uma temperatura bloqueada pela fungéo ,LOCK*. A
temperatura bloqueada representa, assim, o centro da
amplitude térmica reguldvel.

Em aparelhos com contacto sem potencial (saida do fotoa-
coplador) a fungéo “WINDOW” serve para regular uma jane-
la da temperatura. Se a temperatura real se situar dentro da
janela da temperatura, o contacto sem potencial (saida do
fotoacoplador) ¢ activado.

@ Cal:
Factory setting FSE (reposicéo de todos os valores de ajuste
a 0, valor tedrico da temperatura 350°C/660°F

@ Interface de PC:
RS232 (s6 WCB 2)

@ Aparelho de da temperatura:
Aparelho integrado de medigdo da temperatura para o ter-
moelemento tipo K (s6 medicéo WCB2)

Manutencéo

A roda motriz devera ser limpa com uma escova de latdo se
0 avanco for irregular. Retire, para o efeito, o aparelho de
comando da unidade de avanco. Abra a tampa para tras para
aceder a unidade de avango. Levante e limpe a roda motriz
em seguida.

4. Colocacao em funcionamento
Conecte electricamente a unidade de avango ao aparelho de
comando. Ficha (12) na tomada (6).

Una as ligacbes do ferro de soldar com a unidade de com-
ando e a unidade de avanco. Introduza e fixe o conector de
ligacéo eléctrica do ferro de soldar na tomada de 7 pélos (9)
da unidade de comando. Introduza a guia de arame no ele-
mento de ligagéo (13) da unidade de avanco, até ao encosto,
e imobilize-a com o parafuso de fixagéo (17).

Coloque o ferro de soldar no suporte de seguranca.

Conecte o aparelho de comando a rede (14) com a tensdo de
rede correcta. Ligue o aparelho (1).

Monte a bobina de estanho
Desmonte a porca serrilhada (19) do suporte da bobina de
estanho. Encaixe a bobina de estanho no veio de forma a que



o fio de solda se desenrole para baixo. Prenda a bobina de
estanho com a porca serrilhada e introduza a extremidade
do fio no orificio de entrada (18).

Mediante o accionamento simultdneo das teclas "UP” e
"DOWN”, o fio de soldar é captado pelo accionamento e
transportado a velocidade max.. Transporte o fio de soldar
até ele aparecer na ponteira de alimentacéo do ferro de sol-
dar (22).

A tampa da unidade de avanco pode ser aberta para tras
para se aceder a unidade de accionamento caso o fio de
solda ndo seja captado pelo accionamento.Os dois elemen-
tos de travamento da tampa podem ser abertos rodando
cerca de 90° para a esquerda.

Efectue, em seguida, os ajustes do aparelho tal como des-
crito no ponto "Operacdo e ajuste”.

5. Ligacao equipotencial
Séo possiveis 4 variagdes consoante a cablagem da entrada
jack de 3,5mm (8).

Ligacao forte a terra:
Sem ficha (estado de entrega)

Ligacao equipotencial (Impedancia 0 ohm):
Com ficha, condutor de equalizagéo no contacto central

Isento de potencial:
Com ficha

Ligacao fraca a terra:
Com ficha e resisténcia soldada. Ligacéo a terra através do
valor de resisténcia seleccionado.

6. Indicacdes relativas a técnica de
soldagem

Cubra a ponta de soldar com solda, que pode ser estanhada
de forma selectiva, durante o primeiro aquecimento. A solda
elimina camadas de 6xido e impurezas originadas pelo
armazenamento da ponta de soldar. Certifique-se sempre de
que a ponta de soldar se encontra bem estanhada em caso
de pausas de soldadura prolongadas e antes de por o ferro
de soldar de lado. No caso de fundentes activados de forma
muito suave (no clean), recomenda-se o activador Tip para
a manutenc&o da molhagem.

A passagem entre o elemento térmico/sensor e a ponta de
soldar ndo pode ser obstruida por sujidade, corpos estran-
hos ou danos, caso contrdrio a precisdo da regulacdo da
temperatura é posta em causa.
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Atencéo: Tenha sempre o cuidado de verificar o assen-
tamento correcto da ponta de soldar.

Mantenha as superficies de transmissdo de calor dos ele-
mentos térmicos e da ponta de soldar limpas.

Nao deposite a ponta de soldar sobre a esponja de limpeza
ou superficies de plastico.

0Os aparelhos de soldar foram ajustados a uma ponta de sol-
dar ou ponteira média. A troca de pontas ou 0 uso de outros
formatos de ponta pode resultar em desvios.

7. Acessorios

0051312099 Interruptor de pedal

00513 031 99 Activador Tip
Pontas de soldar:

00544 40399 LTA 1,6 mm tipo cinzel
0054440599 LTB 2,4 mm tipo cinzel

00544 40799 LTC 3,2mm
005 44 443 99 LT ALX 1,6 mm
005 44 442 99 LT BX 2,4 mm
0054441299 LTH 0,8 mm
005 44 420 99 LT HX 0,8 mm
00544 40899 LTF 1,2 mm
005 44 444 99 LT BB 2,4 mm
005 44 44599 LTCC 3,2 mm

tipo cinzel

curva

curva

curva

curva

redonda cortada em bisel
redonda cortada em bisel
redonda cortada em bisel

8. Volume de entrega
Estacao de soldadura WSF 81 D5 / D8
aparelho de comando

unidade de avango

ferro de soldar WSF P

ferramentas pequenas

suporte do ferro de soldar

cabo de rede

instrucdes de servigo

Indicagoes de seguranca

Reservamo-nos o direito a alteracdes técnicas!
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Kiitimme sinua luottamuksestasi, jota osoitit ostamalla
Weller WSF 81 D5/D8. Valmistuksen perustana ovat kovat
laatuvaatimukset, jotka takaavat laitteen moitteettoman toi-
minnon.

A 1. Huomio!

Lue ndmé kéyttoohjeet ja oheiset turvallisuusohjeet huolelli-
sesti lapi ennen laitteen kdyttoonottoa.
Turvallisuusméardysten noudattamattajattdminen voi uhata
henked ja elamaa.

Valmistaja ei vastaa muusta kdyttdohjeista poikkeavasta
kdytosté tai omavaltaisista muutoksista.

Weller WSF 81 D5/D8 vastaa EU:n vaatimustenmukaisuusva-
kuutusta turvallisuusdirektiiviin 89/336/ETY ja 73/23ETY
mukaan.

2. Kuvaus

Juottokolviasema WSF 81 D5/D8 kuuluu tuoteryhméan, joka
on tarkoitettu teolliseen ja laboratoriotekniseen kayttoon
sekd korjaustoihin.

Juottoyksikkdon kuuluu automaattinen juottotinan syottojar-
jestelma. Juotelankakoot on jaoteltu kahteen kokoluokkaan,
lankakoko riippuu ko. ty6ssé kdytettdvan juottokolvin tyypi-
stéd (0,5 mm - 0,8 mm + juottokolvi WSF P5 ja 0,8 mm —1,5
mm + juottokolvi WSF P8). Syéttokoje ja ohjainlaite voidaan
sijoittaa asemaan péallekkain, mika sadstaa tilaa.

Elektroninen ohjainyksikké huolehtii juottokolvin sdddosta
(kanava 1) ja syottojarjestelmdn ohjauksesta (kanava 2).
Mikroprosessoriohjauksen ansiosta saavutetaan optimaali-
nen ldmpétilan sdatd erityyppisia juottokolvivarusteita kay-
tettdessd seké tarkka juotelangan syotto.

Juottokolvin kérjen lampétilan (kanava 1) ilmoittaa digitaali-
nen nayttd, lampdotila-alueen voi valita portaattomasti vélilta
50°C — 450°C. Kun esiasetettu ldmpotila on saavutettu,
punainen LED-valo vilkkuu, joten lampétilasadtoéd on helppo
kontrolloida. Kun LED-valo palaa jatkuvasti, se ilmoittaa, ettd
kuumennusvaihe on vield meneilldén.

Integroitu lampdtilan valvontapiiri analysoi ja valvoo potenti-
aalivapaan koskettimen vélitykselld eri [ampdtila-alueita.

Syottokojeeseen kuuluu mekaaninen tinansyottdja seka juo-
telangan ohjaimen liitdntd, samoin tinarullan pidin, johon
mahtuu kerralla kork. 1 kg juotelankaa.

Sy6ttomekanismi sddtyy automaattisesti kdytetyn juotela
kakoon mukaan.
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WSF-juottokolvi on muodoltaan ergonominen, sen lammitys-
elementti ei ole kiinted vaan sen asentoa voidaan muuttaa.
Erityisen tehokkaan 80 W lammityselementin ansiosta tark-
ka juottolampdtila saavutetaan nopeasti. Limmityselementin
kiinnityskulmaa voidaan muuttaa n. 40°; ensin on lukitusru-
uvi (20) kierrettavé auki.

Juottotinan syottojarjestelmda sovellettaessa voidaan
kayttda kahta eri tyomenetelmaa:

SFA automatic-tila

Kayttotilassa SFA juottotinaa tulee asetettu maara, kun liipai-
sinkytkinta painetaan Iyhyesti (optio: jalalla painettava kytkin
tai erillinen kosketin). Juottolangan sy6ttomédrd voidaan
asettaa portaattomasti n. 1—10 mm:n pituiseksi. Syéttoajan
keston ilmoittaa digitaalinen néyttd (kanava 2).

SFC continuous-tila:

Kayttotilassa SFC laite sy6ttad tinaa niin kauan kuin liipaisin-
kytkintd painetaan (optio: jalalla painettava kytkin tai erillinen
kosketin). Sydttonopeus (sdatdmoottorin pydrintdnopeus)
voidaan saatda portaattomasti, digitaalindyttd ilmoittaa luke-
man kanavalla 2.

Juottokérjen jénnitteentasausmahdollisuudet, alijannitepiiri
sekd antistaattinen suojaus ovat lisdplussa, jotka tekevét
tésta juottokolviasemasta tasokkaan laatutuotteen.

Laitetta voidaan taydentaé tietokonepaétteilld WCB 1 ja WCB
2 (optio), joilla voidaan hyddyntad lisdtoimintoja ja tehdé juot-
tokolvin vaatimat asetukset. WCB 2-péatteen varustetasoa
taydentdvét integroitu lampétilamittari ja PC-rajapintaliitanta.

3. Kaytto ja asetukset

Kanavanvalinta

Kanavanvalintandppdimelld (7) digitaalindyttéon haetaan
joko kanava 1 (lampétilan s&ato) tai kanava 2 (juottotinan
syottd). Ko. hetkellda valitun kanavan ilmoittavat
punaiset/oranssit LED-valot, jotka ovat liitinrasian (6) ja (9)
ylapuolella.

Kun ndppéintd ei paineta, laite kytkeytyy n. 10 sekunnin
kuluttua automaattisesti kanavalle 1 ja nayttd ilmoittaa lam-
pétilan senhetkisen arvon.

Lampéotilan sdéto (kanava 1)

Digitaalinaytt6 (2) ilmoittaa normaalisti ensin limpétilan sen-
hetkisen arvon. Kun painat ndppaintd Up tai Down (3)(4),
nayttdon (2) vaihtuu ko. hetkelld asetettu lampétilan ohjear-
vo. Ohjearvon asetusta (vilkkuva ndyttd) voidaan muuttaa
painaltamalla (tai painamalla jatkuvasti) nappéintd Up tai
Down (3) (4), jolloin lukema joko suurenee tai pienenee. Kun
piddt néppédimen alaspainettuna, ohjearvon lukema muuttuu
nopeassa tahdissa. Noin 2 s sen jélkeen, kun ndppdin vapau-
tetaan, néyttoon (2) vaihtuu automaattisesti jélleen lampoti
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Jannitteen tasaus:

perusasetus: kiinted liitdnta

Tekniset tiedot

Mitat (L x S x K): 120 X 217 X 199
Verkkojannite: 230V / 50Hz

Ulostulojannite: 24VAC (Kanal1); 24VDC (Kanal2)
Teho: 90w

Sulake: T800mA

Lampétilan sato: portaaton 50°C — 450°C
Séatotarkkuus: +-9°C

lan senhetkinen todellinen lukema.

Standardi-sethack

Juottokolvin ldmpétila laskee automaattisesti valmiustila-
arvoon (stand by) 150°C (300°F), jos kolvia ei kéytetd 20
minuuttiin. Jos setback-aika, jona kolvia ei kaytetd, ylittdd
60 min., asema kytkeytyy AUTO OFF-tilaan ja katkaisee vir-
ran kokonaan. Standardi-Setback-toiminnon aktivointi: Kun
kytket laitteeseen virran, paina samalla painike UP alas,
kunnes ndyttdon tulee teksti ON. Jos haluat kytkeé toimin-
non pois péaltd, toimi samoin ja odota, kunnes néytdssi on
teksti OFF (laite toimitetaan tdssd tilassa).

Erittéin hienoja juottokérkié kaytettdessa em. sdddon toimin-
tavarmuus saattaa kérsid.

Juottotinan sydton asetus (kanava 2)

Kun vaihdat kanavalle 2, digitaalindyttd (2) ilmoittaa ensin
pyodrintanopeuden (SFC-tilassa) tai syottbajan keston (SFA-
tilassa). Asetettua arvoa voidaan nyt muuttaa painaltamalla
(tai painamalla jatkuvasti) ndppdinta Up tai Down (3) (4), jol-
loin lukema joko suurenee tai pienenee. Kun pidat nappéi-
men alaspainettuna, ohjearvon lukema muuttuu nopeassa
tahdissa. Kun nappéimet vapautetaan, laite kytkeytyy n. 10
s kuluttua automaattisesti takaisin kanavalle 1 ja nayttd
ilmoittaa senhetkisen lampétilan.

Saatoalueet:
SFA-tila, sy6ttoajan kesto (juottotinaméara)
1- 300 (10 ms vélein)

SFC-tila, py6rintdnopeus
10% - 100%

Pikasyotto:

Kun painat samanaikaisesti molempia ndppdimia UP ja
DOWN, kytket padlle juottotinan pikasy6tdn (maksiminopeu-
della 100%). Tama toiminto on kétevé tinapakkauksen vaih-
don yhteydessé, kun uutta juotelankaa on sydtettdva eteen-
péin.

SFA / SFC-tilojen valinta:
Paina kanavanvalintandppéin (7) alas ja hae UP-ndppéimel

1& (3) haluttu toimintatila. Nayttd ilmoittaa ko. hetkelld vali-
tun tilan.

Lampdotilojen asetukset

Paina samanaikaisesti kanavanvalintandppainta (7) ja nép-
paintd Down (4). Nayttoon vaihtuu vilkkuva lampétilan luke-
ma (°C/°F), joka vastaa ko. hetkelld asetettua arvoa (tehtaan
asetus: 000).

Tehtaan asetus 000 tarkoittaa:

Lampétilan valvontapiiri on kytketty pois paéltd, potentiaali-
vapaa kosketin (16) on pienohminen (kosketin kiinni).

°C-néyttod
Asetus 001 — 099 tarkoittaa:
Lampétila-alueen laajuus on + - 1°C — + - 99°C

°F-néyttd
Asetus 001 — 178 tarkoittaa:
Lampétila-alueen laajuus on +- 1°F — +-178°F

Potentiaalivapaa kosketin

Kun juottokolvin todellinen l&mpétila on asetetun ldmpétila-
alueen rajoissa (toleranssi), potentiaalivapaa kosketin (15)
on kiinni (pienohminen). Jos lampotila sen sijaan on asete-
tun lAmpdtila-alueen ulkopuolella (2), ndyttd iimoittaa sen 2
sekunnin tahdissa vilkkuvalla tunnuksella HI (high, lampdtila
on liian korkea) tai LO (low, lampdtila on liian alhainen); sil-
loin potentiaalivapaa kosketin (15) on auki (korkeaohminen).

Laitteen potentiaalivapaana koskettimena toimii optoeristi-
men transistorin ulostuloliitintd. Tastd syystd on otettava
huomioon jénnitelahteiden napaisuudet.

PLUS (+) nastaan 2
MINUS(-) nastaan 3

Koskettimen kuormitusraja on kork. 24V /20mA
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Erilliset tietokonepaatteet WCB 1 ja WCB 2 (optio)
Kun juottokolviyksikkoon liitetddn tietokonepééte, voidaan
hyddyntda seuraavia toimintoja:

@ Offset:
Juottokérjen ajankohtaista lampétilaa voidaan muuttaa +/ -
40°C asteella, kun paatteeseen sydtetdan lampdotila-offset.

@ Setback:

Asetetun ohjeldmpétilan arvon alennus lukemaan 150°C
/300°F (Stand by-valmius). Setback-jakson kesto, jonka jal-
keen juottokolvi kytkeytyy stand by-tilaan, voidaan valita
véliltd 0 — 99 minuuttia. Setback-tilan tunnistaa vilkkuvasta
oloarvon naytostd. Kolminkertaisen setback-jakson jdlkeen
laite siityy AUTO OFF-tilaan ja juottokolvi kytkeytyy pois
paaltd (ndytossa on vilkkuva viiva). Setback- ja AUTO OFF-
tilat voi paattada painamalla joko yhtd nappéimista tai liipai-
sinkytkintd. Samalla ndyttoon tulee hetkeksi asetetun ohjear-
von lukema.

® Lock:
Lampétilan ohjearvon ja ldmpétila-alueen varmistus. Lock-
toiminnolla estetdén laiteasetusten muuttaminen.

®°C/°F:

Lampétilandyton valinta joko °C- tai °F-asteina. Paina Down-
nappaintd, kun kytket laitteen paélle, niin ndyttd iimoittaa
asetetun [ampdtila-asteikon.

©® Window:

Lampétilan rajoitus maksimiarvoon +-99°C, jolloin l&ht6-
kohtana on LOCK-toiminnolla méaratty Iampotila. Ko. LOCK-
ldmpétila on samalla valitun ldmpétila-alueen keskiarvo.
Laitteissa, joissa on potentiaalivapaa kosketin (optoeristimen
ulostuloliitdntd), WINDOW-toiminnon avulla saddetdan lam-
potilaikkuna (satdalue). Kun todellinen lampdtila on asete-
tun ldmpétilaikkunan rajoissa, potentiaalivapaa kosketin on
avoin.

@ Cal:
Factory setting FSE, tehtaan asetus (kaikkien asetusarvon
nollaus 0, lampétilan ohjearvo 350°C/660°F

@ PC-rajapintaliitanta:
RS232 (vain WCB 2)

@ Lampatilamittari:
Integroitu Idmpotilan mittauslaite tyypin K lampdelementtiin
(vain WCB 2)

Huolto

Jos juottotinan syo6ttd on epétasaista, syottdmekanismin
kayttopyora on puhdistettava messinkiharjalla. Sitd ennen on
elektroninen ohjainyksikko irrotettava syottoyksikostd. Avaa
yksikkod peittdva kansi (avautuu yldspéin), niin mekanismiin
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paasee kasiksi, kdyttdpyoran voi irrottaa ja puhdistaa.

4, Kayttoonotto

Syottoyksikon ja elektronisen ohjainyksikon sahkoiset liitti-
met yhdistetdan: pistoke (12)

rasiaan (6).

Yhdista juottokolvi ohjainlaitteeseen ja tinansyottokojeeseen.
Liitd juottokolvin liitdntdpistoke ohjainlaitteessa olevaan 7-
napaiseen liitdntaan (9) ja lukitse pistoke paikalleen. Tydnna
langanohjain syottokojeen liitoselementtiin (13) pohjaan
saakka ja lukitse se paikalleen lukitusruuvilla (17).

Aseta juottokolvi sen telineeseen.

Liita sitten ohjainyksikkd verkkovirtaan (14) ja kytke laite
paélle (1).

Tinarullan kiinnitys

Irrota rihlamutteri (19) tinarullan pitimestd. Tyonna tinarulla
niin pitkélle pidikkeen akseliin, ettd juotelangan voi kerid
auki. Kirista rihlamutteri kiinni ja tyénna juotelangan paa
sisddnmenoaukkoon (18).

Paina nédppéimid UP ja DOWN samanaikaisesti, niin sy6tto-
mekanismi vetdd juotelangan sisddn maksiminopeudella.
Paina néppéimid, kunnes juotelangan pda nakyy juottokolvin
suuttimella (22).

Jos sy6ttomekanismi ei jostain syysté toimi, sen kannen voi
avata, niin mekanismi tulee nékyviin. Kannen lukituselemen-
tit irtoavat, kun niitd kierretdan vastapdivaan n. 90° verran.

Sen jalkeen saatoja voi korjata kuten kohdassa Kaytto ja ase-
tukset selostettu.

5. Jannitteen tasaus
3,5 mm:n jakkiliittimen (8) kytkenndsté riippuu, miké seu-
raavista neljasté vaihtoehdosta on voimassa.

Kiinted liiténta:
ilman pistoketta (tila, jossa laite toimitetaan)

Jannitteen tasaus (impedanssi 0 Ohm):
pistoke kytketty, tasausjohto keskimaisessé koskettimessa

Potentiaalivapaa:
pistoke kytkettynd

Maadoitettu liitdnta:
pistoke kytketty + juotettu vastus - Maadoitus em. vastuksen
suuruuden mukaan.



6. Juotostekniset ohjeet

Kun juottokolvi kuumennetaan ensimmaisen kerran, kérki on
kasteltava juottotinalla. Ndin voidaan poistaa kérjessa oleva
lika tai varastoinnin aikana kerdéntyneet hapettumat. Ennen
juottotaukoa tai aina kun kolvi lasketaan telineeseen, on kat-
sottava, etté juottokdrjessé on tarpeeksi tinaa. Jos kéytetadn
erittdin mietoja juottonesteitd (no clean), suositamme pidon
parantamiseksi nk. tip activator-lisdaineen kayttoa.

Ldmmityselementin/anturin ja juottokérjen liitoskohtaan ei
saa padstd likaa eika liitoskohta saa vioittua, koska se heik-
entad lampotilasaddon tarkkuutta.

Huomio: Katso ettd juottokérki on aina kunnolla kiinni-
tetty.

Pida kuumennuselementin ja juottokdrjen pinnat puhtaina.
Kun juottokdrki on kuuma, sitd ei saa laskea puhdistussie-
nen varaan tai muovipinnoille.

Juottoyksikkod on sdddetty keskimittaisen kérjen/suuttimen

kayttoad varten. Jos kérki vaihdetaan toisentyyppiseen ja —
muotoiseen, vaadittavat Iampétila-arvot voivat muuttua.

7. Lisatarvikkeet

0051312099 Jalkakytkin
005 13 031 99 Tip activator
Juottokdrjet:

0054440399 LTA 1,6 mm talttamainen
00544 40599 LTB 2,4 mm talttamainen
005 44 40799 LT C 3,2 mm talttamainen
00544 44399 LTALX 1,6 mm kaartuva

005 44 442 99 LT BX 2,4 mm kaartuva
0054441299 LTH 0,8 mm talttamainen
005 44 420 99 LT HX 0,8 mm kaartuva
00544 40899 LTF 1,2 mm viistetty pyoro
005 44 444 99 LT BB 2,4 mm viistetty py6ro
005 44 44599 LT CC 3,2 mm viistetty py6ro

8. Toimituksen laajuus
Juottokolviasema WSF 81 D5/D8
elektroninen ohjainyksikkd
syottoyksikko

WSF P-juottokolvi

pientyokalusarja

juottokolvin teline

Verkkojohto

Kayttoohje

Turvallisuusohjeet

Oikeudet teknisiin muutoksiin pidatetdén!

Suomi
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20¢ euxaplotolue yla v euriotoolvn mou pag osi€ate,
ayopdlovtag 1o omptypa mAakétag WSF 81 D5/D8 g
Weller. Katad mv kataokeun enbnkav auotnpég anatmoelg
noemTag, wote va eEac@alidetal n agoyn Aettoupyia ™Q
OUOKEUNG.

A 1. MNpoooxr!

To epyo0TAclo KaTaokeung dev avaAapBavel Kaypia eubivn
yla GAAeG Xpnoelg, oL oroieq amoTeAolv amdkAon anod Tig
XPNOoelg Tou meplypdovtal OTIG Tapouceq odnyieq
Aettoupyiag, Kabag emiong kat 0e MePIMTWON AVEMITPEMTWV
UETATPOMOV £M TG OUCKEUNG.

Ot napoloeg odnyieq Aettoupyiag kabwg emiong kat ot
TIPOEOOTIOMTIKES UTIOJEIEELG, OL OTIOlEG AMOTEAOUV OUCTATIKO
otolyeio autwv Twv odnywwv, Tpmel va dlaBacTtouv
TIPOOEKTIKA Kal va pEnBolv ot €va epéavg onueio oty
Tieploxn Aettoupyiag tou opydvou OuyKoAARoewv. Mia pn
THENON TWV TPOEIOOMONTIKOY 0dNYLOV UMopel va Xel wg
AMOTAEOA ATUXAUATA KAl TPQUUATIONOUG 1) kat BAABEG ™G
uyeiag.

Ot otaBuoi ouykoAoewv WSF 81 D5/D8 avtamokpivovTatl
ot dMAwon oupBatdémTag ™G Eupwnaikng Evaong oluwva
JE TIG OXETIKA LOXUOUOEG aNAITOELG A0PAAELNG TWV 0dNYLOV
g Eupwraikng Evwong 89/336/EOK kat 73/23/EOK.

2. [Neptypagn

O ot1abuog ouykoAnoewv WSF 81 D5/D8 avrkel oe pia
OlKOYEVELD OUOKEUWY, 1 omoia eEeAiyBnke yla Tov Topéa Twv
BLOINXAVIKOV TEXVIKOV KATAOKEUOV KaBWG emiong Kau yla
€TIOLOPONOTELG KAL YIA EPYACTNPLAKES EQYATIEG.

O 01aBUOG OoUYKOAANONG meplexel oloTNUA QUTOPATNG
TIPOWBNONG 0UPLATOS KACOLTEPOU GUYKOAANONG. OL dldpeTpOL
TWV  OUPUATWY  OUYKOAANONG  mou  propolv  va
xenooromBolv dlaipouvTat oe 6U0 TOHES Kat kaBopilovTat
amnd 1o ouvoedepévo koAnmpet (0,5 mm - 0,8 mm pe 10
KoAMn et WSF P5 kat 0,8 mm - 1,5 mm e 10 KoAnmpt WSF
P8). H povada mpodBnong kat n ouokeun EAEyxou Umopolv
va TornoBeBoUv N pia mavw oV AAAN YIa OlKOVOpia Xmpeou.

H puBUOTIKY ouoKeUn TEPINAUBAVEL TO “NPLAKO NAEKTPOVIKO
0U0TNUA Yia T PUBKLON Tou GUYKOAANTIKOU epBdAou (kavaAl
1) kal éva puBuloTKO pnxaviopd yia myv mpomdnom Tou
OUYKOANTIKOU oUppatog (kavaAl 2). Me mv epappoyn evog
UKOOUTIOAOYLOTN ETUTUYXAVETAL P IDAVIKY) CUUTIEQLPOPA TG
OUOKEUNG KaTd TN puBuon TG Beppokpaciog e
OlAPOPETIKWY OUYKOANTIKQV epYAAEiwY KaBwG EMiong Ka pia
akpIBNg pUBOoN MG

TPOWBNONG TOU OUYKOAANTIKOU GUPHATOC.

4

H Beppokpacia ™G aXuAG TOU OUYKOAANTIKOU epBOAoU
(kavaAL 1) evdelkvieTal Katd “nelakd TPOTO Kal propei va
puBuoTel akApdkwTa oTov Topéa Bepuokpaciag and 50°C
uexpl 450°C. H eniteun g €kAOTOTE TPOETUAEYMEVNG
Beppokpaciag onuatodoTeital e avaAaun Wiag KOKKIvNG
Auyviag TUrou LED emi g €vdelEng ™¢ ouokeung, onote
TIPOKUMTEL €vVag OMTIKOG PUBLLOTIKOG €AeyX0G. Mia ouvexng
Apn ™Q mpoavagepduevng Auyviag onuaivel, 6Tl TO
olomua Bpioketal ot dadikaocia emiteuEng ™G avaykaiag
Beppokpaoiag.

Méow piag evowuatwpevng ouvdeopoloyiag eAéyxou g
Beppokpaciag uropel va mpoku“el agloAdynon Twv dlapopwv
ouvbnkav Beppokpaciag pEoWw piag emagng, n ormoia eivat
eAeUBepn NAEKTPIKOU dUVAIKOU.

2N Hovada mpowbnong MeEPLEXOVTAL N UNXaVIKA 0Bnon yla
NV MPo®BNoN ToU KAooiTEPOU KL 1 0UVAEDT KOAANTNELOU Yia
TOV 0dnY6 oUppatog. H povada npondnong meplExel emniong
Kal 0TAPLYHA KUAIVOPOU KQOGITEPOU YIa OUPMA OUYKOAANONG
€wg Kat 1 KA.

H Tpocapuoyr Tou pnxavikoU KvnTApLou UnxXaviopou omv
€KAOTOTE £PAPUOLOMEVN BAUETPO OUYKOAANTIKOU OUPHATOG
TIPOKUITEL KATA QUTOMATO TPOTIO.

To ouykoAMTIKO 6pyavo WSF dlakpivetal amd v epyovop-
K| TOU KaTaoKeun Kabag ermiong kat amd évav Kvntd
Beppavtikd 6pyavo. MEow Tou BepuavTikol opyavou, To
oroio dlabETel pia 1dlaitepa peyaAn oxu 80 W, erutuyxdvetat
e akpiBela kat pe peyaAn Taxumta n avaykaia Beppokpacia
OUYKOAMNONG. H ywvia tou kivntou BepuavTikol opyavou
umopel va petappubuioTel katd mepinou 40 ° petd amd
OXeTIKO EeBidwua ™G oTabepornomTikig Bidag (20).

Katd mv ekTéAeon epyactwv e £va clompa mpowdnong Tou
KAoOLTEPOU TIPEMEL va Yivel katd kavéova dlagoporoinon
ueta&u 6Uo CUOTNUATWV.

Aettoupyikdg Tpdmog SFA automatic:

Katd mv epappoyr Tou Aettoupyikou tpdmou SFA mpokumTel
TPOMONON ™G TPOPPUBUIOKEVNG OUYKOAANTIKAG TOCOTNTAG
MEOW EVOC OUVTOMOU XELPLOMOU TOU BLAKOTITN TG OUOKEURG,
0 onoiog puBuiletal pe To XEPL (EVOMKTIKG priopel va
xenoworomBel évag dlakomme modog 1 pia e€wteplkn
enagn). H avaykaia ouykoANTIKY ToodTNTA propel va
pUBUIOBEL KaTA aKAAKWTO TPOTIO amd mepimou 1 péxpt 10
mm. To ¥poviK6 dldomua mpomenong (kavakt 2) evdelkvieTat
Katd “nelakod Tporo.

Aettoupyikdg tpdmog SFC continuus:

Katd 1o Aettoupyikd tpomo SFC eival evepyoromuévn n
Mpomdnon TOU Kaooltépou, 000 YiveTal Xelplopdg Tou
dlakOTIM TOU XePLOU (eVAAAGKTIKG prtopel va xpnatporomel
Kat évag dlakommg nodog N pia eEwteptkr enagr)). O apiBuog
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Texvika otolyeia

Aaotéoeig (MAdtog x Babog x "Yog): 120 x 217 x 199

OvopaoTiki téon: 230 V/50 Hz

Tdon e€ddou: 24 VAC (kavaht 1), 24 VDC (kavaAi 2)
loyug: 90w

HAeKTOIKY aopdAela: T800 mA

PUBuon ™g Beppokpaoiag: aKAdkwTa oTov Topéa 50 °C - 450 °C
AxpiBeta: +9°C

E&{owon duvapikou:

Baoikr katdotaon okAnpd yelwpévn

OTPOPAV TOU KIVNTAPIOU pnyaviopou (taxutnta g
NPo®BNoNG) propei va puBULOTEL KaTA AKAMAKWTO TPOTO Kal
eVOEIKVUETAL KATA “MPLAKO TPOTIO 0TO KAVAAL 2.

Aldpopeg duvatdmTeq £EI0WONG TOU SUVAIKOU WG TIPOG TV
OUYKOAMNTIKR atpn, Mia ouvdeopoAoyia pndevikng taong
KaBwg emiong kAl n  QVTIOTATIKA  KATOAOKEU TOU
OUYKOAMNTIKOU 0TABUOU OUUTANPGOVOUV ™V UNAY TIOLOTIKNA
0TABUN ™G OUOKEUNG.

Me ta ewoaywyka opyava WCB 1 kat WCB 2, ta omoia
MpoopEPOVTAl G  EVOAAGKTIKY  AUOM, WTOPOUV  va
dlevepynBolv CUPTANPWHATIKEG AstToupyieg Kal pubpioelq
€Tl TOU OUYKOAANTIKOU 0TaBuou. Eva evowuatwuévo 6pyavo
METENONG ™G BepoKpaciaq kabag emiong kat pia urodoxn
yla v o0vdeon evog mpoowrikou unoAoylo (PC) aviikouv
0TO €eMekTaueEvo peEyeBog Aettoupyiag Tou eloaywylkou
opyavou WCB 2.

3. Xelplopoe kat pudpuon

Erihoyr| KavaAou

Méow xelplopol Tou MARKTPOU emAoyng Kavahou (7)
TIPOKUMTEL PUBKLON ™G “NPLaKNG EVEIENG eTtl Tou kKavaAwou 1
(pUBon ™G Bepuokpaciag) 1 emi Tou KavahoUu 2
(mpowebnon). To  ekAOTOTE  €VOEIKVUOUEVO  KaVAAL
Xapakmpietar amd 1 Qwtevy dlodo HE  XpwHa
KOKKIVO/mopTOKaAL E0W G ouvdeThplag umodoxng (6) 1 (9).

2€ TepImTwon, Kata v oroia 6ev yivel XEPIOUOG Kavevog
TMARKTPOU, TOTE TIPOKUMTEL QUTOMATN METappubuon Mg
OUOKEUNG HETA TV MApodo 10 Tepinou GeUTEPOAETTWY, 0TO
KavaAL 1 ondTe mPoKUTTEL EVOEIEN ™G EKAOTOTE TIPAYMATIKA
UPLOTAMEVNG TYNG Bepokpaciag.

PUBwon g Beppokpaciag (kavaht 1)

‘Otav dev mamBel éva MANKTPO TOTE eVOEIKVUEL 1) “NPLAKY
évdelEn (2) v ekAoTOTE UQLOTAUEVN TPAYMATIKY TR
Beppokpaociag. Metd amd mamua tou mAkTpou YUp“ i
YDown* (3) (4) mpokumTEl PETAPPUBWON TNG “NOLAKAG
évdelEng (2) omv ekdoToTe PUBUOLEVN TPOKABOPIOKEVN TN
Beppokpaciag. H puBuiopévn tiun Beppokpaoiag

(avahaprouca €vdelfn) pmopel va petatparei akohoUBwg
MEGW OUVTOHOU TIATAUATOG 1} MECW OUVEYXOUG TIATALATOG TOU
nAkTpou WUp“ 1) wDown“ (3) (4) mpog v avtioTon
Olelbuvon. Ze mepimtwon, katd v omoia matnbel 1o
MARKTPO  OUVEXEW,  TIPOKUMTEL  PETATPOT NG
TIPOKABOPLOPEVNG TIWAG KATA TO OUOTNUA NG Taxeiag
evalayng. Mepirou 2 deuTepOAETTA ETA TV EAEUBEPWON
TOU TIPOAVAPEPOUEVOU TARKTPOU TIPOKUMTEL TIAAL QUTOUATN
peTappubpion ™G “nelakng EvaelEng (2) omv mpaypatika
upLoTaEVN TN Beppokpaoiag.

ZTavTapT emavapopa

‘Otav Ogv xpnoulomoleiTal n OUOKEUR OUYKOAANONG 1
Beppokpaocia pelmvetal autouata peta anod 20 Aemtd ota
opla empurakng150°C (300°F). Metd amé tpimAdoto xpovo
enavapopdg (60 Aemtd) evepyonoleital n Aettoupyia "AUTO
OFF*“. To KoANnTpL amevepyoToleiTal.

Evepyoroinon g Aettoupyiag 0TAvVIAPT emavagopdq:
Kpamote mamuévo 1o mARKTpo "UP Katd ™ dlapkela
€VEPYOTIOINONG NG OUOKEUNG £0G OTOU EUPAVIOTEL 1 EVOELEN
"ON“.  Akohoubriote v dla Owdkacia ya ™MV
anevepyotoinon.  Xtmv  €vdelEn  epgaviletat  "OFF*
(Kataotaon katd mv mapadoa).

Av xpnotorolouvtal TOAU AEMTEC PUTEQ OUYKOAANONG
EVOEXETAL VA ETMPEAOTEL N ACAAEL AELTOUPYIAG.

PUBwon g mpowenang (kavaAt 2)

Metd ™MV peTappuBuon 0To KavaAl 2 deiyvel 1 “NPLokn
évdelln (2) Tov aplBud oTpoP®V KaTd TO AELTOUPYIKG TPOTIO
SFC 1} T0 XpOVIKO dLA0TNA TIPOWBNONG KATA TO AEITOUPYIKO
om0 SFA. H puBuiopévn T propel va petatpanet
akoAouBwg oty avtioTolyn dlelBuvon PECW OUVTOMOU
namuatog i pEcw ouvexoUq MAaTHUATOS Tou MARKTPoU YUp®
1 WDown*“ (3) (4). Ze mepimTwon, kata v omoia 1o MARKTPO
KpamBel ouvéxela mamuévo, ToTe Ba TPOKU“El PETATPOTM
™G MPOKABOPIoUEVNG TWAS KATA TO oUOTNUA TG Tayeiag
Aeltoupyiag. Ze mepimTwon, Katd mv omoia dev mamoei
Kavéva TMARKTPO, TOTE TPOKUTTEL QUTOUATN LETATPOT TG
OUOKEUNG MeTd ™V Tapodo 10 mepinou GeUTEPOAETTTWV 0TO
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KavaAl 1, omdte mpokUmTel EVvOelEn TG MPAYMATIKA
UPLOTANEVNG TG Bepokpaciag.

Topelg puduiong:
Aeltoupyikog tpémog SFA yia mv évdelEn Tou XPOVIKoU
dlaoTUaTog mpowdnong

(ouykoAANTIKY TTOCOTNTA) 1 - 300 (BAuata twv 10
XA\looT@v Tou deutepoAémTou) Aettoupyikdg Tpomog SFC yia
TOV aplBpo6 oTPOPY (TaximTa)

10% - 100%

Tayela mpowdnon;

Méow TauTOXPOVOU TMATAUATOG TOUu TMANRKTpou YWUp* Kat
WDown"“ IPOKUMTEL N TIPOWBNOT TOU GUYKOAANTIKOU GUPATOG
pe pia avatam taxtmta (100%).

20GQ OuvIOTAUe TOV TPOMO autd Asttoupyiag ya v
OUUMANPWHATIKY TPOWBNON CUYKOAANTIKOU OUPHATOC HETA
v aAAayr ToU KaPOUALOU e TO OUPUA KAOGOLTEPOU.

Aettoupyikdg tpomog SFA / SFC:

Kpamote nampévo 1o MAKTPo kavaAtoU (7) kat pubpioTe pe
10 TAfKTPo WUp* (3) v avaykaia petapplBpion ot véo
AELTOUPYIKO TPOTO. 2NV €VAEIEN TG OUOKEUNG eppavileTal
AKOAOUBWG 0 EKAOTOTE PUBILOPEVOG AELTOUPYIKOG TPOTIOG.

PUBjuon Tou mapabUpou g Beppokpaciag

MNamoTe Tautdxpova To MARKTPO emAOYNG KavaAlou (7) kat
10 MAikTpo YDown“ (4). Znv évdelfn ™G OUOKEUNG
eppavitetal t6Te avalaunouca n TR (oe °C/°F) Tou
ekaotote pubuopévou Tapabupou Beppokpaciag (0To
€PYOOTACLO KATAOKEUNG EXEL PUBULOTEL KT’ apyV 1 TR aum
oe 1000°).

H apyi aut) puBuon oTo €pyooTActo Kataokeung ,,000°
onpaivel: H ouvdeopoAdynon tou eAéyyou g Beppokpaciag
€xel TeBel ekTOQ Aettoupyiag, kat n eAelBepn duvapKoU
enagr (16) daBETel NAVTOTE IKEN NAEKTPIKN TAOM.

‘EvdeiEn °C
H puBuion Y001 - 099“ avTioTolyel oe:
MéyeBog Tou mapablpou Bepuokpaciag + 1°C péxpt +- 99°C

EvdelEn F°
H puBuion Y001 - 178" avtioTolyel oe:
MéyeBog Tou napabupou Beppokpaciag +- 1°F pexpt + 178°F

EAe0Bepn duvapkou emagr

2¢ TIePImTOn, KaTd v oroia n MPayuaTika UPLOTAUEVN TR
Beppokpaciag Tou CUYKOAANTIKOU epyaAeiou BpiokeTal evidg
Tou pubpiopévou mapabupou Beppokpaciag (EUPog avoxng)
TOTE TIPOKUMTEL OUVOEOHOAGYNON ™G eAeUBePNG dUVALIKOU
enagng (16) oe xapnAn nAeKTpIKY Taom. Ze mepintwon, katd
v oroia n Beppokpacia BpiokeTal KTOG TOU PUBUIOUEVOU
napabupou Beppokpaciag, TOTE TPEOKUMTEL avTIOTOLKN
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évdelln (2) pe WHI* (High: MoAu umAy Beppokpaoia) i WLO
(Low: H Bepuokpacia eivar oAU xapnAr) oe pubud 2
OEUTEPOAETTWY, OTIOTE OLaBETEL N EAEUBEEN BUVALKOU EMaPn
(16) U“nAn) nAexTpIKr) Téom.

H ¢€0d0¢ TOU TPAVZOTOP €VOG OTITIKOU OUUTIAEKTN amoTEAEL
v eAelBepn GUVAMIKOU ETIAYPY) TG OUCKEUNC. Mpémel Eveka
ToUTOU va 006el POCcoYr 0TV 0WOTH CUVOEON TWV TOAWV
™G MPOG OUVOECUOAGYNONG NAEKTPIKAG TAONC.

PLUS (+) omnv umodoyy Pin 2
MINUS (-) ov umodoxr Pin 3

H mpoavagepduevn emnagr uropel va @opTiotel kata
avaTtato 6plo pe 24V / 20mA

Etwrepn sloaywyk ouckeun WCB 1 kat WCB 2
(evaAhakTikn duvatomTa Epappoync)

Katd t xpnowormoinon uiag eEWTEPIKAG €l0AYWYIKAG
OUOKEUNG BpiokovTal 0T dl1dbeorn Tou XEnoTn ol akdAoubeq
AelToupyieg.

@ Offset:

H mpaypatikn Bepuokpacia e CUYKOANTIKAG QLUAG Mropel
va petatparel péow eoaywyng evog Offset Bepuokpaoiag
Kata +-40°C.

@ Setback:

Meiwon ™ mpoppubuiopévng TG Bepuokpaciag oe
150°C/300°F (Stand by). O xpovog Setback umopei va
pubuioTel ano 0 - 99, apou MPONYOUHEVWG O CUYKOAANTIKOG
0Tabuég aMd&el otov Tpomo Aettoupyiag Stand by. H
katdotaon Setback onpatodoteital péow ™G avaidunouoag
€VOELENG ™G MPAYHATIKA UPLOTALEVNG TIUAC.

Metd TPUTAG  xpovikd Olaomua  setback mpokumTel
evepyortoinon mg Aettoupyiag AUTO OFF. To ouyKoANTIKO
epyaAeio prmaivel tOTE €KTOG Aettoupyiag (avaAdpmouca
ypapun oty €voelEn). Metd amd ndmpa evog MARKTpoU 1
META améd MATUa ™G OKavOAAng TG OUCKEUNG HE TO
OAKTUAO TPOKUTITEL TEPUATIONOC TG KaTdoTaong setback kat
AUTO OFF. MeTd 10 XELPIOWO QUTO TPOKUMTEL YIa GUVTOUO
XPOVIKO Bla0TNHa £VOELEN TG PUBULOPEVNG TIPOKABOPLOPEVNG
TNG.

@ Lock:

AMOKAEIONOG ™G TpoKaBoplopévng Beppokpaciaq Kat Ttou
napabupou Beppokpaciag. Meta Tov arokAEoNo autd dev
undpyxel AoV dUVATOTNTA HETATPOTNG PUBUicEWY OTOV
OUYKOAANTIKO 0TaBUO.

® °CI°F;

MeTappubuion mg évdelEng beppokpaciag and °C oe °F kau
avTioTpéYws. Eva namua tou mARKTpou YDown® katd ™
dldpkela MG Beong oe Aettoupyia ™G OUOKEURG evOElKVUEL
TOV €KAOTOTE LOXUOVTA TPOTO EVOELENG TG Beppokpaciag.



@ Window:

[MNeploplopudg Twv opiwv Beppokpaciag To avawTepo ot +-99°C
ue Baon m Beppokpacia Mou xel ouyXpovioBel PEow ™Q
Aettoupyiag  "LOCK“. H ouyypoviouvn  Bepuokpacia
TMapLOTavel €TOL T MEON Twv PUBUILOUEVLV  Opiwv
Beppokpaoiag.

Y& ouoKeug pe enagr ehetBepn duvapkoU (E000G omTiKoU
ouCelkm) n Aettoupyia "WINDOW* eEurmpetel om pubuion
napdbupou  Beppokpaciagq.  TEAYHATIKY  Bepupokpacia
Bpioketal evtog Tou mapdbupou Beppokpaciag, ouvdetal n
enagr ehelBepn duvapkoU (££000g omTikoU ouleukm).

@ Cal:

Factory setting FSE (uetappuBuon OAwv Twv pUBULOTIKOV
TV oe 0, MpokaBoplouevn Tir Beppokpaciag 350 °C/660
°F

@ PC Znueio ouvdeong:

RS232 (uoévo WCB 2)

@ Ogppo-kpaoia ‘Opyavo pétpnong:

Evowpatwpevo Opyavo pETpnong g Bepupokpaciagyla
Bepuoatotyeio tumou K (uévo WCB 2)

Zuvtipnon

e TEPIMTWON  AVOUOLOHOPONG  OUYKOAANONG  Tou
OUYKOAANTIKOU OUPHATOC TIPETEL VA KaBapileTal 0 KvnThpLog
TPOXOG e Wia opelyaAkivn Bolptoa. ByaleTe yia Tov OKOTO
auTo TN PUBULOTIKY cuoKeun £Ew amod To dpyavo mpowenong.
[uploTe TO KAAUPMA TG HOVAdAG TPOMBNONG TPOS Ta oW,
TIPOG TOV OKOTIO OTWG Yivel MPOOLTH 1 Lovada mpowenong.
AKOAOUBWG ONKAOOTE MPOG TA Avw TOV KIVNTAPLO TPOXO Kal
KaBapioTe Tov.

4, ApxIKn 6€om oe Asttoupyia

2UVOE0TE LETAEU TOUG KATA NAEKTPIKO TPOTO ™MV Lovada
TIPOWBNONG |e ™ PUBLOTIKY cuokeun. MpoBeite oe eloaywyn
Tou Buopatog (12) omv unodoyn (6).

2UVOE0TE TIC OUVOEDELG TOU KOAANTNELOU We TN OUOKEUN
eAEYXOU Kal T povada mpowenong.

ELBUOHATWOTE TO PIG NAEKTPIKNS OUVOEONS TOU KOAANTNPLOU
omv 7-moAr) umodoyn (9) TG ouckeung eAéyxou kat
acgaAioTe 1o. ElodyeTe TOV 00NnY6 OUPHATOC OTO OTOLXEID
olvdeong (13) mg povadag mpowbnong péxpL To onueio
avaoToAng kat acpahioTe Tov pe ) Bida ouykpamong (17).

TomoBe™MoTe TO OUYKOAMNTIKO €UBOAO eMavw 0TO eEdpmUa
a0QaNOTIKAG evanobeong.

JuvdEaTe TO PUBUIOTIKO 6PYavVO OTO NAEKTPKO dikTuo (14)
€(OOOV N TAON TOU NAEKTPIKOU 0ag OIKTUOU eival KATAAANAN.
©¢0Te akohoUbwg oe Aettoupyia mv ouckeur (11).

EMnvik

ZUVapPUOAGYNON TOU KAPOUALOU e TO OUPWA KAGOLTEPOU
MpoPeite 0c AMOOUVAPUOAGYNON TOU TEPIKOXAIOU U Ta
neplyla (19) Tou eEapTARATOG OUYKPATNONG TOU KaPOUALOU
pue TO OUpUa Kaooltépou. TomoBeTRoTe TO  KAPOUAL
KQOOLTEPOU eMAVL 0TOV AEova Katd TETOLoV TPOTO, WOTE TO
OUYKOANTIKG oUppa va EETUNYETAL TIPOG Ta KATW. ACPaAioTE
aKOAOUBWG TO KAPOUAL KAOOITEPOU e TO TEPKOXALO
TITEQUYIWV KAl IPOWBNoTE ™V apxN TOU OUPUATOG EVTOG TG
eloaywylkng omg (18).

Méow TauTOXPOVOU XElplopoU Twv TARKTPWV ,UP* Kau
»DOWN* mpokUTTel 0UVOEDN TOU OUYKOAANTIKOU OUPHATOS
anoé Tov Knmplo Unxavioud, omote MPOKUMTEL UETAPOPA
TOU [e ™V avatatn TaxutmTa. MNMpowbnote T0 CUYKOAANTIKO
olpua, LEXPIG OTOU euPaVIOTEl TO APXIKO TOU GKPO OTO
akPOPUOLO TIPOWBNONG TOU CUYKOAANTIKOU elBoAOU (22).

To KGAUPMa ™G povadag Tpowlnong Wropel va oTpagel
TIPOG T TOW, TPOG TOV 0KOTIO OMWG Yivel MPootT n povada
TOU KIVNTAPLOU UNXAVIoUOU, 08 TIEPIMTWON KATd TV oroia 1o
OUYKOAMNTIKO oUppa Oev ouvdeBel pog mpooAnn ané Tov
KIVNTAPLO nxaviopd.Ta dU0 amOKAELOTIKA eEapTAKATA TOU
KOAUUUATOG UTopolv va avotyBouv e mepLoTpogn mpog Ta
aplotepd katd 90 mepimou poipeg.

AkohoUBwG Tpofeite oe pubuioelq Twv opydvwy, OTMKG
TIEPLYPAPETAL OTO KEPAAQLO e TITAO PXELPLOPOG Kal pUBUION“.

5. E&{owon duvapikoU

MEow OlaQOPETIKWY OUVOEOUOAOYHOEWY ™G UMOdOXAG
peyéboug 3,5 mm (8) uropouv va eruteuxBolv 4 ASITOUpYIKES
naparAayeg.

ZKAnpr} Yeiwon:

Xawpig Buopa (katdoTaon apxkig mMapadoong TG CUOKEUNG)

E&iowon duvapkou (o0veem avtiotaon 0 Ohm):
Me Buoua, aywydg e€iowong eni mq peoaiag enagng

EAeubepia duvapikou:
Me Buoua

Maakn yeiwon;:
Me Buopa kat pe BeppoouykoAAnuévn avtiotaon. leiwon
MEOW ™G ETIAEYMEVNG TIWAG aVTIOTAONG.

6. TeXVIKEG 0dNYieq Yo TV eKTEAEON
GUYKOMnTlK(DV £pyaolwyv

Emotpmote Katd mv apyikn 6€puavon g OUOKEUNG e
OUYKOAMNTIKO UAKO TNV OUYKOAANTIKY atur, 1 omoia propet
va emotpwoel TUNUATKG e Kaooitepo. H emioTpwon aum
aQalpel amnd MV OUYKOAANTIKA aixun oEeldwTiKa OTPOUATA
Kal akabapoieg, mou Uropel va dnuioupynBolv katd v
arobrikeuon ¢ ouokeung. Kata m dlapkela SlaAepdTOv
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KATa ™MV OUYKOAANTIKY epyaoia Kat rplv and mv evandBeon
TOU OUYKOAANTIKOU €PBOAOU TIPOOEXETE MAVTOTE, £TOL OTE
va gival MavTtoTe KaAd

OUYKOAANUEVN 1 OUYKOAANTIKA atxun. 2e mepintwon
€PAPHUOYNG UMKV pOng, Ta Omoia emTuyXdvouv nria
evepyoroinon (no clean), 0ag CUVIOTAKE Yla TV THENON TG
eMoTPWONG T XPEnotoroinon evepyornomtikoU UAkou Tip
Aktivator.

H anéotaon petakl Tou BepuavTikol CWUATOS / alobnTrpa
Kal NG OUYKOAMNTIKAG alyung dev ETUTPEMETAL VA UMOOTEL
duopevn) emidpaon A6yw akabapoiag, EEvwv owuatdiwv i
AOyw BAGBNG, eMeldr| OTIC TEQUTTOOELG AUTEG TIPOKUTTOUV
duopeveig emdpdoelg emi ™M akpiBelag MG pUBUONG ™Q
Beppokpaoiag.

[pocoxn: Mpooéxete MAVTOTE GV KAVOVIKY £€dpacn mQ
OUYKOANTIKAG QLXUAG.

Alampeite kaBapég TIG emPaveleq PeTadoons BepudmTag
TOU BeppavTikol omUaTog Kal Mg HUMG Tou KOAANTnELoU.
Mnv anoBétete ™V Kauth WU TOU KOAAnTNPLoU OTO
0QOUYYApL KaBAPLOKOU 1} 0€ TIAQOTIKEG ETILPAVELEG.

Ta 6pyava OUYKOAN|OEWV €XOUV PUBLLOTEL yia pia OUYKOA-
MTIKY xR Kat yla €va akpopuolo pecaiou peyeboug. e
nepimtwon  aAlayng ¢ OUYKOANTIKAG — atxune 1
xpnoworoinong GAANG Hop®NRG OUYKOAANTIKQV  QLuGV
uropel va mpokU“ouv PUBHIOTIKES ATOKAIOELG.
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7. ZUUMANPOUATIKG EapTipaTa
005 13 120 99 Alakommg Modog
005 13031 99 YAik6 evepyortoinong tumou Tip Aktivator

Muteg koAAMPLOU;

0054440399 LTA 1,6 mm koot

0054440599 LTB 2,4 mm  Koridt

0054440799 LTC 32mm  Koridt

00544 44399 LT ALX 1,6 mm Auylopévn

00544 44299 LTBX 24 mm Auylopévn

0054441299 LTH  0,8mm «omidt

0054442099 LTHX 0,8mm Auylopévn

0054440899 LTF 1,2mm  OTPOYYUAY e
Ao€oTtopunon

00544 44499 LTBB 24 mm OTPOYYUAY le
Ao€otopunon

0054444599 LTCC 32mm OTPOYYUA pe
Ao€otounon

8. Méyebog me napddoong
21aBu6G ouykoAnoewv WSF 81 D5/ D8
PUBLLOTIKY ouoKeur|

povada mpowdnong

OUYKOAANTIKO €upoAo WSF P

UKPA epyaAeia

€Eapmua evanobeong Tou oUYKOAANTIKOU epBOAOU
HAEKTPIKO KaAWSLO

0dnyieg Aettoupyiag

Me eTQUAAEN Tou JIKAIDKATOS TEXVIKAV TPOTOTIOM OEWV!



Weller lehim istasyonu WSF 81 D5 / D8'i satin almakla, bize
gostermis oldugunuz giivenden dolayi ¢ok tesekkir ederiz.
Uretim sirasinda cihazin kusursuz olarak calismasini giiven-
ceye alan en siki kalite talepleri temel alinmigtir.

A 1. Dikkat!

Cihazi devreye almadan 6nce litfen bu kullanim kilavuzunu
ve glvenlik uyarilarini dikkatlice okuyunuz. Emniyet talimat-
larina uyulmamasi durumunda hayati tehlike séz konusu ola-
bilir.

Kullanim kilavuzundan sapan kullanimda ve kendi basiniza
yaptiginiz degisikliklerde, iiretici tarafindan hig bir sorumluluk
Ustlenilmez.

Weller lehim istasyonu WSF 81, 89/336/AET ve 73/23AET
kurallari givenlik taleplerinin temel prensiplerine gére AB
uygunluk agiklamasina uymaktadir.

2. Tasvir

Lehim istasyonu WSF 81 D5/D8, endiistriyel iiretim teknigi ve
ayni sekilde onarim ve laboratuar alani igin gelistirilmis olan
bir cihazdir.

Lehim istasyonu, otomatik bir lehim kalayi besleme sistemini
icerir. Kullanilan lehim teli ¢api iki bélime ayrnimis olup
baglanan lehim havyasi vasitasiyla belirlenir (WSF P5 lehim
havyasi icin 0,5 mm ile 0,8 mm arasi ve WSF P8 lehim havy-
asl icin 0,8 mm ile 1,5 mm arasi). Lehim besleme (initesi ve
kumanda cihazi, yerden tasarruf yapmak igin ist diste konula-
bilir.

Kumanda cihazi, lehim havyasinin ayari i¢in (kanal 1) dijital
elektronige ve besleme kumandasina (kanal 2) sahiptir.
Kullanilan mikro islemci sayesinde farkli lehim aletleri
bakimindan en uygun isi ayari saglanir ve lehim telinin besle-
me kumandasi hassas bir sekilde yapilir.

Havya ucunun (kanal 1) isisi, dijital olarak gosterilir ve 50°C
ile 450°C arasinda kademesiz olarak ayarlanabilir. Segilen 1si
degerine ulagildiginda, optik ayar kontroliine yarayan kirmizi
bir LED'in yanip sénmesi ile gdstergede sinyalize edilir.
Stirekli yanma, sistemin isindigi anlamina gelmektedir.

Entegre edilmis bir sicaklik denetim salteri ile degisik sicaklik
durumlari potansiyelsiz bir kontak ile degerlendirilebilir.

On besleme iinitesinde lehim besleme igin mekanik bir tahrik
ve kablo kilavuzu icin havya baglantisi mevcuttur. Azami
1kg'a kadar olan lehim telinin lehim makara tutucusu ayni
sekilde lehim besleme Unitesinin bir parcasidir.

Mekanik tahrikin, tel capina ayarlanmasi otomatik olarak

Almanca

yapllir.

WSF havyasinin en biiyik 6zelligi, hareketli bir 1s1 elemani
olan ergonomik tasarimidir. Ozellikle 80 W'k giiclii 1sitma
elemani sayesinde lehim sicakligina hassas ve gabuk bir
sekilde ulagilir. Hareketli 1sitma elemaninin agisi kilitleme
vidasini (20) ¢dzdukten sonra yaklasik 40° kadar ayarlanabi-
lir.

Lehim teli besleme sistemi ile calisma prensip olarak ikiye
ayrilir:

SFA otomatik modu:

SFA calistirma modunda parmak saltere (opsiyonel ayak
salteri veya harici kontak) kisa sireli basarak 6n ayari yapilan
lehim miktarinin beslemesi yapilir. Gerekli lehim miktari
yaklasik 1 ile 10mm arasinda kademesiz olarak ayarlanabilir.
Lehim besleme siiresi (kanal 2) dijital olarak gosterilir.

Stirekli SFC modu:

SFC calistirma modunda, parmak saltere (opsiyonel ayak
salteri ve harici kontak) basildigi strece lehim telinin besle-
mesi aktif hale gelir. Lehim telinin besleme devir sayisi (hiz)
kademesiz olarak ayarlanip kanal 2'de dijital olarak gérintu-
lenir.

Havya ucu i¢in muhtelif potansiyal dengeleme olanaklari, sifir
gerilim kumandasi ve ayni sekilde lehim istasyonunun anti
statik yapilisi, yliksek kalite standartini tamamlayan dzellikler-
dir.

Opsiyon olarak elde edilen WCB 1 ve WCB 2 giris cihazlari ile
lehim istasyonunda tamamlayici ilave fonksiyonlar ve ayarlar
yapilabilir. Entegre edilen 1si dlctim cihazi ve PC arabirimi,
WCB 2 giris cihazinin  genigletilmis  fonksiyon
kapsamindandir.

3. Kullanim ve ayarlama

Kanal segimi

Kanal segme tusuna (7) basarak dijital gdsterge, kanal 1
(sicaklik ayan) veya kanal 2'ye (6n besleme) ayarlanabilir.
Gosterilen kanal, fis baglanti yuvasi (6) veya (9) lizerinden
kirmizi/turuncu bir 11kl diyot vasitasiyla tanimlanmistir.

Hi¢ bir tusa basiimadi§inda cihaz yaklasik 10 saniye sonra
otomatik olarak kanal 1'e gegis yapar ve fiili sicaklik degerini
gosterir.

Sicakiik ayan (Kanal 1)

Tusa basilmadan, dijital gosterge (2) fiili sicaklik degerini
gosterir. "UP" veya "DOWN" tuslarina (3) (4) basmak sureti ile
dijital gdsterge (2) o anda ayarlanan nominal deere gegis
yapar. Ayarlanan nominal deger (yanip sénen gdsterge), "UP"
veya "DOWN" tuslarina (3) (4) kisaca veya tamamen basmak

46



Almanca

Potansiyel dengelemesi:

24 VAC (Kanal 1); 24 VDC (Kanal 2)

Teknik bilgiler

Boyutlar (B X T X H): 120 X 217 X 199
Sebeke gerilimi: 230V /50 Hz

Cikis gerilimi:

Gug: oW

Sigorta: T800mA

Sicaklik ayar: kademesiz 50°C - 450°C
Hassasiyet: +-9C

Ana durumu usulline uygun topraklanmig

sureti ile uygun yonlerde degistirilebilir. Tuslara sirekli
basilirsa nominal deger hizli aramali olarak degisir. Tusu
biraktiktan yaklasik 2 saniye sonra dijital gosterge (2) tekrar
fiili degere otomatik olarak gegis yapar.

Standart olarak geriye set etme

Lehim havyasinin kullaniimadigi durumlarda, 1s1 20 dak. sonra
Stand by'a geger ve 150°C'nin (300°F) altina diiser. 3 defalik
bir geriye set etme siresinden (60 dak.) sonra "AUTO OFF"
fonksiyonu aktif duruma geger. Havya kapatilir.

Standart olarak geriye set etme fonksiyonunun devreye
alinmasi: Cihazi devreye alirken gostergede "ON" gorlinin-
ceye kadar "UP" tusu basili tutulmalidir. Kapatmak icin ayni
yontem uygulanir. Gostergede "OFF" gériiniir (Teslimat dur-
umu).

Cok hassas havya uglarinin kullaniimasi durumunda galisma
guvenligi engellenebilir.

Besleme ayari (Kanal 2)

Kanal 2'ye gegis yaptiktan sonra dijital gdsterge (2), SFC
modunda devir sayisini veya SFA modunda besleme siiresini
gosterir. Ayarlanan deger, "UP" veya "DOWN" tuslarina (3) (4)
kisaca veya tamamen basmak sureti ile uygun yénlerde
degistirilebilir. Tuslara stirekli basilirsa nominal deger hizli ara-
mali olarak degisir. Hicbir tusa basiimadiginda cihaz yaklasik
10 saniye sonra otomatik olarak kanal 1'e gegis yapar ve fiili
sicaklik degerini gdsterir.

Ayarlama alanlari:
SFA modu besleme siresi (Lehim miktari)
1-300  (10ms'lik adimlar)

SFC Modu devir sayisi (hiz)
10% - 100%

Hizli besleme:

Ayni anda "UP" ve "DOWN" tuslarina basarak azami hizla
(%100) lehim teli beslemesi yapilir.

Lehim makarasini deistirdikten sonra lehim telini tekrar itmek
icin tavsiye edilir.
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SFA / SFC moduna gegis yapma:
Kanal segme tusu (7) basili tutulup, "UP" tusu (3) ile istenilen
mod ayarlanir. Gostergede ayarlanan calistirma modu belirir.

Sicaklik penceresinin ayarlanmasi

Kanal se¢me tusu (7) ve "DOWN" (4) tusuna ayni anda
basiimalidir. Gdstergede giincel olarak ayarlanan isi pencere-
sinin degeri ("C/°F olarak) yanip sonerek gériiniir (Fabrikada
"000"a ayarlanmistir).

Fabrikada ayarlanan "000" su anlama gelmektedir:
Sicaklik denetim salteri kapatilmis ve potansiyel bakimindan
serbest kontak (16) hala yiiksek om'ludur.

°C gostergesi

"001-099 " ayar:

+-1°C ile +-99°C arasindaki sicaklik penceresinin degerine
tekabiil eder

°F gostergesi

"001-178 "ayar:

+-1°F ile +-178°F arasindaki sicaklik penceresinin degerine
tekabiil eder

Potansiyelsiz kontak

Havyanin fiili sicakligi, ayarlanan sicaklik penceresinin (tole-
rans genisli§i) dahilinde ise potansiyal bakimindan serbest
kontaga (16) diislk om'lu olarak kumanda edilir. Sicaklik,
ayarlanan sicaklik penceresinin diginda bulunuyorsa, bu,
gostergede (2) " HI" (High; sicaklik cok yiksek) veya "LO"
(Low, sicaklik ¢ok diisik) ile olmak izere 2 saniyelik taktlar
halinde gérinttlenir ve potansiyel bakimindan serbest kontak
(16) ylksek omlu olur.

Optik olarak baglantiyr saglayan elemanin transistér ¢ikisi,
cihazin potansiyel bakimindan serbest kontagini olusturur.
Dolayisiyla kutuplu olarak baglanan gerilimlere dikkat edilme-
lidiir.

Pin 2'ye ARTI (+) baglanir

Pin 3'e EKSI (-) bagjlanir

Bu kontak azami 24 V / 20mA ile yiklenebilir



Harici girig cihazi WCB 1 ve WCB 2 (Opsiyon)
Harici bir giris cihazinin kullaniimasi halinde asagidaki fonk-
siyonlar kullanima sunulur.

@ Ofset:
Gergek lehim havyasi sicakli, Isi ofsetinin girilmesi sayesin-
de +/- 40°C civarinda degistirilebilir.

@ Degerleri geri set etme:

Ayarlanan nominal sicakligin 150°C /300°F'e dusirilmesi
(Stand by). Geriye set etme siresi, lehim istasyonu Stand by
moduna gegtikten sonra 0 ile 99 dakika arasinda ayarlanabi-
lir. Geri set etme durumu, yanip sonen bir fiili deger gdsterge-
si ile gosterilir. 3 defalik bir geriye set etme siiresinden sonra
"AUTO OFF" fonksiyonu aktif duruma geger. Havya devre disi
birakilir (géstergede yanip sénen ¢izgi). Bir tusa veya parmak
salterine basarak geri set etme durumuna veya "AUTO OFF"
durumuna son verilir. Bu arada ayarlanan nominal deger kisa
sureli olarak gérintdlenir.

@ Kilit:

Nominal sicakligin ve sicaklik penceresinin kilitlenmesi.
Kilitlemeden sonra lehim istasyonunda hicbir ayar degisikligi
yapllamaz.

®°C/°F

Sicaklik gdstergesinin “C'den ‘F'ye veya tam tersine gecis
yapmak. Devreye alma sirasinda "DOWN" tusuna basilirsa,
guincel sicaklik versiyonu géruntilenir.

@ Pencere:

"LOCK" fonksiyonu ile kilitlenen sicaklik vasitasiyla isi
sahasinin azami +/-99°C'ye sinirlandiriimasi. Béylelikle kilitle-
nen sicaklik, ayarlanabilir sicaklik sahasinin ortasini gésterir.

Potansiyel bakimindan serbest kontadi (optik devre elemani
cikisi) olan cihazlarda, "WINDOW" fonksiyonu sicaklik pen-
ceresini ayarlamaya yarar. Fiili sicaklik, sicaklik penceresinin
dahilinde bulunuyorsa, potansiyel bakimindan serbest olan
kontak (optik devre elemani ¢ikisi) devreye girer.

@ Kalibrasyon:
Fabrika ayari FSE (Ayar degerlerinin timd 0'a, nominal
sicaklik degerine 350°C/660°F geri alinmalidir)

@ PC arabirimi:
RS232 (sadece WCB 2)

@ Sicaklik 6lgiim cihazi:
K tipi termo eleman icin entegre edilmis sicaklik élgiim cihazi
(sadece WCB 2)

Bakim
Duzenli olmayan bir besleme durumunda tahrik carki, bir piri-
n firca ile temizlenmelidir. Bunun igin kumanda cihazi, besle-
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me (nitesinden uzaklastinimaldir. Besleme (nitesine
ulasabilmek icin besleme Unitesinin kapagi, arkaya katlan-
malidir. Ardindan tahrik ¢arki kaldirilip temizlenmelidir.

4, Devreye alma
Besleme (initesi, kumanda cihazi ile elektrikli olarak birbiri ile
baglanmistir. Fis yuvasindaki (6) fis (12).

Havya baglantilari, kumanda cihazi ve besleme Unitesi ile
baglanmalidir. Havyanin elektrik baglanti soketi, kumanda
cihazinin 7 kutuplu baglanti yuvasina (9) takilip kilittenmelidir.
Kablo girisi, besleme (initesinin baglanti elemanina (13) tahdit
noktasina gelinceye kadar strilmeli ve bir klemens vidasi
(17) ile sikistinimaldir.

Havya emniyet altligina konulmalidir.

Sebeke gerilimi dogru ise kumanda cihazi sebeke (14) ile
baglanmalidir. Cihaz agiimalidir (1).

Lehim makarasi monte edilmelidir

Lehim makarasi tutucusunun tirtill somunu (19) sékilmelidir.
Lehim makaras|, lehim teli asagiya dogru acilacak sekilde
mile sokulmalidir. Lehim makarasi, tirtilli somun ile emniyete
alinmali ve tel baslangici, giris deligine (18) itilmelidir.

"UP" ve "DOWN" (yukar ve asagi) tuslarina ayni anda basa-
rak lehim teli tahrik tarafindan kavranir ve azami hizla nakle-
dilir. Lehim teli, lehim havyasi giris memesinde (22) belirin-
ceye kadar hareket ettirilmelidir.

Lehim teli, tahrik tarafindan kavranmadigi takdirde, tahrik dni-
tesine ulasabilmek icin besleme (nitesinin kapag arkaya
kaldinimalidir. Kapagin her iki kilitleme elemani yaklasik sola
dogru 90° cevrilerek agilir.

Ardindan "Kullanim ve ayar" bélimde oldugu gibi cihaz ayar-
lar yapilir.

5. Potansiyel dengelemesi
3,5 mm'lik circirli fig yuvasinin (8) dis baglantisini farkli bir
sekilde yaparak 4 varyasyon gergeklestirilebilir.

Usuliine uygun topraklanmamis:
Soket olmadan (ilk teslimat durumu)

Potansiyel dengelemesi (Empedans 0 Ohm):
Soketli, orta kontaktaki dengeleme hatti

Potansiyelsiz:
Soket ile
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Usuliine gdre toprakii:
Soket ve lehimlenen direng ile. Segili direng degeri {izerinden
topraklama.

6. Lehim teknigi ile ilgili bilgiler

ilk 1sitmada havya ucu lehim ile sivanmalidir. Bu, depolama-
dan kaynaklanan havya ucundaki oksit tabakalarini ve kirleri
giderir. Lehimleme molalarinda ve havyayi altliga koymadan
dnce havya ucunun iyice lehim ile sivandigina dikkat edilmeli-
dir. Etkinligi cok az olan lehim sivilarinda (no clean), havya
ucunun lehim ile iyi sivamasini saglamak igin aktivator tipleri
tavsiye edilir.

Isitma elemani/sensér ve havya ucu arasindaki gegis, kir,
yabanci cisim veya hasardan dolay! etkilenmemelidir, aksi tak-
dirde sicaklik ayarinin hassasiyeti engellenmis olur.

Dikkat: Havya ucunun, havyaya iyi sekilde oturmasina dikkat
edilmelidir.

Isitma elemani ve havya ucunun 1si iletme ylzeyleri temiz
tutuimahdir.

Kizgin havya ucu, temizleme siingerinin (zerine veya plastik
ylizeylere konulmamalidir.

Lehim cihazlar, ortalama bir havya ucu veya memesi icin

ayarlanmistir. Ug degistirmeden veya baska sekildeki uglarin
kullaniimasi ile sapmalar meydana gelebilir .
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7. Aksam listesi
005 13 120 99
005 13 031 99

Ayak salteri
Aktivator (aktif hale getirici) tipi

Havya ucu:

0054440399 LTA 1,6 mm  keski

0054440599 LTB 2,4 mm keski

00544 40799 LTC 3,2mm  keski

00544 44399 LTALX 1,6 mm bukilmis

0054444299 LTBX 24 mm bukilmis

0054441299 LTH 0,8 mm keski

0054442099 LTHX 0,8 mm bukilmis

0054440899 LTF 1,2mm  yuvarlak sekilli olarak
egri kesilmis

00544 44499 LTBB 2,4mm yuvarlak sekilli olarak
egri kesilmis

0054444599 LTCC 32mm vyuvarlak sekilli olarak
egri kesilmis

8. Teslimat kapsami
Kumanda cihazi

Besleme (nitesi

WSF P havyalar

Kugtk alet

Havya althgi

Sebeke kablosu

Kullanim kilavuzu

Givenlik uyarilari

Teknik degisikliklerin hakki sakiidir!



Dékujeme Vam za dlivéru, kterou jste ndm projevili zakou-
penim pajeci stanice Weller WTCP WSF 81 D5 / D8. P¥i
vyrobé bylo dbano na nejpfisnéjsi pozadavky na kvalitu,
které zarucuji 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 bezpec¢nostnich predpist hrozi nebez-
peci poranéni i smrtelného urazu.

Vyrobce nepfebird zadnou odpovédnost za pouziti v roz-
poru s Navodem k pouziti a dale v pfipadé svévolné Upra-
vy.

Pajeci stanice Weller WSF 81 D5/D8 odpovida prohlase-
ni o shodé ES dle zakladnich bezpecnostnich poZadavki
smémic 89/336/EWG a 73/23EWG.

2. Popis

Péjeci stanice WSF 81 D5/D8 patti do fady pfistroju, ktera
byla vyvinuta pro pouZiti v primyslové vyrobé, pfi opra-
vach a v laboratofi.

Pajeci stanice obsahuje automaticky systém podavani
cinové pajky. Pouzité priméry trubickové pajky se déli do
dvou rozsahU a jsou uréeny napojenou pajeckou (0,5-0,8
mm s pajeckou WSF P5 a 0,8-1,5 mm s pajeckou WSF
P8) Podavaci jednotka a Fidici jednotka se mohou pro
Usporu mista postavit na sebe.

Ridici jednotka obsahuje digitalni elektroniku pro regulaci
pajecky (kanal 1) a fizeni podavani pajky (kanal 2). Diky
pouziti mikroprocesoru je dosazeno optimalniho teplotni-
ho chovani s riznymi paje¢kami a pfesného fizeni poda-
vani trubickové pajky.

Teplota hrotu pajecky je digitalné zobrazena (kandl 1) a je
plynule nastavitelnd v rozsahu 50 °C az 450 °C. Dosaze-
ni zvolené teploty je signalizovano blikanim ¢ervené LED
na displeji, coz umoziiuje optickou kontrolu regulace.
Trvaly svit znamena, ze se systém zahfiva.

Pomoci integrovaného obvodu kontroly teploty je mozné
pfes bezpotencidlovy kontakt vyhodnocovat riizné teplotni
stavy.

Podavaci jednotka obsahuje mechanicky pohon pro poda-
vani cinu a pfipojku pajecky pro vedeni trubickového
dratu. Drzak na civku max. s 1 kg trubickové pajky je rov-
néz soucasti podavaci jednotky.

Pfizplisobeni mechanického pohonu priméru trubickové
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pajky se provede automaticky.

Pajecka WSF se vyznacuje svou ergonomickou konstruk-
ci s pohyblivym topnym ¢lankem. Pomoci obzvlast vykon-
ného topného ¢lanku 80 W je rychle a pfesné dosazeno
teploty pajeni. Uhel pohyblivého topného élénku Ize po
uvolnéni aretacniho Sroubu (20) pfestavit cca o 40°.

PFi praci se systémem pro podavani cinu se v principu roz-
liSuji dva zptsoby:

Rezim SFA automatic:

V rezimu provozu SFA se kratkym stisknutim mikrospina-
¢e na pajecce (volitelné nozniho spinace nebo externiho
kontaktu) trubi¢kovy cin posune vpfed o pfednastavenou
délku. Potfebné mnozstvi cinu Ize plynule nastavit v roz-
sahu cca 1-10 mm. Doba posuvu (kandl 2) se zobrazuje
na displeji.

Rezim SFC continuous:

U rezimu provozu SFC je podavani cinu aktivovano po
dobu, kdy je stisknut mikrospina¢ na péjecce (volitelné
nozni spina¢ nebo externi kontakt). Otacky (rychlost)
podavani Ize plynuje nastavit a jsou digitdlné zobrazeny
na kandlu 2.

RUzné mozZnosti vyrovnani potenciald viici pajecimu hrotu,
spinani nulového napéti a antistatické provedeni pajeci
stanice doplriuji vysoky standard kvality.

Pomoci pfistrojd pro zadavani dat WCB 1 a WCB 2 doda-
vanych jako pfisluSenstvi je mozné realizovat dopliikové
funkce a nastaveni pajeci stanice. Integrovany méfi¢
teploty a rozhrani pro PC patfi k rozSifenému rozsahu
funkei pfistroje pro zadavani dat WCB 2.

3. Obsluha a nastaveni

Volba kanalu

Pomoci tladitka volby kanalu (7) Ize displej pfepnout na
zobrazeni kanalu 1 (regulace teploty) nebo kanalu 2
(podavani). Pravé zobrazeny kanal je indikovan svitem
Cervené / oranzoveé svitivé diody nad pfipojovaci zasuvkou
(6) nebo (9).

Nejsou-li stisknuta zadna tlacitka, pfepne se pfistroj cca
po 10 s automaticky na kanal 1 a zobrazuje skute¢nou
hodnotu teploty.

Nastaveni teploty (kanal 1)

Bez stisknuti tladitka zobrazuje displej (2) skuteCnou
teplotu. Po stisknuti 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
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Technické udaje

Rozméry (5 X H X V):
Sitové napéti:
Vystupni napéti:

120 X217 X 199
230V /50 Hz

Pfikon: 90w

Pojistka: T800mA
Regulace teploty: plynula 50-450 °C
Pfesnost: +-9°C

Vyrovnani potencidlQ:

24 V st (kanal 1); 24 V ss (kanal 2)

v zakladnim stavu tvrdé uzemnéno

kratkymi stisky nebo trvalym stisknutim tlacitka UP nebo
DOWN (3) (4). Pfi trvalém stisknuti tlacitka se pozadova-
na hodnota méni rychle. Pfiblizné 2 sekundy po uvolnéni
tladitka se displej (2) automaticky pfepne opét na skutec-
nou hodnotu.

Standardni snizeni teploty (setback)

PFi nepouzivani pajecky se teplota po 20 minutach auto-
maticky snizi na hodnotu Standby 150 °C (300 °F). Po
uplynuti trojndsobku ¢asu pro snizeni teploty (60 minut) se
aktivuje funkce AUTO OFF. Pajecka se vypne.

Zapnuti standardni funkce doby snizeni teploty: Béhem
zapindni pfistroje drzte stisknuté tlacitko UP, dokud se na
displeji neobjevi ON. Stejnym postupem provedte vypnuti.
Na displeji se zobrazi OFF (stav pfi dodani).

Pouziti velmi malych pajecich hrotl mGze ovlivnit spolehli-
vost funkce.

Nastaveni podavani (kanal 2)

Po pfepnuti na kanal 2 zobrazuije displej (2) otacky u rezi-
mu SFC nebo dobu posuvu u rezimu SFA. Nastavenou
hodnotu je mozné zménit odpovidajicim smérem pouze
kratkymi stisky nebo trvalym stisknutim tlacitka UP nebo
DOWN (3)(4). Pfi trvalém stisknutim tlaCitka se pozadova-
na hodnota méni rychle. Nejsou-li stisknuta Zadna tladitka,
pfepne se pfistroj cca po 10 s automaticky na kanal 1 a
zobrazuje skute¢nou hodnotu teploty.

Nastavitelné rozsahy:
Cas posuvu v rezimu SFA (mnozstvi pajky)
1-300  (kroky 10 ms)

Otacky v rezimu SFC (rychlost)
10-100 %

Rychly posuv:

Pfi sou€asném stisknuti tlacitek UP a DOWN se trubicko-
va péjka posouva maximalni rychlosti (100 %).

To je vhodné k pfisunuti trubi¢kové pajky po vyméné civky.
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Pfepnuti rezimi SFA / SFC:

Drzte stisknuté tlacitko volby kanalu (7) a tlaéitkem UP (3)
nastavte pozadovany rezim. Na displeji se zobrazi nasta-
veny rezim provozu.

Nastaveni teplotniho okna

Stisknéte soucasné tlacitko volby kanalu (7) a tlacitko
DOWN (4). Na displeji blika hodnota (ve °C/°F) aktuéiné
nastaveného teplotniho okna (z vyroby nastaveno na 000).

Nastaveni z vyroby 000 znamena:

Obvod kontroly teploty je vypnuty a bezpotencialovy kon-
takt (16) je stale nizkoohmovy.

Zobrazeni °C

Nastaveni 001 - 099 odpovida:

Velikost teplotniho okna +-1°C az +-99°C

Zobrazeni °F
Nastaveni 001 - 178 odpovida:
Velikost teplotniho okna +-1°F az +-178 °F

Bezpotencialovy kontakt

Nachazi-li se skute¢na teplota pajecky v nastaveném
teplotnim okné (toleranéni rozpéti), pfepne se bezpotenci-
alovy kontakt (16) do nizkoohmového stavu. Nachazi-li se
teplota mimo nastavené teplotni okno, zobrazuje se na
displeji (2) HI (High; teplota pfili§ vysoka) nebo LO (Low,
teplota pfilis nizkd) ve 2sekundovych intervalech a bezpo-
tencidlovy kontakt (16) je vysokoohmovy.
Bezpotencialovy kontakt pfistroje je realizovan tranzistoro-
vym vystupem optoClenu. Proto je potfeba dbat na polari-
tu spinaného napéti.

PLUS (+) na pin 2

MINUS (-) na pin 3

Kontakt Ize zatéZovat max. 24 V /20 mA



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

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

@ Ofset:
Realnou teplotu pajeciho hrotu Ize zménit zadanim teplot-
niho ofsetu o +/- 40 °C.

@ Setback:

Snizeni nastavené pozadované teploty na 150 °C /300 °F
(Standby). Doba snizeni teploty, po jejimz uplynuti se
pajeci stanice pfepne do pohotovostniho rezimu, je nasta-
vitelna v rozmezi 0-99 minut. Stav snizeni teploty je sig-
nalizovan blikajicim zobrazenim skute¢né hodnoty. Po
uplynuti trojndsobku €asu pro snizeni teploty se aktivuje
funkce AUTO OFF. Pajecka je vypnuta (blikajici ¢arka na
displeji). Stisknutim nékterého tlacitka nebo mikrospinace
se rezim snizeni teploty (Setback) pfip. stav automatické-
ho vypnuti ukonci. Pfitom se kratce zobrazi nastavena
pozadovana hodnota.

® Lock:

Zablokovani pozadované teploty a teplotniho okna. Po
zablokovani nelze na péjeci stanici ménit Zzadna nastave-
ni.

® °C/°F:

PFepnuti zobrazeni teploty ze °C na °F a naopak. Drzite-li
béhem zapinani tlagitko Down stisknuté, zobrazi se pravé
pouzité teplotni stupnice.

® Window:

Omezeni teplotniho rozsahu na max. +/-99 °C vychazejici
z teploty zablokované funkci LOCK. Zablokovana teplota
tak predstavuje stfed nastavitelného teplotniho rozsahu.

U piistrojt s bezpotencidlovym kontaktem (vystup s opto-
¢lenem) slouzi funkce WINDOW k nastaveni teplotniho
okna. Lezi-li skutecna teplota v teplotnim okné, sepne se
bezpotencialovy kontakt (vystup s optoclenem).

@ Cal:
Tovarni nastaveni FSE (resetovani vSech nastavenych
hodnot na 0, pozadovana hodnota teploty 350 °C/660 °F)

@ Rozhrani pro PC:
RS232 (jen WCB 2)

@ Méric teploty:
Integrovany teplomér pro termoclanek typu K (jen WCB 2)

Udrzba

PFi nepravidelném podavani je potfeba odistit hnaci kolo
mosaznym kartaéem. Ridici jednotku k tomu sejméte z
podavaci jednotky. Pro zpfistupnéni sklopte viko podava-
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ci jednotky dozadu. Nasledné nadzvednéte a ocistéte
hnaci kolo.

4. Uvedeni do provozu
Propojte podavaci jednotku elektricky s Fidici jednotkou.
Zastrcka (12) do zasuvky (6).

Pfipojky pajecky pfipojte k Fidici jednotce a podavaci jed-
notce. Elektrickou pfipojovaci zastrcku pajecky zasunte do
7pdlové pfipojovaci zasuvky (9) fidici jednotky a aretujte.
Dratové vedeni zasurite do spojovaciho €lanku (13) poda-
vaci jednotky az po doraz a zajistéte stahovacim Sroubem
(17).

Odlozte pajecku do bezpecénostniho stojanku.

Je-li sitové napéti spravné, pfipojte fidici jednotku k siti
(14). Zapnéte pfistroj (1).

Namontuijte civku s cinem

Demontujte ryhovanou matici (19) drzaku civky cinu.
Civku s cinem nasadte na hridel tak, aby se trubi¢kova
pajka odvijela dold. Civku cinu zajistéte ryhovanou matici
a zacétek dratu zavedte do zavadéciho otvoru (18).

Soucasnym stisknutim tlacitek UP a DOWN je trubi¢kova
pajka zachycena pohonem a transportovana maximaini
rychlosti. Transportujte trubi¢kovou pajku, dokud se neob-
jevi u pfivodni trysky pajecky (22).

Pokud nebyla trubi¢kova péjka zachycena pohonem,
m0Zete pro zpfistupnéni pohonné jednotky sklopit viko
dozadu. Oba zajistovaci prvky vika je mozné otevfit oto-
¢enim cca o0 90° doleva.

Nasledné provedte nastaveni pfistroje podle popisu v
¢asti Obsluha a nastaveni.

5. Vyrovnani potenciall
RUznym zapojenim zditky s pomocnym kontaktem 3,5
mm (8) Ize realizovat Ctyfi varianty:

Tvrdé uzemnéno:
Bez zastrcky (stav pfi dodani)

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

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

6. Pokyny k technice pajeni

Pfi prvnim zahfati naneste na selektivné pocinovatelné
pajeci hroty pajku. Ta odstrani z pajeciho hrotu vrstvy
oxidd vzniklé pfi skladovani a negistoty. Pfi pfestavkach v
pajeni a pfed odlozenim pajecky dbejte na to, aby byl paje-
ci hrot dobfe pocinovan. U velmi jemné aktivovanych
tavidlech (no clean) se k udrzeni sméacivosti doporucuje
pouziti aktivatoru hrotu.

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

Pozor: Vzdy dbejte na spravné nasazeni pajeciho
hrotu.

Plochy topného télesa a pajeciho hrotu, které prenasi
teplo, udrzujte Cisté.

Horky pajeci hrot neodkladejte na distici houbu nebo
umélohmotné povrchy.

Pajecky byly sefizeny pro stfedni pajeci hrot pfip. trysku.
PFi vyméné hrotu nebo pouziti hrotu jiného tvaru se mohou
vyskytnout odchylky.

7. Prislusenstvi
005 13 120 99 Nozni spina¢
005 13 031 99 Aktivator hrotu

Péjeci hroty:

0054440399 LTA 1,6 mm plochy
0054440599 LTB 2,4 mm plochy
0054440799 LTC 3,2 mm plochy

005 44 44399 LT ALX 1,6 mm ohnuty

00544 44299 LTBX 2,4 mm ohnuty
0054441299 LTH 0,8 mm plochy

00544 42099 LTHX 0,8 mm ohnuty
0054440899 LTF 1,2 mm kulaty tvar, zkoseny
00544 44499 LTBB 2,4 mm kulaty tvar, zkoseny
00544 44599 LTCC 3,2mm kulaty tvar, zkoseny
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8. Rozsah dodavky
Ridici jednotka

Podavaci jednotka

Péjecka WSF P

Drobné naradi

Stojanek pajecky

Sitovy kabel

Provozni ndvod

Bezpecnostni pokyny

Technické zmény vyhrazeny!



Dziekujemy za zaufanie okazane nam przy zakupie stacji
lutowniczej Weller WSF 81 D5 / D8. Za podstawe pro-
dukeji przyjeliSmy surowe wymogi jakosciowe, ktdre
zapewniajg nienaganne dziatanie tego urzgdzenia.

A 1. Uwaga!

Przed uruchomieniem urzgdzenia nalezy przeczyta¢ uwa-
Znie niniejszg instrukcje obstugi oraz wskazdéwki bezpiec-
zenstwa. Nieprzestrzeganie przepiséw bezpieczenstwa
stanowi niebezpieczenstwo utraty zdrowia lub zycia.

Za inne, niezgodne z niniejszg instrukcjg obstugi uzytko-
wanie oraz samowolne zmiany w urzgdzeniu producent
nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stacja lutownicza Weller WSF 81 D5/D8 odpowiada
deklaracji zgodnosci EG zgodnie z podstawowymi wymo-
gami bezpieczenstwa wg norm 89/336/EWG oraz
73/23EWG.

2. Opis

Stacja lutownicza WSF 81 D5/D8 zaliczana jest do rodzi-
ny narzedzi, zaprojektowanych dla potrzeb zwigzanych z
przemystowg technikg produkcyjng oraz do prac naprawc-
zych i laboratoryjnych.

Stacja lutownicza wyposazona jest w automatyczny
podajnik lutowia. Mozliwe do wykorzystania przekroje luto-
wia podzielone sg na dwa zakresy i definiowane sg przez
podtaczong lutownice ( 0,5 mm - 0,8 mm z lutownicg WSF
P5i 0,8 mm - 1,5 mm z lutownicg WSF P8). Jednostka
podajnikowa oraz sterownik moga by¢ ustawione jedno na
drugim zapewniajgc ergonomie potozenia.

Sterownik wyposazony jest w elekironike cyfrowg dla
regulacji lutownicy (kanat 1) i sterowania podajnikiem
(kanat 2). Zastosowanie mikroprocesora umozliwia uzy-
skanie optymalnej regulacji temperatury dla réznorodnych
narzedzi lutowniczych i precyzyjnego sterowania funkcjg
podajnikowg lutowia.

Temperatura grotu lutowniczego (kanat 1) wyswietlana
jest cyfrowo i ustawiana bezstopniowo w zakresie od 50°C
do 450°C. Osiggniecie wybranej temperatury sygnalizo-
wane jest pulsowaniem czerwonej diody na wyswietlaczu,
ktdra tym samym stuzy jako optyczna kontrola regulacii.
Ciagte podswietlenie sygnalizuje, ze system sie nagrze-
wa.

Za pomocg zintegrowanego przetgczania kontroli tempe-
ratury mozna poprzez bezpotencjatowe zigcze analizowac
rézne stany temperaturowe.

Jednostka podajnikowa wyposazona jest w naped mecha-
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niczny dla podawania cyny i w przytacze dla prowadzenia
lutowia w lutownicy. Do elementu wyposazenia jednostki
podajnikowej nalezy réwniez stojak na szpule z cyng o
maks. masie lutowia 1kg.

Dopasowanie napedu mechanicznego do przekroju luto-
wia odbywa sie automatycznie.

Lutownica WSF wyréznia sie ergonomiczng konstrukcjg
wraz z ruchomym elementem grzejnym. Dzieki szczegol-
nie wydajnemu elementowi grzejnemu o mocy 80 W, tem-
peratura lutownicza jest szybko i precyzyjnie osiggana. Po
zluzowaniu $ruby ustawiajgcej (20), mozna zmieni¢ kat
potozenia ruchomego elementu grzejnego o ok. 40°.

Podczas eksploatacji z systemem podawania lutowia roz-
rdznia sie zasadniczo dwa jego rodzaje:

Tryb SFA automatic:

W przypadku trybu roboczego SFA, krétkie przycisniecie
przetacznika recznego (opcjonalnie przetacznika noznego
lub zewnetrznego styku) powoduje wypchniecie ustawio-
nej ilosci lutowia. Wymagana ilo$¢ lutowia moze by¢ usta-
wiana bezstopniowo w zakresie od ok. 1 — 10mm. Czas
podawania lutowia (kanat 2) wskazywany jest cyfrowo.

Tryb SFC continuous:

W przypadku trybu roboczego SFC, podawanie cyny jest
aktywne dopaty, dopoki przycisniety jest przetacznik recz-
ny (opcjonalnie przetgcznik nozny lub zewnetrzny styk).
Liczbe obrotéw (predkos¢) funkcji podawania mozna usta-
wia¢ bezstopniowo i wskazywana jest ona cyfrowo przez
kanat 2.

Rézne mozliwosci wyrdwnania potencjatu grotu lutownic-
zego, wytgczanie przy zaniku napiecia, jak rowniez anty-
statyczne wiasciwosci stacji lutowniczej, uzupetniajg
wysoki standard jakosci.

Za pomocg dostepnych w opcji programatoréow WCB 1
oraz WCB 2 mogg by¢ realizowane dla stacji lutowniczej
uzupetniajgce funkcje dodatkowe oraz ustawienia. Zinte-
growany miernik temperatury i ztgcze PC stanowig uzupe-
tnienie rozszerzonych funkcji programatora WCB 2.

3. Obstuga i ustawianie

Wybér kanatu

Poprzez uzycie przycisku wyboru kanatu (7) mozna
wybra¢ wskazania dla kanatu 1 (regulacja temperatury)
lub kanatu 2 (podawanie). Wybrany kanat oznaczony jest
czerwono-pomaraniczowg diodg Swieting (6) lub (9), ktéra
znajduje sie powyzej gniazda przytagczeniowego.

Jesli nie zostanie przycisniety zaden przycisk, wowczas
54



Polski

Dane techniczne

Wymiary (SZER. X GL. X WYS.): 120 X 217 X 199
Napiecie sieciowe: 230 V /50 Hz
Napiecie wyjSciowe:

Doktadnosé: +-9°C

Wyréwnanie potencjatu:

24 VAC (kanat 1); 24 VDC (kanat 2)

Moc: 90w
Bezpiecznik: T800mA
Regulacja temperatury: bezstopniowa 50°C — 450°C

Standardowo uziemienie bezposrednie

urzadzenie przetacza po ok 10 sek. automatycznie na
wskazania kanatu 1 i wyswietla warto$¢ temperatury rzec-
zywistej.

Ustawianie temperatury (kanat 1)

Bez wciskania przycisku, wyswietlacz cyfrowy (2) wskazu-
je wartos¢ temperatury rzeczywistej. Poprzez uzycie przy-
cisku Up lub Down (3) (4) wysSwietlacz cyfrowy (2) pokaze
ustawiong warto$¢ zadang. Ustawiona warto$¢ zadana
(migajgcy wyswietlacz) moze by¢ zmieniona jesli krétko
nacisniety lub przytrzymany zostanie przycisk (3) (4) Up
lub Down. Jesli przycisk bedzie weiskany w sposob ciagty,
wartos$¢ zadana bedzie zmieniata sie w przyspieszonym
tempie. W momencie puszczenia przycisku, po ok. 2 sek.
cyfrowy wyswietlacz (2) automatycznie wskaze wartosé
rzeczywista.

Standardowy setback

Jesli nie uzywa sie wigczonej lutownicy to po 20 min. tem-
peratura automatycznie zostaje obnizona do wartosci
standby 150°C (300°F). Po 3-krotnym przekroczeniu limitu
czasu setback (60 min.) aktywuije sie funkcja AUTO OFF.
Kolba lutownicza zostanie wytgczona.

Witaczenie funkcji standardowej setback: W trakcie wigc-
zania urzadzenia przytrzymac przycisk UP, dopoki wys-
wietlacz nie pokaze ON . Ten sam sposéb odnosi sie do
funkcji wytgczania. Na wyswietlaczu pokaze sie OFF (stan
fabryczny)

Korzystanie z bardzo cienkich grotéw moze mie¢ wptyw na
niezawodnos¢ danej funkgii.

Ustawienia podawania (kanat 2)

Po przetaczeniu na kanat 2, wyswietlacz cyfrowy (2) poka-
zuje liczbe obrotéw dla trybu SFC lub czas podawania
lutowia dla trybu SFA. Ustawiona wartos¢ moze by¢ zmie-
niona w odpowiednim kierunku poprzez krétkie nacisniecie
lub przytrzymanie przycisku UP lub DOWN (3)(4). Jesli
przycisk bedzie wciskany w sposéb ciagly, wartos¢ zad-
ana bedzie zmieniata sie w przyspieszonym tempie. Jesli
nie zostanie przycisniety zaden przycisk, wéwczas urzad-
zenie przefgcza po ok 10 sek. automatycznie na wskaza-
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nia kanatu 1 i wyswietla warto$¢ temperatury rzeczywistej.

Zakres ustawien:
Tryb SFA czas podawania (ilo$¢ lutu)
1-300  (kroki co 10ms)

Tryb SFC liczba obrotéw (predkosg)
10% - 100%

Szybkie podawanie:

Jednoczesne przycisniecie przycisku UP i DOWN powo-
duje podawanie lutowia z maks. predkoscig (100%).
Zalecane dla posuniecia lutowia po wymianie szpuli z cyng

Przetaczanie trybu SFA / SFC:

Przytrzymac wcisnigty przycisk wyboru kanatu (7) i za
pomocg przycisku UP (3) ustawi¢ zgdany tryb. Na wys-
wietlaczu pokaze sie ustawiony tryb roboczy.

Ustawianie okna temperaturowego

Przycisng¢ rdwnoczesnie przycisk wyboru kanatu (7) i
DOWN (4). Wyswietlacz wskaze pulsujagcg wartos¢ (w
°C/°F) aktualnie ustawionego okna temperaturowego
(nastawa fabryczna 000).

Nastawa fabryczna 000 oznacza:

Funkcja kontrolna przetgczania temperatury jest wytaczo-
na a bezpotencjatowe ztacze (16) jest zawsze matooporo-
we.

Wskaznik °C
Nastawa 001 — 099 odpowiada:
Wielkos$¢ okna temperaturowego +-1°C do +-99°C

Wskaznik °F
Nastawa 001 — 178 odpowiada:
Wielkos¢ okna temperaturowego +- 1°F do +-178°F

Bezpotencjatowe ziacze

Jesli temperatura rzeczywista lutownicy ustawiona jest w
obrebie zdefiniowanego okna temperaturowego (zakres
toleranciji), wowczas bezpotencjatowe ztgcze (16) zatgcza-
ne jest mafooporowo. Jesli temperatura ustawiona jest



poza obrebem zdefiniowanego okna temperaturowego,
wdwczas za pomocg wyswietlacza (2) sygnalizowany jest
stan HI (High; temperatura za wysoka) lub LO (Low, tem-
peratura za niska) z 2 sekundowym taktowaniem a bez-
potencjatowe ztgcze (16) jest wielkooporowe.

Wyijscie tranzystorowe optoizolatora definiuje bezpotenc-
jatowe ztacze urzadzenia. Dlatego nalezy uwazaé na
polaryzacje zatgczanego napiecia.

PLUS (+) na styku 2

MINUS (-) na styku 3

Ztacze to posiada dopuszczalne obcigzenie maks. 24 V /
20mA

Zewnetrzny programator WCB 1 i WCB 2 (opcja)
Korzystajgc z zewnetrznego programatora, dostepne sg
nastepujace funkcije.

@ Offset:

Rzeczywista temperatura grotu lutowniczego moze zostaé
zmieniona o +/- 40°C poprzez wprowadzenie offsetu tem-
peratury.

@ Setback:

Obnizenie ustawionej temperatury zadanej do 150°C
/300°F (standby). Gdy stacja lutownicza przejdzie w tryb
standby, mozna ustawic czas setback w zakresie od 0 - 99
minut. Tryb setback sygnalizowany jest na wyswietlaczu
pulsujgcym wskaznikiem wartosci rzeczywistej. Po 3-krot-
nym przekroczeniu limitu czasu setback aktywuje sie
funkcja AUTO OFF. Lutownica zostanie wytgczona (miga-
jaca kreska na wyswietlaczu). Nacisniecie dowolnego
przycisku lub przetacznika recznego powoduje zakoricze-
nie trybu setback wzgl. trybu Auto-Off. Jednoczesnie, na
krétko wyswietli sie warto$¢ zadana.

® Lock:

Blokowanie temperatury zadanej oraz pola temperaturo-
wego. Po zablokowaniu nie mozna wprowadzi¢ jakichkol-
wiek zmian w ustawieniach stacji lutowniczej.

® °C/°F:

Przetaczanie wskaznika temperatury z °C na °F i odwrot-
nie. Wcisniecie podczas uruchamiania przycisku Down
powoduje wysSwietlenie aktualnej wersji wskazania tempe-
ratury.

® Window:

Ograniczenie zakresu temperatury do maks. +/-99°C
wychodzac od wartosci temperatury zablokowanej funkcjg
LOCK. Zablokowana warto$¢ temperatury jest réwnocze-
$nie punktem wyjsciowym dla regulacji zakresu tempera-
tury.

W urzadzeniach z bezpotencjatowym ztgczem (wyjscie
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przez optoizolator) funkcja WINDOW stuzy do ustawiania
zakresu pola temperaturowego. Jezeli rzeczywista tempe-
ratura znajdzie sie w obrebie pola temperaturowego, ztac-
ze bezpotencjatowe przetaczy sie (wyjscie przez optoizo-
lator).

@ Cal:

Nastawa fabryczna FSE (przywrdcenie wszystkich warto-
$ci nastawczych do 0, warto$¢ temperatury zadanej
350°C/660°F).

@ Ziacze PC:
RS232 (tylko WCB 2)

@ Miernik temperatury:
Zintegrowany miernik temperatury dla termoelementu
typu K (tylko WCB 2)

Konserwacja

W przypadku nieréwnomiernego podawania lutowia nale-
Zy oczyscic koto napedzajgce za pomocg szczotki z drutu
mosieznego. W tym celu, odtgczyé sterownik od jednostki
podajnikowej. Pokrywe jednostki podajnikowej odchyli¢ do
tytu i umozliwi¢ dostep do jednostki podajnikowej. Nastep-
nie podnies¢ kofo napedzajgce i wyczyscic.

4. Uruchomienie
Jednostke podajnikowg potaczy¢ elektrycznie ze sterowni-
kiem. Wtyczka (12) do gniazda (6).

Przytacza lutownicy potaczy¢ ze sterownikiem i jednostkg
podajnikowa. Podtgczy¢ elekiryczng wtyczke przytacze-
niowg lutownicy do 7-biegunowego gniazda przytagczenio-
wego (9) sterownika i zablokowac. Wyprowadzenie luto-
wia wprowadzi¢ do oporu w element taczeniowy (13) jed-
nostki podajnikowej i zablokowaé za pomocg $ruby zaci-
skowej (17).

Potozy¢ lutownice na podstawce lutownicy.

Przy prawidtowym napieciu sieciowym podtaczy¢ sterow-
nik do sieci (14). Wtgczy¢ urzadzenie (1).

Montaz szpuli z cyng

Zdja¢ nakretke radetkowg (19) uchwytu szpuli z cyna.
Szpule z cyng zamontowac na wat w taki sposab, aby luto-
wie odwijato sie¢ w dot. Zabezpieczy¢ szpule z cyng za
pomocg nakretki radetkowej i wprowadzi¢ poczatek luto-
wia do otworu wprowadzajgcego (18).

Jednoczesne przycisniecie przyciskéw UP i DOWN spo-
woduje pochwycenie lutowia przez naped i transportowa-
nie go z maks. predkoscig. Przetransportowac lutowie az
bedzie widoczne przy koricu dyszy doprowadzajgcej
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lutownicy (22).

W przypadku gdy lutowie nie zostanie uchwycone przez
naped, wéwczas nalezy umozliwi¢ dostep do jednostki
napedzajacej poprzez uchylenie do tytu pokrywy jednostki
podajnikowej. Obydwa elementy blokujgce pokrywe
mozna otworzyé obracajac w lewo o ok. 90°.

Nastepnie wprowadzi¢ ustawienia urzadzenia zgodnie ze
wskazdéwkami z czesci Obstuga i ustawienie.

5. Wyréwnanie potencjatu
Dzieki r6znorodnym potgczeniom gniazda zapadkowego
3,5 mm (8) mozliwe sg 4 warianty:

Uziemienie bezposrednie:
Bez wtyczki (stan fabryczny)

Wyréwnanie potencjatu (impedancja 0 Ohm):
Z wtyczkg, przewodem kompensacyjnym na styku srodko-
wym

Bezpotencjatowy:
Z wtyczka

Uziemienie posrednie:
Z wtyczkg i wlutowanym opornikiem. Uziemienie za pos-
rednictwem wybranej warto$ci opornosci.

6. Wskazéwki techniczno-lutownic-
ze

Przy pierwszym nagrzewaniu pokry¢ lutem selektywny,
pobielony grot. Dzieki temu z grotu lutowniczego usuniete
zostang wszelkie zanieczyszczenia i osady powstate w
procesie utleniania. W trakcie przerw w lutowaniu i przed
odtozeniem lutownicy na podstawke nalezy zawsze pami-
eta¢ o tym, aby grot byt dobrze pokryty warstwg cyny. W
przypadku korzystania z bardzo fagodnych topnikéw (no
clean) zaleca sie dla zapewnienia trwato$ci warstwy pokry-
wajacej stosowanie srodka Tip Aktivator.

Na przesyt ciepta pomigdzy elementem grzejnym/ czujni-
kiem a grotem lutowniczym nie moga mie¢ wptywu zaniec-
zyszczenia, obce ciata ani uszkodzenia, gdyz skutkuje to
niedoktadnoscig regulacji temperatury.

Uwaga: Zwraca¢ zawsze uwage aby grot byt dobrze
osadzony.

Utrzymywac w czystosci powierzchnie przenoszace ciepto
w elemencie grzejnym i grocie lutowniczym.

Nie wolno odktadaé gorgcego grotu lutowniczego na
gabke do czyszczenia lub na powierzchnie z tworzywa
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sztucznego.

Urzgdzenia lutownicze wyregulowane sg na wartosci
odpowiednie dla $rednich grotdw lub dysz. Zmiana grotu
lub korzystanie z innych grotéw lutowniczych moze pro-
wadzi¢ do powstania nieprawidtowosci w funkcjonowaniu
urzadzenia.

7. Wyposazenie
005 13 120 99 Przetacznik nozny

005 13 031 99 Tip Aktivator
Groty lutownicze:

0054440399 LTA 1,6 mm Sciety
0054440599 LTB 2,4 mm Sciety
0054440799 LTC  32mm Sciety

0054444399 LTALX
00544 44299 LT BX
0054441299 LTH
0054442099 LTHX
0054440899 LTF
00544 44499 LT BB
0054444599 LT CC

1,6 mm wygiety

2,4 mm wygiety

0,8 mm Sciety

0,8 mm wygiety

1,2 mm cylindryczny Sciety
2,4mm cylindryczny Sciety
3,2 mm cylindryczny Sciety

8. Zakres dostawy
Sterownik

Jednostka podajnikowa

Kolba lutownicza WSF P
Narzedzia drobne

Podstawka do kolby lutowniczej
Przewdd sieciowy

Instrukcja obstugi

Wskazéwki bezpieczenstwa

Zmiany techniczne zastrzezone!



Kdszonjuk a Weller WSF 81 D5 / D8 forrasztéallomas
megvasarlasaval iranyunkban mutatott bizalmat. A gyar-
tas soran a legszigorubb mingségi kdvetelményeket vet-
tuk alapul, ami biztositja a késztilék kifogastalan miikodé-
sét.

A 1. Figyelem!

A készilék izembevétele el6tt kérjuk, figyelmesen olvas-
sa el az zemeltetési utmutatét és a mellékelt biztonsagi
utasitasokat. A biztonsagi eléirasok figyelmen kivil hagy-
asa esetén sérilés- és életveszély fenyeget.

Mas, az (izemeltetési utasitastdl eltéré hasznalatért, vala-
mint 6nkényes véltoztatas esetén, a gyarté nem vallalja a
felelésséget.

A Weller WSF 81 D5/D8 forrasztéallomas a 89/336/EGT
és 73/23/EGT iranyelvek alapvetd biztonsagi kdvetelmé-
nyei alapjan megfelel az EK megfeleléségi nyilatkozatnak

2. Leiras

A WSF 81 D5/D8 forrasztoallomas ipari gyartasra, vala-
mint javitasi és labortertiletre kifejlesztett késziilékcsalad-
ba tartozik.

A forrasztéallomas automatikus forrasztdén-el6told rends-
zert tartalmaz. Az alkalmazhatd forrasztéon atmeérdk két
tartomanyra oszlanak, ezeket a csatlakoztatott forraszto-
paka hatarozza meg ( 0,5 mm - 0,8 mm WSF P5 forrasz-
topakaval és 0,8 mm - 1,5 mm WSF P8 forrasztépakaval)
Az el6toloegység és a vezérlbkészillék helytakarékosan
egymasra helyezhet6.

A vezérl6készllék tartalmazza a forrasztdpaka szabalyo-
zasara (1. csatorna) és az el6tolas vezérlésére (2. csator-
na) szolgald digitalis elektronikat. A mikroprocesszor
alkalmazéasanak kdészénhetéen optimalis hémérséklet-
szabdlyozasi tulajdonsagok érhetbk el a kiilénb6z6 for-
rasztdszerszamoknal, és preciz el6tolas-vezérlés a for-
raszt6drétnal.

A forrasztopaka csucsanak hémérséklete (1. csatorna)
digitalisan kijelzésre keril és 50°C ... 450°C tartomanyban
fokozatmentesen allithato. A bedllitott hémérséklet eléré-
sét a kijelz6n talalhatd, a szabalyozé optikai ellenérzésére
szolgald piros LED villogasa jelzi. A folyamatos fény azt
jelzi, hogy a rendszer felfiit.

A beépitett hémérsékletellenérzé kapcsolas segitségével
a kilénbézd hémérsékleti allapotok a pontencidlmentes
érintkezdvel kiértékelhetdk.

Az el6toldegység tartalmazza az dénel6tolas mechanikus
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hajtasat és a forrasztopaka csatlakozojat a drétvezetbhoz.
Az dntekercstarté max. 1 kg forrasztédénnal szintén az el6-
toldegység része.

A mechanikus hajtas 6sszehangolasa a drétatmérdvel
automatikusan megtérténik.

A WSF forrasztopaka ergonomikus kialakitasaval és
mozgo fiitdelemével tlnik ki. A kiléndsen jo teljesitmé-
ny(, 80 W-os flitelemmel a forrasztasi h6mérséklet pon-
tosan és gyorsan elérhetd. A mozgo flitéelem szége a rog-
zitécsavar (20) meglazitasa utan kb. 40°-kal elallithato.

Ha 6énel6told rendszerrel dolgoznak, akkor elvileg két
lizemmdd kiilénbdztetheté meg:

SFA automatic iizemmoéd:

Az SFA (zemmodban az ujjal mikédtethetd kapcsold
(opcionalis labkapcsold vagy kils6 érintkez6) révid
miikddtetésére valaszul az elére bedllitott dnmennyiség
elére tolasa torténik meg. A szlkséges onmennyiség
fokozatmentesen, kb. 1 — 10 mm tartomanyban allithaté.
Az elbtolasi id6 (2. csatorna) digitalisan jelenik meg.

SFC continuous lizemmad:

Az SFC izemmodnal az dnelétolas mindaddig aktivalt,
amig miikddtetik az ujjal mikodtethetd kapcsolét (opcio-
nalis labkapcsolot vagy kiils6 érintkez6t). Az elétolas for-
dulatszama (sebessége) fokozatmentesen allithatd és a 2.
csatornan digitalisan megjelenik.

A forrasztécsucs kuldnbdz6 potencial-kiegyenlitési lehetd-
ségei, a nullfeszliltség-kapcsold valamint az antisztatikus
kivitel forrasztéallomas a magas minéség kiegészité jel-
lemzéi.

Az opcidként kaphatéd WCB 1 és WCB 2 beviteli készulék-
kel kiegészit6 funkciok és beallitdsok mikddtethetok a for-
rasztdallomason. A beépitett h6mérsékletmérd késziilék
és a PC-interfész a WCB 2 beviteli kész(lék funkcidinak
bévitett terjedelmébe tartozik.

3. Kezelés és beallitas

Csatornavalasztas

A csatornavalaszté gomb (7) megnyomasaval a digitalis
kijelz6 az 1. csatornara (h6mérsékletszabalyozas) vagy a
2. csatorndra (el6tolas) allithatd. Az éppen megjelenitett
csatornat a csatlakozohiively feletti piros / narancs vilagi-
tédiéda (6) vagy (9) jeldli.

Ha egyik gombot sem nyomjak meg, akkor a késziilék kb.

10 masodperc elteltével automatikusan az 1. csatornara
kapcsol at és a hémérséklet tényleges értékét jelzi ki.
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Miiszaki adatok

120 X217 X 199
230V /50 Hz

Méret (Sz X Mé X Ma):
Haldzati feszlltség:
Kimeneti feszliltség:

24 VAC (1. csatorna); 24 VDC (2. csatorna)

Teljesitmény: oW

Biztositék: T800mA
Hémérsékletszabalyozas: fokozatmentes 50°C — 450°C
Pontossag: +-9°C

Potencialkiegyenlités:

alapdllapotban kemény féldelés

Hémérséklet beallitasa (1. csatorna)

A digitalis kijelz6 (2) gombnyomas nélkil a tényleges
hémérséklet-értéket mutatja. Az UP vagy DOWN gomb (3)
(4) megnyomasakor a digitalis kijelz6 (2) az éppen bealli-
tott elirt értékre valt at. A bedllitott eldirt érték (a villogd
kijelz6) az UP vagy DOWN gomb (3) (4) megnyomasaval
vagy folyamatos nyomva tartasaval a megfeleld iranyba
modosithatd. Amennyiben a nyomégombot folyamatosan
nyomva tartjak, akkor az el8irt érték gyorsan peregve val-
tozik. Kb. 2 masodperccel a gomb elengedése utan a digi-
talis kijelz6 (2) automatikusan visszakapcsol a tényleges
értékre.

Standardsetback

Amikor nem hasznaljak a forrasztészerszamot, a hémér-
séklet 20 perc utdn automatikusan a 150°C-os (300°F)
standby-értékre stillyed. A Setback-id6 haromszoroséanak
(60 perc) leteltével aktivalddik az AUTO OFF funkcio. A
forrasztopaka lekapcsol.

A Standardsetback-funkcié bekapcsolasa: a készulék
bekapcsolasa alatt tartsa nyomva az UP gombot, amig a
kijelz6n ON nem jelenik meg. Kikapcsolaséhoz azonos
maodon kell eljarni. A kijelz6ben OFF jelenik meg (szallita-
si llapot).

Nagyon finom forrasztdcstcs hasznalata a funkcio biztos
miikddését karosan befolydsolhatja.

Elétolas beallitasa (2. csatorna)

A 2. csatornara térténd atkapcsolas utan a digitélis kijelzé
(2) SFC Gzemmoédban a fordulatszamot és SFA iizem-
modban az el6tolasi id6t mutatja. A bedllitott érték az UP
vagy DOWN gomb (3) (4) megnyomasaval vagy folyama-
tos nyomva tartasaval a megfelel§ iranyba modosithato.
Amennyiben a nyomdégombot folyamatosan nyomva tart-
jak, akkor az eldirt érték gyorsan peregve valtozik. Ha
egyik gombot sem nyomjak meg, akkor a kész(ilék kb. 10
masodperc elteltével automatikusan az 1. csatornara
kapcsol at és a hémérséklet tényleges értékét jelzi ki.

59

Beallitasi tartomanyok:
SFA lizemmad: el6tolasi id6 (6nmennyiség)
1-300 (10 ms-os lépések)

SFC Gzemmdd: fordulatszam (sebesség)
10% - 100%

Gyors el6tolas:

Az UP és DOWN gombok egyidejii megnyomasara a for-
raszt6drét elétolasa max. sebességgel torténik (100%).
Ontekercs cseréje utan a forrasztodrét utantolaséra ajan-
lott.

SFA / SFC lizemmdd &tkapcsolasa:

Tartsa nyomva a csatornavalaszté gombot (7) és az UP
gombbal (3) allitsa be a kivant lizemmddot. A kijelz6n
megjelenik a bedllitott izemmad.

Homérsékleti ablak bedllitasa

Egyidejlileg nyomja meg a csatornavalaszté gombot (7) és
DOWN gombot (4). A kijelzdn villogva megjelenik az aktu-
alisan beallitott hémérsékleti ablak értéke (°C/°F) (gyarilag
000 értékre van bedllitva).

A gyari 000 beallitas jelentése:
A hémérsékletellen6rz6 kapcsolas ki van kapcsolva és a
pontencidlmentes érintkez6 (16) mindig kisohmos.

°C kijelzo

A 001-099 bedllitas jelentése:

a hémérsékleti ablak mérete +-1°C ... +-99°C
°F kijelzd

A 001 -178 bedllitas jelentése:

a hémérsékleti ablak mérete +- 1°F ... +-178°F

Potencialmentes csatlakozd

Amennyiben a forrasztészerszam tényleges h6mérséklete
a beallitott hémérsékleti ablakon (tliréstartomanyon) beliil-
re esik, akkor a pontencidlmentes érintkezé (16) kisoh-
mos. Amennyiben a hémérséklet a bedllitott hémérsékleti
ablakon kivilre esik, akkor azt a kijelzén (2) HI (High;
hémérséklet til magas) vagy LO (Low, hdmérséklet tul



alacsony) jelzi 2 masodperces temmel, és a pontencial-
mentes érintkezé (16) nagyohmos.

A kész(ilék pontencidlmentes érintkez6jét egy optocsatold
tranzisztorkimenete jelenti. Ezért igyelni kell a kapcsolan-
do feszilltség polaritasara.

PLUSZ (+) a Pin 2-re

MINUSZ (-) a Pin 3-ra

Az érintkez6 terhelhetdsége max. 24 V /20 mA

WCB 1 és WCB 2 kiils6 beviteli késziilék (opcio)
Kils6 beviteli készllék hasznalata esetén a kdvetkez6
funkcidk allnak rendelkezésre.

@ Offset:
a forrasztécsucs tényleges hdmérséklete az offset mega-
dasaval +/- 40°C-kal modosithato.

@ Setback:

A bedllitott el6irt érték lecsdkkentése 150°C-ra/300 °F-ra
(Stand by). A Setback-idd, aminek leteltével a forrasztéal-
lomas Stand-by Gzemmédba kapcsol, 0 - 99 perc kdzott
allithatd. A Setback-allapotot a tényleges érték villogd
kijelzése mutatja. A Setback-id6 haromszorosanak letelté-
vel aktivalodik az AUTO OFF funkcié. A forrasztdszers-
zam kikapcsol (villogé vonal a kijelzén). Az egyik gomb
vagy az ujjal mikodtethetd kapcsold megnyomasaval
Iéphet ki a Setback-allapotbdl illetve az AUTO-OFF alla-
potbdl. Ekkor révid idére a bedllitott eldirt érték jelenik
meg.

@ Lock:

A bedllitott hémérséklet és a hémérsékleti ablak retesze-
lése. A reteszelés utan a forrasztéallomason nem lehet a
beallitdsokat moédositani.

® °C/°F:

A hémérsékletkijelzés atkapcsolasa °C-rdl °F-re és fordit-
va. A bekapcsolas alatt a Down gombot megnyomva az
aktudlis hémérsékletverzio jelenik meg.

® Window:

A hémérséklettartomany korlatozasa a LOCK funkcidval
reteszelt hémérséklet max. +/-99 °C értékre. A reteszelt
hémérséklet igy a beallithatd h6mérséklettartomany koze-
pének felel meg.

Potencidlmentes csatlakozéval (optocsatol6-kimenet) ren-
delkezé késziilékeknél a WINDOW funkci6 a hémérsékle-
ti ablak bedllitdsara szolgal. Amennyiben a tényleges
hémérséklet a hémérsékleti ablakon beliilre esik, akkor a
pontencidlmentes csatlakoz6 (optocsatol6-kimenet) kapc-
sol.
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@ Cal:
Factory setting FSE (minden beallitasi érték visszadllitasa
0-ra, bedllitott hémérséklet: 350°C/660°F).

@ PC-interfész:
RS232 (csak WCB 2)

@ Homérsékletmérd késziilék:
Beépitett hmérsékletmérd késziilék K tipusu termoelem-
hez (csak WCB 2)

Karbantartas

Egyenetlen el6tolas esetén a hajtokereket rézkefével tisz-
titsa meg. Ehhez tavolitsa el az el6toléegység vezérlGkés-
zillékét. Hajtsa hatra az el6toldegység fedelét, hogy hoz-
zaférjen az el6toldegységhez. Majd emelje le és tisztitsa
meg a hajtokereket.

4. Uzembevétel
Kdsse dssze elektromosan az el6toldegységet a vezérld-
készulékkel. A csatlakozodugét (12) dugja a hivelybe (6).

A forrasztopakak csatlakozdit kdsse dssze a vezérl6kés-
zillékkel és az el6toléegységgel. A forrasztopaka elektro-
mos csatlakozédugojat dugja be a vezérlbkészilék 7-
polusu csatlakozéhiivelyébe (9), és rdgzitse ott. A drétve-
zetdt vezesse be (itkdzésig az el6toldegység dsszekdtbe-
lemébe (13) és régzitse a régzitécsavarral (17).

Helyezze a forrasztopakat a biztonsagi tartéba.

Ha megfelel§ a haldzati fesziiltség, akkor csatlakoztassa
a vezéribkésziléket a haldzatra (14). Kapcsolja be a kés-
zliléket (1).

Szerelje fel az ontekercset

Szerelje le az dntekercs tartéjanak recézett anyajat (19).
Ugy tegye fel az dntekercset a tengelyre, hogy a forrasz-
todrét lefelé tekeredjen le. Biztositsa az ontekercset a
recézett anyaval és tolja be a drét elejét a bevezetényi-
lasba (18).

Az UP és DOWN gombok egyidejlii megnyomasara a haj-
tas elkapja és max. sebességgel tovabbitja a forraszto-
drotot. A forrasztodrotot addig tovabbitsa, amig meg nem
jelenik a forrasztépaka bevezet6nyilasanal (22).

Az el6toldegység fedele hatrahajthatd, hogy hozzaférhe-
tévé valjek a hajtdegység, amennyiben a hajtds nem
kapna el a forrasztédrotot. A fedél mindkét reteszeléeleme
kb. 90°-0s balraforgatassal nyithato.

Azt kdvetben végezze el a Kezelés és beallitas szakasz-
ban leirt bedllitasokat.
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5. Potencialkiegyenlités
A 3,5 mm-es kapcsolokilincs-hiively (8) kuldnbdz6 kapc-
solasaival 4 valtozat valosithaté meg:

Kemény foldelés:
Csatlakozddugé nélkiil (szallitasi allapot)

Potencialkiegyenlités (impedancia 0 Ohm):
Csatlakozddugdval, kiegyenlitévezeték a kdzépsé érintke-
z06n

Potencialmentes:
Csatlakozédugdval

Lagy foldelés:
Csatlakozddugdval és beforrasztott ellendlldssal. Foldelés
a vélasztott ellenalldsértéken &t.

6. Forrasztastechnikai utmutaté

Az elsé felfiitéskor a szelektiven cinezhetd forrasztdcsuc-
sot nedvesitse meg forraszanyaggal. Ez eltavolitja a taro-
lasbol eredd oxidréteget és a forrasztdcstcs szennyezé-
déseit. Forrasztasi szlinet esetén és a forrasztopaka lera-
késa el6tt mindig Ugyeljen ra, hogy a forrasztocsucs jol be
legyen cinezve. Nagyon lagyan aktivalt folyasztdszernél
(no clean) ajanlott Tip Aktivator-t hasznélni a nedvesités
fenntartasara.

A fiitdtest / érzékeld és a forrasztocsucs kdzotti atmenetet
nem szabad szennyez8désnek, idegen testnek vagy séri-
Iésnek befolyasolnia, mivel ez kihat a h6mérsékletszabaly-
0zas pontossagara.

Vigyazat: mindig {igyeljen a forrasztocsucs eldirass-
zerli illeszkedésére.

Tartsa tisztan a flit6test és a forrasztdcsucs hdatadd felu-
leteit.

A forré forrasztécsucsot ne tegye le a tisztitdszivacsra
vagy mianyag fellletre.

A forrasztokésziilékeket kozepes forrasztdcsucshoz illetve

fuvokahoz allitottak be. Lehetségesek a csucs cseréjébdl
vagy eltérd csucsforma hasznalatabdl eredd eltérések.
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7. Tartozékok

005 13 120 99 labkapcsold

005 13 031 99 Tip Aktivator
Forrasztécsucsok:

0054440399 LTA 1,6 mm vésé
0054440599 LTB 2,4 mm vésé
0054440799 LTC 3,2 mm vésé

0054444399 LTALX
00544 44299 LT BX
0054441299 LTH
0054442099 LTHX
0054440899 LTF
00544 44499 LT BB
0054444599 LT CC

1,6 mm hajlitott

2,4 mm hajlitott

0,8 mm vésé

0,8 mm hajlitott

1,2 mm kerek, ferdére vagott
2,4 mm kerek, ferdére vagott
3,2 mm kerek, ferdére véagott

8. Szallitasi terjedelem
vezérl6készilék

elétoloegység

WSF P forrasztdpaka

kis szerszam

forrasztépaka-tartd

Hal6zati kabel

Uzemeltetési Gtmutaté

Biztonsagi utasitasok

A miiszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk!



Dakujeme Vém za doveru, ktorii ste nam preukdzali
kupou spajkovacieho zariadenia Weller WSF 81 D5 / D8.
Pri vyrobe sa uplatnili najprisnejSie kritéria kvality, ktoré
zaru€uju bezchybnu funkciu zariadenia.

A 1. Upozornenie

Pred uvedenim zariadenia do prevadzky si, prosim, dok-
ladne precitajte tento navod na pouzitie a prilozené bez-
pecnostné pokyny. Pri nedodrzani bezpec¢nostnych poky-
nov hrozi riziko Urazu alebo ohrozenia Zivota.

Pri pouziti zariadenia na iné Ucely ako su uvedené v navo-
de na jeho obsluhu, ako aj pri svojvoinych zmenach zaria-
denia, vyrobca neposkytuje Ziadnu zaruku.

Spajkovacie zariadenie Weller WSF 81 D5/D8 zodpoveda
Vyhlaseniu o konformite ES podfa podstatnych bezpec-
nostnych poziadaviek smernic 89/336/EHS a 73/23/EHS.

2. Popis

Spéjkovacie zariadenie WSF 81 D5/D8 patri do skupiny
vyrobkov, ktoré boli vyvinuté pre priemyselnu vyrobu, ako
aj pre opravarensku a laboratérnu oblast.

Spéjkovacie zariadenie obsahuje automaticky systém na
posun spajkovacieho cinu. Pouzivaju sa dva priemery
spajkovacieho drétu, ktoré su uréené pripojenou spajko-
vackou (0,5-0,8 mm so spajkovackou WSF P5 a 0,8-1,5
mm so spajkovackou WSF P8). Posunovacia a riadiaca
jednotka m6zu byt Setriac miesto umiestnené na sebe.

Riadiaca jednotka obsahuje digitalnu elektroniku pre regu-
laciu spajkovacky (kandl 1) a riadenie posunu drétu (kanal
2). Pouzitim mikroprocesora sa dosahuje optimalny regu-
lovany priebeh teploty pri rozdielnych spajkovackach a
precizne riadenie posunu spajkovacieho drotu.

Teplota hrotu spajkovacky (kanal 1) sa zobrazuije digitaine
a je v rozsahu 50 az 450 °C plynulo nastavitefnd. Dosiah-
nutie predvolene;j teploty je signalizované blikanim Cerve-
nej LED kontrolky na ukazovateli, ktora slizi na opticku
kontrolu regulacie. Trvalé svetlo znamena, ze systém sa
rozohrieva.

So zapojenim kontroly teploty mézu byt cez bezpotencia-
lovy kontakt vyhodnocované rozne teplotné stavy.

V posunovacej jednotke sa nachadza mechanicky pohon
na posun cinu a pripojenie spajkovacky na vedenie drétu.
Sucastou posunovacej jednotky je tiez drziak zvitku s
cinom do max. hmotnosti spajkovacieho drétu 1 kg.

Zosuladenie mechanického pohonu a priemeru drétu sa

Slovensky

uskutoéni automaticky.

Spajkovacka WSF sa vyznaduje ergonomickou konstruk-
ciou s pohyblivym teplotnym prvkom. Vdaka obzviast
vykonnému 80 W teplotnému prvku je dosiahnuté spajko-
vacia teplota precizne a rychlo. Uhol pohyblivého teplot-
ného prvku je mozné prestavit po uvolneni aretovacej
skrutky (20) o cca 40°.

Pri praci so systémom na posun cinu sa rozliSuju dva
druhy:

Rezim SFA automatic:

V rezime SFA sa kratkym pouzitim ruéného spinaca
(popripade nozny spina¢ alebo externy kontakt)posunie
prednastavené mnozstvo cinu. Potrebné mnozstvo cinu
mbdze byt nastavené plynulo cca od 1 do 10 mm. Cas
posunu sa digitalne zobrazi (kanal 2).

Rezim SFC continuous:

V rezime SFC je posun cinu aktivovany tak diho, pokiafl je
aktivovany ruény spinac (popripade nozny spina¢ alebo
externy kontakt). Otacky (rychlost) posunu mozno plynulo
nastavit a su digitalne zobrazené na kanali 2.

Rdzne moznosti vyrovnania potenciélov voci spajkovacie-
mu hrotu, spina¢ nulového napétia ako aj antistatické
vyhotovenie spéjkovacieho zariadenia dopliuju vysoky
kvalitativny Standard.

So vstupnymi zariadeniami WCB 1 a WCB 2, ktoré su
podra volby dostupné, mozno uskutoériovat na spajkova-
com zariadeni doplfiujuce dodatoéné funkcie a nastave-
nia. Integrovany mera¢ teploty a PC-rozhranie patria k
rozSirenému funkénému rozsahu vstupného zariadenia
WCB 2.

3. Obsluha a nastavenie

Vyber kanalov

Aktivaciou tlaCidla vyberu kanalov (7) mdze byt nastaveny
digitalny displej na kanal 1 (reguldcia teploty) alebo kanal
2 (posun). Nastaveny kanal je zobrazeny ¢ervenou/oranz-
ovou svetelnou diédou nad pripajacou zasuvkou (6) alebo

©).

Ak nie je aktivované ziadne tlacidlo, prepne sa pristroj po
cca 10 s na kanal 1 a ukaze skutoénu hodnotu teploty.

Nastavenie teploty (kanal 1)

Bez stlacenia tlaCidla ukazuje digitalny displej (2) skutoc-
nu hodnotu teploty. Stlaéenim tlacidla Up alebo Down (3)
(4) sa digitalny ukazovatel (2) prepne na aktualne nasta-
venu pozadovanu hodnotu. Nastavenu pozadovanu hod-
notu (blikajuci ukazovatefl) mozno menit zodpovedajucim
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Slovensky

Technické udaje

120 X217 X 199:
230V /50 Hz

Rozmery:
Sietové napatie:
Vychodiskové napétie:

Vykon: oW

Poistka: T800 mA
Reguldcia teploty: plynula 50-450 °C
Presnost: +-9°C

Vyrovnanie potencialov:

24 VAC (kandl 1); 24 VDC (kandl 2)

zakladny stav tvrdo uzemneny

smerom stlaCanim alebo dlhym stlaenim tlacidla Up
alebo Down (3) (4). Pri trvalom stlaceni tlacidla sa bude
prislusna nastavovana hodnota menit v rychlom slede. Asi
2 s po uvoleni tlacidla sa digitalny ukazovatel (2) auto-
maticky znovu prepne na skutoénu hodnotu.

Standardné znizenie teploty (Setback)

Pri ne€innosti spajkovacky sa znizi automaticky teplota po
20 min. na hodnotu stand by 150 °C (300 °F). Po trojna-
sobku ¢asu znizenia teploty (60 min.) sa aktivuje funkcia
AUTO OFF. Spajkovacka sa vypne.

Zapnutie funkcie Standardného znizenia teploty: Pocas
zapinania podrzte stlacené tlacidlo UP, kym sa na ukazo-
vateli nezobrazi ON. Pri vypinani postupuijte rovnako. Na
displeji sa objavi OFF (stav pri dodavke).

Pri pouzivani velmi jemnych spajkovacich hrotov moze byt
bezpeénost funkcie obmedzena.

Nastavenie posunu (kanal 2)

Po prepnuti na kanal 2 ukazuje digitalny displej (2) otacky
pri rezime SFC alebo ¢as posunu pri rezime SFA. Nasta-
venu hodnotu mozno zmenit natypovanim alebo perma-
nentnym stla€anim tlacidiel UP alebo DOWN (3)(4) v zod-
povedajucom smere. Pri trvalom stlaceni tlaidla sa bude
prislusna nastavovana hodnota menit v rychlom slede. Ak
nie je aktivované ziadne tlagidlo, prepne sa pristroj po cca
10 s na kanal 1 a ukaze skutocnu hodnotu teploty.

Rozsahy nastavenia:
RezimSFA ¢as posunu (mnozstvo cinu)
1-300  (kroky po 10 ms)

Rezim SFC otéacky (rychlost)
10 % - 100 %

Rychly posun:

Sucasnym stlacenim tlacidiel UP a DOWN sa vykona
posun spajkovacieho dr6tu s max. rychlostou (100 %).
Odporucené na opatovné nasunutie spajkovacieho drotu
po vymene zvitku s cinom.
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Prepnutie medzi rezimamiSFA / SFC

Drzte stlacené tlaCidlo pre vyber kanalov (7) a nastavte tla-
¢idlom UP (3) Zelany rezim. Na displeji sa objavi nastave-
ny prevadzkovy rezim.

Nastavenie teplotného rozsahu

Stlacte sucasne tlacidlo pre vyber kanala (7) a DOWN (4).
Na displeji sa objavi blikajuca hodnota (v °C/°F) aktuélne
nastaveného teplotného rozsahu (vyrobcom nastavené na
000).

Vyrobcom nastavené nastavenie 000 znamena:
Zapojenie kontroly teploty je vypnuté a bezpotencialovy
kontakt (16) je vzdy nizko odporovy.

°C displej
Nastavenie 001 — 099 zodpoveda:
Velkost teplotného rozsahu + - 1°C az + - 99 °C

°F displej
Nastavenie 001 — 178 zodpoveda:
Velkost teplotného rozsahu + - 1 °F az + - 178 °F

Bezpotencialovy kontakt

Ak sa nachadza skutoéna teplota spajkovacky vo vnutri
teplotného rozsahu (toleranéna Sirka), zapoji sa bezpoten-
cidlovy kontakt (16) nizkoodporovo. Ak sa nachéadza teplo-
ta mimo nastaveného teplotného rozsahu, zobrazi sa toto
na displeji (2) ako HI (High; teplota prili§ vysoka) alebo LO
(Low, teplota prili§ nizka) v 2-sekundovom takte a bezpo-
tencidlovy kontakt (16) je vysokoodporovy.

Tranzistorovy vystup optoelektronickej vazby predstavuje
bezpotencidlovy kontakt pristroja. Treba preto dbat na
polaritu napétia, ktoré zamysfate napojit.

PLUS (+) na kolik 2

MINUS (-) na kolik 3

Tento kontakt je zatazitefny s max. 24 V /20 mA



Externé vstupné zariadenie WCB 1 a WCB 2 (volitelné)
Pri pouziti externého vstupného zariadenia su k dispozicii
nasledovné funkcie.

@ Offset:
Skutocna teplota spajkovacieho hrotu mdze byt zmenena
zadanim teplotného offsetu o +/- 40 °C.

@ Setback:

Znizenie nastavenej pozadovanej teploty na 150 °C /300
°F (Stand by). Cas znizenia teploty, po tom ako prejde
spajkovacie zariadenie do rezimu stand by, je nastavitelny
od 0 do 99 mindt. Stav znizenia teploty je signalizovany
blikajucim zobrazenim skuto¢nej hodnoty. Po trojndsob-
nom Case zniZenia teploty sa aktivuje funkcia AUTO OFF.
Spéjkovacka sa vypne (blikajuca Ciarka na displeji) Stla-
¢enim tlacidla alebo ruénym spina¢om sa ukondéi stav zni-
zenia teploty, resp. AUTO OFF. Nakratko sa pritom zobra-
zi nastavena pozadovana hodnota.

® Lock:

Zablokovanie pozadovanej teploty a teplotného okna. Po
zamknuti nemozno na spajkovacom zariadeni menit
nastavené hodnoty.

® °C/°F:

Prepnutie zobrazenia teploty zo °C na °F a naopak. Stla-
Cenie tladidla DOWN pocas zapnutia ukaze aktuéinu
teplotnu verziu.

® Window:

Obmedzenie teplotného rozsahu na max. +/-99 °C
vychadzajuce z uzamknutej teploty pomocou funkcie
LOCK. Zamknuta teplota sa tak nastavi na stred nastavi-
telného rozsahu teplét.

Pri pristrojoch s bezpotencidlovym kontaktom (vystup
optoelektronickej vazby) sluzi funkcia WINDOW na nasta-
venie teplotného rozsahu. Ak lezi skuto¢na teplota vo vnu-
tri teplotného rozsahu, prepoji sa bezpotencialovy kontakt
(vystup optoelektronickej vazby).

@ Cal:

Factory setting FSE (Spétné nastavenie vSetkych nasta-
vovanych hodnét na 0, pozadovana teplota 350 °C/660
OF)

@ Rozhranie pre PC:
RS232 (len WCB 2)

@ Merac teploty:
Integrovany mera¢ teploty pre tepelny element typ K (len
WCB 2)

Slovensky

Udrzba

Pri nepravidelnom posune by malo byt hnacie koleso vy¢-
istené mosadznou drétenou kefou. Na to odstrarite riadia-
cu jednotku od posunovacej jednotky. Sklopte veko posu-
novacej jednotky dozadu, aby ste ju spristupnili posuno-
vaciu jednotku. Potom snimte a vydistite hnacie koleso.

4. Uvedenie do prevadzky
Spojte elektricky posunovaciu a riadiacu jednotku. Zastr¢-
ka (12) v zasuvke (6).

Spojte pripojky spajkovacky s riadiacou a posunovacou
jednotkou. Zasurite a zaaretujte elekirickl pripajaciu
zastrcku spajkovacky do 7-pdlovej pripajacej zasuvky (9)
riadiacej jednotky. Zavedte vedenie drdtu do spojovacieho
prvku (13) posunovacej jednotky az na doraz a zafixujte
zaistovacou skrutkou (17).

Spajkovacku vlozte do bezpecnostného stojanu.

Pripojte pri spravnom sietovom napati riadiacu jednotku
do siete (14). Zapnite pristroj (1).

Namontujte cinovy zvitok

Demontujte vribkovanu maticu (19) drziaka na cinové
zvitky. Nasunite cinovy zvitok na hriadef tak, aby sa spaj-
kovaci dr6t odvinoval nadol. Zaistite cinovy zvitok vrdbko-
vanou maticou a vsunte zaciatok drétu do zavadzacieho
otvoru (18).

Sucasnym stlacanim tlacidiel UP a DOWN bude drét
zachyteny pohonom a transportovany max. rychlostou.
Transportujte spajkovaci drét, az kym sa neobjavi na spaj-
kovacej privadzacej dyze (22).

Aby sa dala spristupnit pohonna jednotka, v pripade ze
nebol spajkovaci drét zachyteny pohonom, da sa veko
posunovacej jednotky sklopit dozadu. Obidva uzamykacie
prvky veka sa daju otvorit pootoCenim cca o 90° dofava.

Nésledne vykonajte nastavenia pristroja ako v odseku
Obsluha a nastavenie.

5. Vyrovnanie potencialov
Prostrednictvom rézneho zapojeniam pripojky s 3,5 mm
kontaktom (8) mozno realizovat 4 moznosti.

Tvrdé uzemnenie:
Bez zastrcky (stav pri dodavke)

Vyrovnanie potencialov (impedancia 0 ohmov):
So zastrékou, vyrovnavacie vedenie pripojené k stredné-
mu kontaktu
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Slovensky

Bezpotencialové:
So zéstrckou

Makké uzemnenie:
So zastrékou a vpajanym odporom. Uzemnenie cez zvole-
nu hodnotu odporu.

6. Pokyny pre spajkovanie

Pri prvom rozohrievani zmocte selektivne pocinovatelny
spajkovaci hrot. Zo spajkovacieho hrotu sa tak odstrania
zoxidované vrstvy potrebné na skladovanie a necistoty. Pri
prestavkach v spajkovani a pred odlozenim spéajkovacky
vzdy dbajte, aby bol spajkovaci hrot pocinovany. Pri velmi
jemne aktivovanych tavidlach (no clean) sa odporuca na
udrZanie namocenia pouZitie tip aktivatora.

Prechod medzi vyhrievacim telesom/snima¢om a spajko-
vacim hrotom nesmie byt ovplyvneny necistotami, cudzimi
telesami alebo byt poskodeny, pretoze to vplyva na pres-
nost regulacie teploty.

Pozor: Vzdy dbajte o spravne umiestnenie spajkova-
cieho hrotu.

Udrzujte plochy prenosu tepla tepelného telesa a spajko-
vacieho hrotu ¢isté.

Nepokladajte horuci spajkovaci hrot na Cistiacu Spongiu
alebo na povrchy z plastu.

Spéjkovacie zariadenia su rektifikované na stredny spaj-

kovaci hrot, resp. dyzu. Pri vymene hrotu alebo pouzivani
iného tvaru hrotu sa mdzu vyskytnut odchylky.

7. Prislusenstvo

005 13 120 99 Nozny spinac
005 13 031 99 Tip aktivator
Spajkovacie hroty:

00544 40399 LTA 1,6 mm plochy
0054440599 LTB 2,4 mm plochy
0054440799 LTC  3,2mm plochy
005 44 44399 LT ALX 1,6 mm ohnuty
00544 44299 LTBX 2,4 mm ohnuty
0054441299 LTH 0,8 mm plochy
00544 42099 LTHX 0,8 mm ohnuty
0054440899 LTF 1,2 mm okrdhla forma skosena
0054444499 LTBB 2,4mm okrihla forma skosena
0054444599 LTCC 3,2mm okruhla forma skosena
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8. Rozsah dodavky
Riadiaca jednotka

Posunovacia jednotka

Spéjkovacka WSF P

Drobné néradie

Odkladacia opierka pre spajkovacku
Sietovy kabel

Navod na pouzivanie
Bezpecénostné pokyny

Technické zmeny vyhradené!



Zahvaljujemo se vam za zaupanije, ki ste nam ga izkazali
z nakupom Wellerjeve spajkalne postaje WSF 81 D5/ D8.
Med izdelavo so bili uporabljeni najzahtevnejsi kakovostni
standardi, ki zagotavljajo brezhibno funkcijo naprave.

A 1. Pozor!

Prosimo, da pred prvo uporabo naprave pozorno prebere-
te ta navodila za uporabo in prilozena 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. Enako velja za
samovoljne spremembe.

Wellerjeva spajkalna postaja WSF 81 D5/D8 ustreza ES
izjavi o skladnosti v skladu z osnovnimi varnostnimi zahte-
vami direktiv 89/336/EWG in 73/23EWG.

2. Tehnicni opis

Spajkalna postaja WSF 81 D5/D8 spada v druzino naprav,
ki so bile razvite za uporabo v industrijski proizvodnij,
kakor tudi za popravila in za delo v laboratoriju.

Spajkalna postaja je opremljena s sistemom za avtomats-
ko podajanje Zice za spajkanje. Uporabni premer Zice za
spajkanje se deli na dve podrodji in je odvisen od priklju-
Cenega spajkalnika ( 0,5 mm - 0,8 mm pri spajkalniku
WSF P5 in 0,8 mm - 1,5 mm pri spajkalniku WSF P8).
Enoto za podajanje in krmilno napravo je mogoce postavi-
ti drugo na drugo, s ¢imer se prihrani prostor.

Krmilna naprava vsebuje digitalno elektroniko za regulaci-
jo spajkalnika (kanal 1) in za krmiljenje podajanja (kanal
2). Z uporabo mikroprocesorja je zagotovljen optimalen
nacin regulacije temperature pri razliénih spajkalnikih in
natanéno krmiljenje podajanja zice za spajkanje.

Temperatura konice spajkalnika (kanal 1) je digitalno pri-
kazana in je brezstopenjsko nastavljiva v obmocju od
50°C do 450°C. Ko je dosezena izbrana temperatura, to z
utripanjem signalizira rdeca svetle¢a dioda na prikazu, ki
je namenjena vizualni kontroli krmiljenja. Med segrevan-
jem sistema lucka trajno sveti.

Z integriranim vezjem za nadzor temperature je mogoce
vrednotiti razlicna temperaturna stanja preko kontakta
brez potenciala.

V enoti za podajanje sta vgrajena mehanski pogon za
podajanje zice in priklju¢ek za spajkalnik za vodenje Zice.
V enoti za podajanje se nahaja tudi nosilec koluta za naj-
ve€ 1 kg Zice za spajkanje.

Slovenséina

Mehanski pogon se avtomatsko nastavi na premer zice.

Spajkalnik WSF se odlikuje z ergonomsko konstrukcijo in
premiénim grelnim elementom. S posebej zmogljivim grel-
nim elementom moci 80 W se natan¢no in hitro doseze
temperatura spajkanja. Kot premiénega grelnega elemen-
ta je po odvitju zapornega vijaka (20) mogoCe nastaviti v
obmocju cca. 40°.

Pri delu s sistemom za podajanje spajke locimo dva naci-
na dela:

Nacin SFA automatic:

V delovnem nacinu SFA nastopi ob kratkotrajnem pritisku
na stikalo na prst (kot dodatna moznost sta na voljo nozno
stikalo ali zunaniji kontakt) podajanje prednastavljene koli-
Cine spajke. Potrebna koliCina spajke je brezstopenjsko
nastavijiva v obmo&ju cca. 1 — 10mm. Cas podajanja
(kanal 2) je prikazan digitalno.

Nacin SFC continuous:

V delovnem nacinu SFC je podajanje spajke aktivno vse
dokler je pritisnjeno stikalo na prst (kot dodatna moznost
sta na voljo nozno stikalo ali zunanji kontakt). Stevilo
vriljajev (hitrost) podajanja je brezstopenjsko nastavljivo in
digitalno prikazano na kanalu 2.

Razlicne moznosti izenacevanja potenciala spajkalne kon-
ice, stikalo ni€elne napetosti in antistati¢na izvedba samo
$e dopolnjujejo visok standard kakovosti.

Z vhodnima napravama WCB 1 in WCB 2, ki sta dobavlji-
vi kot dodatna oprema, je mogoce realizirati dodatne funk-
cije in nastavitve na spajkalni postaji. Integrirana naprava
za merjenje temperature in PC vmesnik spadata v razsir-
jeni obseg funkcij vhodne naprave WCB 2.

3. Upravljanje in nastavitve

Izbira kanala

S pritiskom na tipko za izbiro kanala (7) lahko nastavimo
digitalni prikaz na kanal 1 (regulacija temperature) ali na
kanal 2 (podajanje). Trenutno prikazani kanal je oznacen
z rdeco/oranzno svetle¢o diodo nad prikljuéno dozo (6) ali

©).

Ce ne pritisnete na nobeno tipko, naprava ¢ez cca. 10
sekund avtomatsko preklopi na kanal 1 in prikazuje
dejansko vrednost temperature.

Nastavljanje temperature (kanal 1)

Brez pritiska na tipko prikazuje digitalni prikaz (2) dejans-
ko vrednost temperature. Ob pritisku na tipko UP ali
DOWN (3) (4) digitalni prikaz (2) preklopi na trenutno
nastavljeno zeleno vrednost. Nastavljeno Zeleno vrednost
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Slovenséina

Tehniéni podatki

Dimenzije (S X G X V):
Omrezna napetost:
Izhodna napetost:

120 X217 X 199
230V /50 Hz

Izenacevanije potenciala:

24V izm. (kanal 1); 24 V enosm. (kanal 2)

Mo¢: 90w

Varovalka: T800mA

Regulacija temperature: brezstopenjsko 50°C — 450°C
Tocnost: +-9°C

V osnovnem stanju trda ozemljitev

(utripajoCi prikaz) lahko spremenimo v zeleni smeri z rah-
lim pritiskom ali s trajnim pritiskom na tipko UP ali DOWN
(3) (4). Za hitro listanje med zelenimi vrednostmi trajno pri-
tisnite tipko. Priblizno 2 sek. po tem, ko izpustite tipko, digi-
talni prikaz (2) avtomatsko preklopi na dejansko vrednost.

Standardni ¢as setback

V primeru neuporabe spajkalnika se temperatura po 20
min. avtomatsko zniza na vrednost v stanju pripravljenosti
(standby), t.j. 150°C. Po izteku trikratnega ¢asa setback
(60 min.) se aktivira funkcija AUTO OFF. Spajkalnik se
izklopi.

Vklop funkcije standardnega Casa setback: med vklopom
naprave drzite tipko UP, dokler se na ekranu ne prikaze
napis ON. Za izklop postopajte na enak nacin. Na ekranu
se prikaze napis OFF (tovarniska nastavitev).

Pri uporabi zelo finih spajkalnih konic lahko pride do zman-
janja funkcijske varnosti.

Nastavljanje podajanja (kanal 2)

Po preklopu na kanal 2 prikazuje digitalni prikaz (2) Stevilo
vrtljajev v nacinu SFC oziroma ¢as podajanja v nacinu
SFA. Nastavljeno vrednost lahko spremenite v Zeleni
smeri z rahlim pritiskom ali s trajnim pritiskom na tipko UP
ali DOWN (3) (4). Za hitro listanje med zZelenimi vrednost-
mi trajno pritisnite tipko. Ce ne pritisnete na nobeno tipko,
naprava ¢ez cca. 10 sekund avtomatsko preklopi na kanal
1 in prikazuje dejansko vrednost temperature.

Nastavitvena obmogja:
Nacin SFA Cas podajanja (koli¢ina spajke)
1-300  (10ms koraki)

Nagin SFC Stevilo vrtljajev (hitrost)
10% - 100%

Hitro podajanje:

Z istoCasnim pritiskom na tipki UP in DOWN lahko aktivi-
rate podajanje zice z maksimalno hitrostjo (100%).
Priporogeno za hitro odvijanje zice za spajkanje po menja-
vi koluta.
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Preklop med na¢inoma SFA / SFC:

Pritisnite in drzite tipko za izbiro kanala (7) ter nastavite
zeleni nacin s tipko UP (3). Nastavljeni nacin dela se pri-
kaZe na ekranu.

Nastavljenje temperaturnega okna

Isto¢asno pritisnite tipko za izbiro kanala (7) in tipko
DOWN (4). Na ekranu za¢ne utripati vrednost (v °C/°F) tre-
nutno nastavljenega temperaturnega okna (tovarniska
nastavitev je 000).

Tovarniska nastavitev 000 pomeni:
Vezje za nadzor temperature je izklopljeno in kontakt brez
potenciala (16) ima nizko Stevilo ohmov.

Prikaz °C
Nastavitev 001 - 099 ustreza:
Velikosti temperaturnega okna +-1°C do +-99°C

Prikaz °F
Nastavitev 001 - 178 ustreza:
Velikosti temperaturnega okna +- 1°F do +-178°F

Kontakt brez potenciala

Ce se dejanska temperatura spajkainika nahaja znotraj
nastavljenega temperaturnega okna (toleranéna Sirina),
preklopi kontakt brez potenciala (16) na nizko vrednost
ohmov. Ce se nahaja temperatura zunaj nastaviienega
temperaturnega okna, je to oznaceno na prikazu (2) z HI
(High; temperatura previsoka) ali LO (Low, temperatura
prenizka) v 2-sekundnem taktu in kontakt brez potenciala
(16) ima visoko vrednost ohmov.

Kontakt naprave brez potenciala je izveden preko tranzis-
torskega izhoda opticne spojke. Zato pazite na polarnost
napetosti.

PLUS (+) na pinu 2

MINUS (-) na pinu 3

Ta kontakt je mogoce obremeniti z maks. 24 V / 20mA



Zunaniji vhodni napravi WCB 1 in WCB 2 (opcija)
Pri uporabi zunanje vhodne naprave so na razpolago nas-
lednje funkcije.

@ Temperaturna razlika (offset):
Dejanska temperatura spajkalne konice se lahko z vno-
som temperaturne razlike spremeni za +/- 40°C.

@ Setback:

ZmanjSevanje nastavljene Zelene temperature na 150°C
/300°F (v pripravljenosti - standby). Cas setback, po kate-
rem spajkalna postaja preklopi v nacin pripravljenosti, je
nastavljiv od 0 — 99 minut. Stanje setback signalizira utri-
pajo¢ prikaz dejanske vrednosti. Po izteku trikratnega
Casa setback se aktivira funkcija AUTO OFF. Spajkalnik
se izklopi (utripajoca Crtica na prikazu). S pritiskom na
tipko ali na stikalo na prst se prekine stanje setback oz.
AUTO OFF. Pri tem se na kratko pokaze nastavljena Zele-
na vrednost.

@ Zaklepanje (lock):

Zaklepanje zelene temperature in temperaturnega okna.
Spremembe nastavitev na spajkalni postaji po zaklepanju
niso ve¢ mogoce.

® °C/°F:

Preklop enote temperature iz °C na °F in obratno. Ce med
vklapljanjem pritisnete tipko DOWN, se prikaze trenutna
enota temperature.

@ Okno (window):

Omejitev temperaturnega obmocja na maks. +/-99°C,
izhajajo€ iz temperature, zaklenjene s pomocjo funkcije
LOCK. Zaklenjena temperatura pri tem predstavija sredi-
no nastavljivega temperaturnega obmocja.

Pri napravah s kontaktom brez potenciala (izhod opti¢ne
spojke), sluzi funkcija WINDOW za nastavitev temperatur-
nega okna. Ce lezi dejanska temperatura znotraj tempe-
raturnega okna, kontakt brez potenciala (izhod optine
spojke) preklopi.

@ Cal:

Tovarniska nastavitev FSE (Vracanje vseh nastavitvenih
vrednosti na 0, zelena vrednost temperature
350°C/660°F)

@ PC vmesnik:
RS232 (samo WCB 2)

@ Naprava za merjenje temperature:
Integrirana naprava za merjenje temperature za termoele-
ment tipa K (samo WCB 2)

Slovenséina

Vzdrzevanje

Pri neenakomernem podajanju je treba pogonski zobnik
ocistiti s pomocjo SCetke iz medenine. Locite krmilno
napravo od enote za podajanje. Dvignite pokrov enote za
podajanje in si tako omogodite dostop v enoto za poda-
janje. Privzdignite in odistite pogonski zobnik.

4. Pred uporabo
Enoto za podajanje elektriéno povezite s krmilno napravo.
Vi€ (12) mora biti v vtiCnici (6).

Spojite prikljucka spajkalnika s krmilno napravo in z napra-
vo za podajanje. Vtaknite elektriéni prikljuéni vtika¢ spaj-
kalnika v 7-polno prikljuéno dozo (9) krmilne naprave in ga
blokirajte. Vstavite vodilo za zico v prikljucni element (13)
enote za podajanje do konca in ga fiksirajte s privojnim
vijakom (17).

Odlozite spajkalnik v varovalni odlagalnik.

Ce omrezna napetost ustreza, prikljucite krmilno napravo
na omrezje (14). Vklopite napravo (1).

Montaza koluta z Zico

Demontirajte narebri¢eno matico (19) nosilca koluta z
zico. Kolut namestite na os tako, da se zica odvija navz-
dol. Pritrdite kolut z narebri¢eno matico in vstavite zacetek
zice v vodilno odprtino (18).

Ob istocasnem pritisku na tipki UP in DOWN pogon zagra-
bi zico in jo transportira z najvecjo hitrostjo. Zico transpor-
tirajte, dokler se ne pojavi na dovodni Sobi spajkalnika
(22).

Ce pogon ne zagrabi Zice za spajkanje, lahko dvignete
pokrov enote za podajanije in si tako omogocite dostop do
pogonske enote. Oba zaporna elementa pokrova lahko
odprete tako, da ju zavrtite za priblizno 90° v levo.

Nato nastavite napravo, kot je opisano v poglavju Upravl-
janje in nastavitve.

5. Izenacevanje potenciala
Razlicne izvedbe 3,5 mm zasko¢ne puse (8) omogocajo
Stiri variante.

Trda ozemljitev:
Brez vtiCa (stanje ob dobavi)

Izenaéevanije potenciala (impedanca 0 Ohm):
Z vti¢em, vod za izenagevanje na srednjem kontaktu



Slovenséina

Brez potenciala:
Z vtiem

Mehka ozemljitev:
Z vtiGem in prispajkanim uporom. Ozemljitev preko izbrane
vrednosti upora.

6. Tehnicna navodila za spajkanje
Ob prvem segrevanju spajkalne konice, ki jo je mogoce
selektivno previedi s spajko, previecite konico s spajko.
Tako s spajkalne konice odstranite sloj oksidov in necisto-
Ce, ki se na njej naberejo med skladis¢enjem. V asu pre-
mora in kadar spajkalnik odlozite, pazite, da bo spajkalna
konica dobro prevleéena s spajko. Pri zelo blagih aktivir-
anih fluksih (no clean) se za vzdrzevanje prevleke priporo-
¢a uporaba priprave Tip Aktivator.

Prehod med grelnim telesom / senzorjem in spajkalno kon-
ico ne sme biti oviran z umazanijo, tujki ali zaradi poskod-
be. Tovrstne motnje vplivajo na toénost regulacije tempe-
rature.

Pozor: Spajkalna konica mora biti vedno trdno pritrje-
na.

Poskrbite za Cistoo povrsin grelnega telesa in spajkalne
konice, preko katerih se prenaSa toplota.

Vroge spajkalne konice ne odlagajte na €istilno gobo ali na
plasti¢ne povrSine.

Spajkalniki so nastavljeni za srednjo spajkalno konico oz.
Sobo. Zaradi menjave konice ali uporabe konic drugacnih
oblik lahko pride do odstopan;.

7. Pribor
005 13 120 99 Nozno stikalo
005 13 031 99 Tip Aktivator

Spajkalne konice:

0054440399 LTA 1,6 mm dletasta
0054440599 LTB 2,4 mm dletasta
0054440799 LTC 3,2 mm dletasta

005 44 44399 LT ALX 1,6 mm ukrivljena

00544 44299 LTBX 2,4 mm ukrivljena
0054441299 LTH 0,8 mm dletasta

00544 42099 LTHX 0,8 mm ukrivljena

00544 40899 LTF 1,2 mm okrogla, poSevno pri

rezana

00544 44499 LTBB 2,4mm okrogla, poSevno pri
rezana

00544 44599 LTCC 3,2mm okrogla, poSevno pri
rezana
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8. Obseg dobave
Krmilna naprava

Enota za podajanje

WSF P spajkalnik

ManjSe orodje

Odlagalnik

Elektricni kabel

Navodila za uporabo
Varnostna navodila

Pridrzujemo si pravico do tehni¢nih sprememb!



Taname teid Welleri jootejaama WSF 81 D5 / D8 ostuga
osutatud usalduse eest. Valmistamisel on jargitud koige
rangemaid kvaliteedindudeid, mis kindlustavad seadme
laitmatu t66.

A 1. Tahelepanu!

Palun lugege enne seadme kasutuselevdttu tahelepaneli-
kult 1abi k&esolev kasutusjuhend ja lisatud ohutusjuhised.
Ohutuseeskirjade eiramine on ohtlik tervisele ja elule.

Valmistajatehas ei vota endale vastutust teistsuguse, kée-
solevast kasutusjuhendist erineva kasutamise, samuti
juhendi omavoliliste muutmiste korral.

Welleri jootejaam WSF 81 D5/D8 vastab ELi vastavusde-
klaratsioonile vastavalt selle aluseks olevate direktiivide
89/336/EMU ja 73/23EMU pohilistele ohutusnduetele.

2. Kirjeldus

Jootejaam WSF 81 D5/D8 kuulub t66stuslikes tingimustes
ning remondi- ja laboratoorsetel tdddel kasutamiseks kon-
strueeritud seadmete perekonda.

Jootejaamal on automaatne jootetina ettenihkesiisteem.
Kasutatavate jootetraatide 1abimdddud on jaotatud kahte
gruppi ja nad méadratakse kindlaks kasutatavate jootekol-
bidega (0,5 mm - 0,8 mm jootekolviga WSF P5 ning 0,8
mm - 1,5 mm jootekolviga WSF P8). Ettenihkeseadeldise
ja juhtimisseame voib ruumi kokkuhoiu eesmérgil asetada
teineteise otsa.

Juhtimisseade sisaldab digitaalset elektroonikat jootekolvi
(kanal 1) ja ettenihke (kanal 2) juhtimiseks. Mikroprotses-
sori kasutamisega saab optimaalselt reguleerida erineva-
te jooteinstrumentide temperatuuri ja tpselt juhtida joote-
traadi ettenihet.

Jootekolviotsiku temperatuuri (kanal 1) ndidatakse digit-
aalselt ja see on astmeteta seadistatav vahemikus 50°C
kuni 450°C. Eelvalitud temperatuuri saavutamist signali-
seerib punase valgusdioodi vilkumine néidikus, mis taidab
optilise reguleerimiskontrolli funktsiooni. Pidev pdlemine
tahendab seda, et slisteem soojeneb.

Sisseehitatud temperatuurijélgimislilitusega saab potent-
siaalivaba kontakti kaudu hinnata temperatuuri erinevaid
seisundeid.

Ettenihkeseadeldises on tina ettenihke mehaaniline ajam
ja jootekolvi traadijuhiku tihenduskoht. Ettenihkeseadeldi-
se koosseisu kuulub ka maksimaalselt 1 kg jootetraadile
ettenéhtud tinarullihoidik.

Saksa keel

Mehaaniline ajam sobitub traadi labimédduga automaat-
selt.

WSF jootekolvil on liikuva kitteelemendiga ergonoomiline
konstruktsioon. Eriti suure voimsusega 80 W kiitteele-
mendi abil saavutatakse jootetemperatuur tapselt ja kiire-
sti. Liikuva kitteelemendi nurka voib pérast kinnituskruvi
(20) 16dvestamist muuta ca 40° vorra.

Tina ettenihkeseadeldisega té6tamisel saab pdhimétteli-
selt eristada 2 todviisi:

Reziim SFA automatic:

Tooreziimis SFA antakse eelnevalt seadistatud joodiseko-
gus ette, vajutades selleks liihiaegselt sérmlilitile (valiku-
na pedaal voi véline kontakt). Vajalikku joodisekogust
saab seadistada astmeteta vahemikus ca 1— 10 mm. Ette-
nihkeaega (kanal 2) ndidatakse digitaalselt.

Reziim SFC continuous:

Tooreziimis SFC on tina ettenihe sisse lilitatud niikaua,
kuni sérmliliti (valikuna pedaal vdi véline kontakt) on sisse
|ulitatud. Ettenihke pddrlemiskiirust (kiirust) saab seadista-
da astmeteta ja seda néidatakse digitaalselt kanalil 2.

Erinevad potentsiaalide (ihtlustusvéimalused jooteotsikul,
nullpingeskeem ja jootejaama antistaatiline ehitus téien-
davad korget kvaliteedistandardit.

Lisavalikuna saadaval olevate sisestusseadmete WCB 1
ja WCB 2 abil saab rakendada jootejaamale taiendavaid
lisafunktsioone ja seadistusi. Sisseehitatud temperatuuri-
mooteseade ja PC-port suurendavad sisestusseadme
WCB 2 funktsionaalsust.

3. Kasitsemine ja seadistamine
Kanali valik

Vajutusega kanalivaliku klahvile (7) voib seadistada digit-
aalnaitu kanalil 1 (temperatuuri reguleerimine) voi kanalil 2
(eftenihe). Vastavalt ndidatavat kanalit tahistab ihendu-
spuksi (6) voi (9) kohal asuv punane/oranz valgusdiood.

Kui Uhelegi klahvile ei vajutata, siis lilitub seade parast ca
10 sekundi méddumist automaatselt Gmber kanalile 1 ja
naitab temperatuuri tegelikku véartust.

Temperatuuri seadistamine (kanal 1)

lima klahvivajutuseta néitab digitaalndidik (2) temperatuu-
ri tegelikku vééartust. Kui vajutate klahvile "UP" voi
"DOWN" (3)(4), lulitub digitaalndidik (2) timber hetkel sea-
distatud soovitavale vaartusele. Seda seadistatud soovita-
vat vaartust (vilkuv ndit) voib nilid vastavas suunas
muuta, vajutades voi hoides all klahvi "UP" vdi "DOWN"
(3) (4). Kui hoiate klahvi pidevalt allavajutatuna, muutub
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Saksa keel

Tehnilised andmed

Potentsiaalide ihtlustamine:

24 VAC (kanal 1); 24 VDC (kanal 2)

Mddtmed (L X S X K): 120 X 217 X 199
Vorgupinge: 230 V /50 Hz
Véljundpinge:

Vaimsus: 90w

Kaitse: T800mMA

Temperatuuri reguleerimine: astmeteta 50°C — 450°C
Tapsus: +-9°C

Pdhiasendis pusivalt maandatud

valitud vaartus kiiresti. Umbes pérast 2 sekundi méddu-
mist klahvi vabastamisest lUlitub digitaalnidik (2) auto-
maatselt taas imber tegeliku vaartuse néitamisele.

Standard-setback

Kui jooteinstrumenti ei kasutata, langetatakse temperatuur
parast 20 minuti méddumist automaatselt imber Stand by
vadrtusele 150°C (300°F). Parast kolmekordse Setback-
aja (60 min) mddédumist lilitatakse sisse "AUTO-OFF"
funktsioon. Jootekolb lulitatakse vlja.

Standard-setback funktsiooni sisselillitamine: Hoidke
seadme sisselilitamisel klahvi "UP" (3) allavajutatatuna
kuni ekraanile iimub ON. Valjalilitamisel toimige analoog-
selt. Naidikusse ilmub "OFF" (seadistus tarnimisel valmi-
stajatehasest).

Véga peente jooteotsikute kasutamisel voib usaldusvaar-
sus olla piiratud.

Ettenihke seadistamine (kanal 2)

Parast imberlUlitamist kanalile 2 nditab digitaalnaidik (2)
SFC reziimis pd6rlemiskiirust voi SFA reziimis ettenihke-
aega. Seda seadistatud vaartust saab niilid vastavas suu-
nas muuta, vajutades voi hoides all klahvi "UP" vdi
"DOWN" (3) (4). Kui hoiate klahvi pidevalt allavajutatuna,
muutub valitud vaartus kiiresti. Kui ei vajutata thelegi klah-
vile, siis lulitub seade parast ca 10 sekundi méddumist
automaatselt imber kanalile 1 ja néitab temperatuuri tege-
likku véaartust.

Seadistusalad:
SFA reziim ettenihkeaeg (joodise kogus)
1-300  (10ms sammudega)

SFC reziim pdo6rlemiskiirus (kiirus) 10%
100%

Kiirettenihe:

Kui vajutate tiheaegselt klahvidele "UP" ja "DOWN', toi
mub jootetraadi ettenihe max kiirusega (100%).

I

Soovitatav kasutada jootetraadi edasiliikkamiseks pérast
tinarulli vahetamist.

SFA / SFC reziimi Gimberliilitamine:

Hoidke kanalivaliku klahv (7) allavajutatuna ja seadistage
soovitud reziim klahvi "UP" (3) abil. Naidikusse iimub sea-
distatud tooreZiim.

Temperatuuriakna seadistamine

Vajutage Uheaegselt kanalivalikuklahvile (7) ja klahvile
"DOWN" (4). Naidikusse ilmub vilkuvalt aktuaalselt seadi-
statud temperatuuriakna véartus (°C/°F) (valmistajateha-
ses seadistatud "000").

Valmistajatehase seadistus "000" tdhendab:
Temperatuurijélgimislilitus on vélja lllitatud ja potentsiaa-
livaba kontakt (16) on alati vaikeseoomiline.

°C nait
Seadistus " 001 — 099 " t&hendab:
Temperatuuriakna suurus  +- 1°C kuni +-99°C

°F nait
Seadistus " 001 — 178 " t&hendab:
Temperatuuriakna suurus  +- 1°F kuni + - -178°F

Potentsiaalivaba kontakt

Kui jooteinstrumendi tegelik temperatuur asub seadistatud
temperatuuriakna piires (tolerantsivéljas), siis lilitatakse
potentsiaalivaba kontakt (16) madalaoomiliseks. Kui tem-
peratuur j&ab valjapoole seadistatud temperatuuriakent,
siis néidatakse seda naidikus (2) 2 sekundilises taktis nai-
duga "HI" (High; temperatuur liiga kérge) voi "LO" (Low,
temperatuur liiga madal) ja potentsiaalivaba kontakt (16)
on kdrgeoomiline.

Seadme potentsiaalivabaks kontaktiks on optokoppleri
transistori valjund. Sellepérast tuleb pdérata tahelepanu
lulitatava pinge polaarsusele.

PLUS (+) pin 2

MINUS (-) pin 3




Koormata voib seda kontakti maksimaalselt kuni 24 V /
20mA

Viline sisestusseade WCB 1 ja WCB 2 (lisavalikuna)
Vélise sisestusseadme kasutamisel saab kasutada jarg-
misi funktsioone.

@ Offset:
Jooteotsiku tegelikku temperatuuri voib temperatuurioffse-
ti sisestamisega muuta +/- 40°C vorra.

@ Setback:

Seadistatud soovitava temperatuuri langetamine 150°C
/300°F (Stand by)-le. Setback-aeg, pérast mille méddu-
mist jootejaam lUlitub Stand by reziimi, on seadistatav
vahemikus 0 — 99 minutit. Setback-olekut néidatakse
tegeliku vaartuse vilkuva naiduga. Pérast kolmekordse
Setback-aja md6dumist lilitatakse sisse "AUTO-OFF"
funktsioon. Jooteinstrument lilitatakse valja (vilkuv kriips
naidikus). Kui vajutate monele klahvile v6i sérmiliilitile,
|6petatate Setback-oleku vdi "AUTO OFF" oleku. Sealjuu-
res ndidatakse llihiaegselt seadistatud vaartust.

® Lock:
Soovitava temperatuuri ja temperatuuriakna lukustamine.
Parast lukustamist ei saa jootejaama seadistusi muuta.

® °C/°F:

Temperatuurindidu imberlllitamine °C-It °F-le ja vastupi-
di. Kui vajutate sissellilitamise ajal klahvile "DOWN", néi-
datakse aktuaalset temperatuurivarianti.

® Window:

Temperatuuriala piiramine kuni maksimaalselt +/-99°C-le,
l&htudes "LOCK" funktsiooni abil lukustatud temperatuu-
rist. Lukustatud temperatuur asetseb seega seadistatud
temperatuuripiirkonna keskel.

Potentsiaalivaba kontaktiga seadmetel (optokoppleri val-
jund) kasutatakse temperatuuriakna seadistamiseks
"WINDOW" funktsiooni. Kui tegelik temperatuur on tempe-
ratuuriakna piires, siis lilitatakse potentsiaalivaba kontakt
(optokoppleri véljund) kokku.

@ Cal:

Factory setting FSE (kdikide seadistatavate vaartuste
tagasiasetamine 0, temperatuuri soovitav vaartus
350°C/660°F)

@ PC- port:
RS232 (ainult WCB 2)

@ Temperatuuri-mooteseade:
Sisseehitatud temperatuurimddteseade K tlilipi termoele-
mendile (ainult WCB 2)

Saksa keel

Hooldus

Ebalihtlase ettenihke korral tuleks ajamiratast messingist
harja abil puhastada. Selleks tuleb juhtimisseade ettenih-
keseadeldise kiiliest maha votta. Et ettenihkeseadeldisele
ligi padseda, tuleb avada selle kaas suunaga tahapoole.
Seejarel votke ajamiratas vélja ja puhastage.

4, Kasutuselevott
Uhendage ettenihkeseadeldis elektriliselt juhtimisseadme-
ga. Pistik (12) puksi (6) sisse.

Uhendage jootekolvi tihendused juhtimisseadme ja ette-
nihkeseadeldisega. Uhendage jootekolvi elektriiihendu-
spistik juhtimisseadme 7-kontaktilise (ihenduspuksiga (9)
ja lukustage. Viige traadijuhik ettenihkeseadeldise then-
duselemendi (13) sisse kuni piirajani ja kinnitada klemm-
kruviga (17).

Asetage jootekolb ohutushoidikusse.

Korrektse vorgupinge korral (ihendage juhtimisseade
vorku (14). Lilitage seade sisse (1).

Paigaldage tinarull kohale

Eemaldage tinarulli hoidiku mutter (19). Likake tinarull
volli otsa nii, et jootetraat rullitakse maha suunaga alla-
poole. Fikseerige tinarull mutriga ja lukake traadi ots sis-
seviiguavast sisse (18).

Kui vajutate iheaegselt klahvidele "UP" ja "DOWN", haa-
rab ajam jooteraadi ja liikkab seda max kiirusega edasi.
Laske jooteraadil edasi likuda kuni selle valjailmumiseni
jootekolvi juurdeviigudtilisist (22).

Ettenihkeseadeldise kaant saabk avada suunaga taha-
poole, et padseda ajamile juurde siis, kui ajam ei peaks
jootetraati haarama. Kaane kahte lukustuselementi saab
avada, pdorates neid ca 90° vasakule.

Seejarel seadistage seade vastavalt Idigule "Kasitsemine

ja seadistamine".

5. Potentsiaalide lihtlustamine
3,5 mm lilitatava Ghenduspuksi (8) erineva lilitamise teel
saab rakendada 4 variatsiooni.

Piisivalt maandatud:
lima pistikuta (tarneasend)

Potentsiaalide iihtlustamine (takistus 0 oomi):
Pistikuga, Uhtlustusjuhe keskkontaktis
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Saksa keel

Potentsiaalivaba:
Pistikuga

Pehmelt maandatud:
Pistiku ja kilgejoodetud takistiga. Maandamine valitava
suurusega takisti kaudu.

6. Jootmisalased soovitused
Esmakordsel soojendamisel niisutage selektiivselt tinaga
kaetav jooteotsik joodisega. See eemaldab jooteotsikult
sinna hoidmisel tekkinud oksiidikihid ja mustuse. Jootep-
auside ajal ja enne jootekolvi korvalepanekut pbdrake alati
tahelepanu sellele, et jooteotsik oleks tinaga korralikult
kaetud. Vaga pehmete aktiveeritud rabustite korral (no
clean) on niisutamise sailitamiseks soovitav kasutada Tip
Aktivator't.

Uleminekukoht kiittekeha / anduri ja jooteotsiku vahel ei
tohi olla rikutud mustuse, vodrkehade voi kahjustustega,
sest see avaldab moju temperatuuri reguleerimise tapsu-
sele.

Tahelepanu: hoolitsege alati, et jooteotsik oleks noue-
tekohaselt kinnitatud.

Hoidke kuumutuskeha ja jooteotsiku soojusilekandepin-
nad puhtad.

Arge asetage kuuma jooteotsikut puhastusvammile véi
plastmassist pindadele.

Jooteseadmed justeeritakse keskmise suurusega jooteot-
siku voi duusi jaoks. Otsiku vahetamine voi teistsuguse
kujuga otsikute kasutamine voib pohjustada halbeid.

7. Lisavarustus
00513120 99 Pedaal
005 13 031 99 Tip Aktivator

Jooteotsikud:

00544 40399 LTA 1,6 mm meisel
0054440599 LTB 2,4 mm meisel
0054440799 LTC 3,2 mm meisel

005 44 44399 LT ALX 1,6 mm painutatud
00544 44299 LTBX 2,4 mm painutatud
0054441299 LTH 0,8 mm meisel
00544 42099 LTHX 0,8 mm painutatud
0054440899 LTF 1,2 mm Umar kaldu
0054444499 LTBB 2,4 mm Umar kaldu
0054444599 LTCC 3,2mm Umar kaldu
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8. Tarne maht
Juhtimisseade
Ettenihkeseadeldis
WSF P jootekolb
Pisitd0riistad
Jootekolvi hoidik
Vérgujuhe
Kasutusjuhend
Ohutuseeskirjad

Tehnilised muudatused voimalikud!



Dékojame, kad pasitikéjote pirkdami ,Weller" litavimo sto-
tele WSF 81 D5 / D8. Ji pagaminta pagal grieziausius
kokybés reikalavimus, uztikrinan€ius nepriekaistingg veiki-

ma.
/\ 1. Demesio!

Prie$ pradédami jtaisg eksploatuoti, atidziai perskaitykite
Sig instrukcijg ir saugos reikalavimus. Nesilaikantiems
saugos reikalavimy kyla pavojus sveikatai ir gyvybei.

Jei jtaisas naudojamas ne pagal paskirij, kuri apraSyta
instrukcijoje, ar savavaliSkai kas nors kei¢iama, gaminto-
jas neatsako uz pasekmes.

Weller* litavimo stotelé WSF 81 D5/D8 turi EB atitikties
deklaracijg pagal pagrindinius direktyvy 89/336/EEB ir
73/23EEB saugos reikalavimus.

2. Aprasymas

Litavimo stotelée WSF 81 D5/D8 priklauso jrenginiams,
kurie sukurti pramoninés gamybos technikai bei remonto ir
laboratorijy sritims.

Litavimo stoteléje jdiegta automatiné lydmetalio (alavo)
pastiumos sistema. Naudojamos lydmetalio vielos skers-
muo gali buti dvejopas, jis nustatomas pagal prijungta litu-
oklj (0,5 mm - 0,8 mm — WSF P5 lituokliui ir 0,8 mm -1,5
mm — WSF P8 lituokliu). Taupant vietg, pastimos blokg ir
valdymo jtaisg galima uzdéti vieng ant kito.

Valdymo jtaise sumontuota skaitmeniné elektronika skirta
reguliuoti lituokliui (1 kanalas) ir pastimai (2 kanalas).
Mikroprocesoriumi nustatoma optimali jvairiy litavimo jran-
kiy temperatira ir tiksliai reguliuojama lydmetalio vielos
pastima.

Lituoklio antgalio temperatura (1 kanalas) parodoma skait-
menimis ir reguliuojama nuo 50°C iki 450°C laipsniy (be
pakopy). Kai pasiekiama nustatyta temperatira, pradeda
mirkséti raudonas Sviesos diodas, kuris veikia kaip optiné
valdymo kontrolé. Jei jis dega nuolat, vadinasi, sistema
kaitinama.

Integruota temperatiiros kontrolés sistema leidzia stebéti
temperatirg per nepotencialinj kontaktg.

Pastimos bloke yra mechaniné lydmetalio pastimos
pavara ir lituoklio jungtis vielos kreipiamajai. Pastimos
blokui taip pat priklauso lydmetalio ritinélio laikiklis (maks.
1 kg lydmetalio vielos).

Mechaniné pavara automatiSkai prisitaiko prie vielos
skersmens.

Lietuviskai

WSF lituoklis pasizymi ergonomiska konstrukcija, jis turi
reguliuojama kaitinimo elementg. Ypac galingas 80 W kai-
tinimo elementas jkaitina lituoklj iki tam tikros temperatu-
ros greitai ir tiksliai. Kaitinimo elemento kampg galima
reguliuoti atleidus fiksavimo varztg (20) mazdaug 40°.

Naudojant lydmetalio pastimos sistemg paprastai galimi
du reZimai.

Rezimas ,,SFA automatic”.

SFA rezimo metu spaudinéjant rankinj jungiklj (papildomai
galima jsigyti kojinj jungiklj arba iSorinj kontaktoriy) paduo-
damas nustatytas lydmetalio kiekis. Reikiama lydmetalio
kiekj galima nustatyti mazdaug nuo 1 iki 10 mm (be pako-
py). Pastimos laikas (2 kanalas) parodomas skaitmeni-
mis.

Rezimas ,,SFC continuous".

SFC rezimo metu lydmetalio pastima vyksta tol, kol ranki-
nis jungiklis buna jspaustas (papildomai galima jsigyti koji-
nj jungiklj arba iSorinj kontaktoriy). Pastumos apsukas
(greitj) galima reguliuoti be pakopy, tai parodoma 2 kana-
le skaitmenimis.

Jvairios potencialy iSlyginimo galimybés ties lituoklio ant-
galiu, nuliné jtampa bei antistatiné litavimo stotelés kon-
strukcija papildo aukstg kokybés standartg.

Atskirai jsigijus valdymo jtaisus WCB 1 ir WCB 2, galima
naudoti papildomas litavimo stotelés funkcijas ir nustaty-
mus. WCB 2 valdymo jtaisas taip pat gali buti komplektu-
ojamas su integruotu temperatiros matavimo prietaisu ir
kompiuterio sgsaja.

3. Valdymas ir nustatymas

Kanaly parinkimas

Spaudziant kanaly parinkimo mygtukg (7), skaitmeninia-
me indikatoriuje galima nustatyti 1 kanalg (temperatiros
reguliavimas) arba 2 kanalg (pastiima). Nustatytas kana-
las Zymimas raudonu / oranziniu Sviesos diodu vir§ (6)
arba (9) jungimo lizdo.

Jei nepaspaudziamas joks mygtukas, mazdaug po 10 sek.
prietaisas automatiSkai jjungia 1 kanalg ir rodo esamg
temperatura.

Temperatiiros nustatymas (1 kanalas)

Nepaspaudus mygtuko, skaitmeninis indikatorius (2) rodo
esamg temperatirg. Paspaudus mygtukus ,UP" arba
,DOWN" (3) (4), skaitmeninis indikatorius (2) parodo tuo
metu nustatytg parametrg. Nustatytajj parametrg (mirksin-
tis skaicius) galima keisti tam tikra kryptimi, spaudinéjant
arba laikant jspaudus ,UP" arba ,DOWN" mygtukg (3) (4).
Jei mygtukas laikomas nuspaustas, parametrai keiciasi
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Lietuviskai

Techniniai duomenys

Potencialy iSlyginimas:

Matmenys (plotis X gylis X aukstis): 120 X 217 X 199

Tinklo jtampa: 230 V/50 Hz

I5¢jimo jtampa: 24 V AC (1 kanalas); 24 V DC (2 kanalas)
Galia: 90w

Saugiklis: T800mA

Temperatiros diapazonas: 50°C - 450°C (be pakopy)

Tikslumas: +-9°C

pagrindiné buklé — nuolatinis jzeminimas

greitai. Atleidus mygtukg, mazdaug po 2 sek. indikatoriuje
(2) automatiskai vél pradedamas rodyti esamas parame-
tras.

Standartinis ,,Setback"

Jei litavimo jrankio nenaudojate, mazdaug po 20 min. tem-
peratiira automatikai sumazinama iki 150°C (300°F)
(budéjimo rezimas). Tris kartus pasikartojus Siam ,Setbk-
ck* procesui (60 min.), jsijungia ,AUTO OFF" funkcija. Litu-
oklis iSjungiamas.

Standartinés ,Setback” funkcijos jjungimas: jjungdami jtai-
sg laikykite jspaude ,,UP" mygtuka, kol indikatoriuje pasiro-
dys ,ON". Norédami ijungti, atlikite tokius pat veiksmus.
Indikatoriuje pasirodo ,OFF" (gamyklos nustatymas).

Naudojant labai smulkius lituoklio antgalius, Sios funkcijos
patikimumas gali sumazéti.

Pastimos nustatymas (2 kanalas)

Jiungus 2 kanalg, skaitmeninis indikatorius (2) rodo apsu-
kas SFC rezimo metu arba pastumos laikg SFA rezimo
metu. Nustatytajj parametrg galima keisti tam tikra krypti-
mi, spaudinéjant arba laikant jspaudus ,UP" arba ,DOWN"
mygtukg (3) (4). Jei mygtukas laikomas nuspaustas, para-
metrai keiCiasi greitai. Jei nepaspaudziamas joks mygtu-
kas, mazdaug po 10 sek. prietaisas automatiskai jjungia 1
kanalg ir rodo esamg temperatura.

Reguliavimo diapazonas
SFA rezimas. Pastumos laikas (lydmetalio kiekis)
1- 300 (10 ms dalimis)

SFC rezimas. Apsukos (greitis)
10% — 100%

Greitoji pastiima

Vienu metu spaudziant mygtukus ,UP" ir ,DOWN", lydme-
talio viela stumiama maksimaliu grei¢iu (100 %).

Siuo greiciu rekomenduojama stumti viela pakeitus ritinélj.
SFA / SFC rezimas. Perjungimas

Laikykite jspaude kanaly pasirinkimo mygtuka (7), mygtu-
ku ,UP“ (3) nustatykite norimg rezimg. Indikatoriuje paro-
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domas nustatytas rezimas.

Temperatiros diapazono nustatymas

Vienu metu spauskite kanaly pasirinkimo (7) ir ,DOWN" (4)
mygtukus. Indikatoriuje pasirodo mirksinti tuo metu nusta-
tytos temperaturos reikSmé (°C/°F) (gamykloje nustatyta
,000").

Gamyklos nustatymas ,000" reikia:
temperaturos kontrolés sistema iSjungta, o nepotencialinis
kontaktas (16) visada turi mazg oming varzg.

°C rodmuo
Nustatymas ,001 — 099" atitinka:
temperaturg nuo + — 1°C iki +-99°C

°F rodmuo
Nustatymas ,001 — 178" atitinka:
temperaturg nuo +- 1°F iki +-178°F

Nepotencialinis kontaktas

Jei litavimo jrankio temperatiira nevirsija nustatyto diapa-
zono (leidziamy riby), nepotencialinis kontaktas (16) turi
mazg oming varzg. Jei temperatura virSija nustatytg diapa-
zong, indikatoriuje (2) dviejy sekundziy taktu rodoma ,HI"
(,High“ — per auk$ta temperatdra) arba ,LO" (,Low" — per
Zema temperatira), o nepotencialinis kontaktas (16) turi
didele omine varza.

Optrono tranzistoriaus i$éjimas sudaro prietaiso nepoten-
cialinj kontakta. Todél svarbu atkreipti démes;j j prijungia-
mos jtampos poliskuma.

PLIUS (+) 2—e kontakte

MINUS (-) 3—e kontakte

Maksimali io kontakto apkrova 24 V / 20mA



ISorinis parametry jvedimo jtaisas WCB 1 ir WCB 2
(papildoma jranga)

Naudojant iSorinj parametry jvedimo jtaisa, galimos tokios
funkcijos:

@ ,Offset”
Faktine lituoklio antgalio temperaturg galima keisti nusta-
tant temperaturos nuokrypj +/— 40°C.

@ ,Setback”

Nustatytos temperatiros sumazinimas iki 150°C /300°F
(budéjimo rezimas). ,Setback” laika, kai litavimo stotelé
persijungia j budéjimo rezimga, galima nustatyti tarp 0 ir 99
minuciy. Apie ,Setback" biikle prane$a mirksintis esamos
vertés indikatorius. Tris kartus pasikartojus Siam ,Setback
procesui, jsijungia ,AUTO OFF" funkcija. Litavimo jrankis
iSjungiamas (indikatoriuje mirksi briikdnys). Paspaudus
bet kurj mygtukg arba jungiklj, uzbaigiama ,Setback” arba
LAUTO OFF" biklé. Tada trumpai parodoma nustatyta
verté.

® ,Lock”

Nustatytos temperatiros ir temperatiros fiksavimas.
Uzfiksavus parametrus, litavimo jrenginyje nebegalima
keisti jokiy nustatymy.

®°C/°F

Temperatiiros indikatoriaus perjungimas i§ °C j °F ir atvir-
k&¢iai. Paspaudus mygtukg ,DOWN", parodoma pasirink-
ta temperatiros versija.

® ,Window"

Temperatiiros diapazono apribojimas iki maks. +/-99°C
pagal ,LOCK" funkcija uZzfiksuotg temperatirg. Tokiu budu
uZfiksuota temperatiira yra nustatomos temperatiros dia-
pazono viduryje.

Prietaisuose, kuriuose yra nepotencialinis kontaktas
(optroninis iSéjimas), ,WINDOW" funkcija skirta nustatyti
temperatiros diapazonui. Jei esama temperatira nevirsi-
ja temperaturos diapazono, perjungiamas nepotencialinis
kontaktas (optroninis iSéjimas).

@ ,Cal"
Gamyklos nustatymai (visy parametry nustatymas ant 0,
temperatiros 350°C/660°F)

@ Kompiuterio sasaja
RS232 (tik WCB 2)

@ Temperatiiros matavimo prietaisas
Integruotas temperatiros matavimo prietaisas, K tipo ter-
moelementas (tik WCB 2)

Lietuviskai

Techniné priezitra

Jei lydmetalio viela stumiama netolygiai, pavaros ratukg
reikia nuvalyti Zalvariniu Sepetéliu. Prie$ tai nuimkite val-
dymo jtaisg nuo pastimos bloko. Atlenkite pastimos
bloko dangtelj, kad galétuméte patekti j pastimos bloka.
Pakelkite ir nuvalykite pastumos ratg.

4. Pradedant naudoti
Prijunkite prie pastimos bloko valdymo jtaisg. Kitukg (12)
jiunkite j lizda (6).

Prijunkite lituoklio jungtis prie valdymo jtaiso ir pastumos
bloko. Jkiskite lituoklio elektros prijungimo kiStukg j 7 pol.
valdymo jtaiso lizdg (9) ir uzfiksuokite. Vielos kreipiamajg
statykite j pastimos bloko jungiamajj elementg (13), kol
atsirems, ir priverzkite fiksaciniu varztu (17).

Lituoklj jdékite j apsauginj dékla.

Jei tinklo jtampa tinkama, valdymo jtaisg jjunkite j tinklg
(14). Jjunkite prietaisg (1).

Lydmetalio ritinélio montavimas

Atsukite lydmetalio ritinélio laikiklio verzle (19). Lydmetalio
ritinélj uzmaukite ant ritinélio taip, kad viela bty vynioja-
ma j apacig. Prisukite ritinélj verzle ir jkiSkite vielos galg j
jvedimo angg (18).

Vienu metu spaudziant mygtukus ,UP" ir ,DOWN", pava-
ros mechanizmas paima vielg ir stumia maksimaliu greic-
iu. Vielg stumkite, kol ji iSljs pro padavimo vamzdelj (22)
lituoklyje.

Jei pavaros mechanizmas vielos nepaémé, atlenkite
pastumos bloko dangtelj, kad galétuméte prieiti prie pava-
ros mechanizmo. Dangteliy fiksatorius galima atidaryti
pasukus j kaire 90° kampu.

Tada nustatykite reikiamus parametrus taip, kaip aprasyta

skyriuje ,Valdymas ir nustatymas".

5. Potencialy iSlyginimas
Galimi 4 skirtingi 3,5 mm fiksatoriaus lizdo (8) jungimo
variantai.

Nuolatinis jzeminimas:
be kiStuko (gamyklos komplektacija).

Potencialy i$lyginimas (pilnutiné varza 0 omy):
su kistuku, iSlyginama viduriniame kontakte.
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Néra potencialy:
su kistuku.

Nenuolatinis jzeminimas:
su kiStuku ir jlituota varza. |zeminimas vir§ pasirinkto varz-
0s parametro.

6. Litavimo technika

Pirma kartg kaitindami, lituoklio antgalj jstatykite j lydmeta-
lj. Jis paSalins oksidavusias apnasas ir terSalus. Litavimo
pertrauky metu ir prie§ padédami lituoklj, visada Zzitrékite,
kad lituoklio antgalis buty alavuotas. Naudojant labai Svel-
nius priedus (,no clean®), rekomenduojamas ,Tip Aktiva-
tor", kad buty uztikrintas geras sukibimas.

Pereinamoji dalis tarp kaitinimo elemento / jutiklio ir lituo-
klio antgalio neturi bati uzterSta arba pazeista, dél to gali
sutrikti temperatiros reguliavimo tikslumas.

Démesio! Zitrekite, kad lituoklio antgalis visada buty
tinkamai jstatytas.

Silumos perdavimo pavirsiai tarp kaitinimo elemento ir litu-
oklio antgalio turi buti Svarus.

Karsto lituoklio antgalio nedékite ant valymo kempinés
arba plastikiniy pavirsiy.

Litavimo jtaisai sureguliuoti vidutiniam antgaliui arba
vamzdeliui. Kei€iant antgalj arba naudojant kitas jo formas,
galimi nukrypimai.

7. Papildoma jranga
005 13 120 99 kojinis jungiklis
005 13 031 99 ,Tip Aktivator”

Antgaliai:
0054440399 LTA
0054440599 LTB
0054440799 LTC
005 44 44399 LT ALX
005 44 44299 LT BX
0054441299 LTH
0054442099 LTHX
0054440899 LTF
00544 44499 LT BB
00544 44599 LT CC

1,6 mm kalto formos

2,4 mm kalto formos

3,2 mm kalto formos

1,6 mm lenktas

2,4 mm lenktas

0,8 mm kalto formos

0,8 mm lenktas

1,2 mm apvalus su nuopjova
2,4Amm apvalus su nuopjova
3,2 mm apvalus su nuopjova
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8. Tiekimo apimtis
Valdymo jtaisas

Pastimos blokas

WSF P lituoklis

Smulkusis jrankis

Lituoklio déklas

Tinklo kabelis

Naudojimo instrukcija
Saugos taisyklés

Gamintojas pasilieka teise daryti techninius pakeiti-
mus!



Més Jums pateicamies par Weller lodéSanas iekartas
WSF 81 D5 / D8 iegadi un misu firmas razojumiem izra-
dito uzticibu. RazoSanas procesa ir ievérotas visstingra-
kas kvalitates prasibas, kas nodroSina nevainojamu iekar-
tas darbibu.

A 1. Uzmanibu!

Pirms sakat lietot iekartu, lidzu, uzmanigi izlasiet lietos-
anas instrukciju un tai pievienotos droSibas noteikumus.
DroSibas noteikumu neievéroSana apdraud dzivibu un
veselibu.

Par lietoSanas instrukcija neminétu pielietoSanas veidu,
ka, pieméram, patstavigi veikiu konstrukcijas izmainu
gadijuma, izgatavotajs neuznemas nekadu atbildibu.

Weller lodéSanas iekarta WSF 81 D5/D8 atbilst visam EG
atbilstibas normam saskana ar droSibas vadlinijam
89/336/EWG un 73/23EWG.

2. Apraksts

LodéSanas iekarta WSF 81 D5/D8 ir piederiga iekartu sai-
mei, kas izstradata industrialajai razo$anas tehnikai, ka art
remontdarbiem un laboratorijas apstakliem.

Lodesanas iekarta aprikota art automatisku lodalvas
padeves sistému. Izmantojamas lodéSamas stieples dia-
metri ir divéjadi un tiek pielagoti pieslédzamajam lodamu-
ram ( 0,5 mm - 0,8 mm ar lodamuru WSF P5 un 0,8 mm
- 1,5 mm ar lodamuru WSF P8). Padeves vieniba un vadi-
bas iekarta vietas taupiSanas noliika var tikt izvietotas
viena virs otras.

Vadibas iekarta ir digitala elektronika lodamura vadibai
(kanals 1) un padeves reduléanai (kanals 2). Pateicoties
iemontétajam mikroprocesoram, tiek sasniegtas optimala
temperatiras reguléSanas iespéjas dazadiem lodéSanas
instrumentiem un preciza lodéSanas stieples padeves
vadiba.

Lodgalvas temperatura (kanals 1) tiek uzradita digitali un
var tikt iestatita diapazona no 50°C lidz 450°C bez paka-
pém. |zvelétas temperatiras limena sasnieg$anu norada
sarkanas gaismas diodes mirgo$ana, kas nodroSina opti-
sko reguléSanu. Signallampinas nepartraukta kvéloSana
liecina, ka iekarta turpina silt.

Ar ieblvetas temperaturas uzraudzibas slegumu var tikt
izverteti dazadi temperattru limeni ar bezpotenciala kon-
takta palidzibu.

Padeves vieniba atrodas ari mehaniska alvas padeves
piedzina un lodamura pieslégums stieples vadibai. Alvas

Vaciski

ritula turétajs ar maksimali 1 kg lodéSanas stieples ir pade-
ves vienibas sastavdala.

Mehaniskas piedzinas saskano$ana ar stieples diametru
notiek automatiski.

WSF lodamurs izcelas ar savu ergonomisko konstrukciju
ar kustigu sildelementu. Pateicoties 1pasi jaudigajam 80 W
sildelementam, lodéSanas temperatira tiek sasniegta pre-
Cizi un atri. Kustiga sildelementa lenkis péc stiprinajuma
skruves (20) atlaiSanas var tika mainits par aptuveni 40°.

Stradajot ar alvas padeves sistému, principa tiek izSkirti
divi veidi:

Veids SFA automatiskais:

Darbibas veids SFA paredz iestatitas lodmateriala padevi
ar viegli rokas slédza iedarbinasanu (opcionali ar kaju dar-
binams slédzis vai aréjais kontakts). NepiecieSamais lod-
materidla padeves daudzums var tikt iestatits pakapeniski
no aptuveni 1—10mm. Padeves laiks (kanals 2) tiek uzra-
dits digitali.

Veids SFC nepartraukts:

Darbibas veids SFC paredz aktivét alvas padevi tik ilgi,
kamer tiek darbinats rokas slédzis (opcionali ar kaju dar-
binams sledzis vai aréjais kontakts). Padeves apgriezienu
skaits (atrums) var tikt iestatits pakapeniski un tiek digitali
uzradits kanala 2.

Lodgalvas dazadas potencialu izlidzinaSanas iespéjas,
nulles sprieguma pieslégums, ka ari antistatiskais izpildi-
jums papildina augstas kvalitates standartus.

Opcijai piedavatas vadibas ierices WCB 1 un WCB 2 var
nodro$inat papildu funkcijas un lodéSabas iekartas iestafi-
jumus. Integréta temperatiras ménjumu iekarta PC iegrie-
Sanas vieta ietilpst vadibas iekartas WCB 2 paplaSinataja
funkciju klasta.

3. Apkalposana un iestatiSana

Kanalu izvele

NospieZot kanalu izvéles taustinu (7), var tikt iestatits digi-
talais radijums kanala 1 (temperatiras regulétajs) vai
kanala 2 (padeve.. lkreiz izvéleto kanalu norada sark-
ana/oranza mirgojosa singnallampina virs piesléguma
buskes (6) vai (9).

Ja netiek nospiestsneviens taustin$, iekarta parsledzas

péc aptuveni 10 sekundém automatiski uz kanalu 1 un
norada temperatiras patieso vértibu.
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Vaciski

Potencialu izlidzinajums:

24 VAC (Kanal 1); 24 VDC (Kanal 2)

Tehniskie dati

lzmeri (B x T x H): 120 x 217 x 199 mm
Spriegums: 230V, 50Hz

Izejas spriegums:

Jauda: 90w

Dro$iba: T800mA

Temperatirras regulétajs: bezpakapju 50°C - 450°C
Prezicitate: +-9°C

pamatstavoklis sazeméts

Temperatiras iestatiSana (kanals 1)

NenospieZot nevienu taustinu, digitalais raditajs (2) uzrada
temperatiras patieso vértibu. NospieZot taustinu "UP" vai
"DOWN" taustinu (3) (4), iesledzas digitalie radijumi (2) un
norada iestatito uzstadijuma vértibu. lestatita uzstadijuma
vértiba (mirgojosie radijumi) var tikt nomainita atbilsto$aja
virziena, viegli pieskaroties vai pastavigi turot nospiestu
taustinu "UP" vai "DOWN"- taustini (3) (4). Turot taustinu
piespiestu, nepiecieSama vértiba mainas paatrinati. Aptu-
veni 2 sekunzu laika péc taustina atlaiSanas digitalais radi-
tajs (2) uzrada patieso vertibu.

Standarta komplekts

LodeSanas iekartas ilgstoSas neizmantoSanas gadijuma
péc aptuveni 20 minitém temperatira automatiski tiek
pazeminata lidz 150°C (300°F) limenim. Péc trisreizejas
automatiskas temperatiiras pazeminasanas (60 min.) akti-
véjas "AUTO OFF" funkcija. LodéSanas virzulis atslédzas.

Standarta atpakalieslégSanas funkcijas pieslég$ana:
iekartas pieslegsanas laika turét nospiestu taustinu "UP",
lidz paradas uzraksts "ON". Izslédzot funkciju, javeic tas
pat darbibas. In der Anzeige erscheint "OFF" (Ausliefe-
rungs-zustand).

Izmantojot |oti smalkas lodgalvas, netiek garantéts pietie-
kams drosibas [imenis.

Padeves iestatiSana (kanals 2)

Péc parslegsanas uz kanalu 2 digitalais raditajs (2) uzrada
apgriezienu skaitu SFC darbivas veida gadijuma vai pade-
ves laiku SFA darbibas veida gadijuma. lestafito vertibu
iespéjams izmainit, tikai nospiezot vai pastavigi turot
nospiestu taustinu "UP" vai "DOWN" (3)(4) attiecigaja vir-
ziend. Turot taustinu piespiestu, nepiecieSama vértiba
mainas paatrinati. ja netiek niospiests neviens tausting,
iekartas automatiski péc aptuveni 10 sekundém parsléd-
zas uz kanalu 1 un uzrada temperaturas patieso vértibu.
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lestatiSanas apgabali:
SFA veids padeves laiks (lodmateriala daudzums)
1-300  (10ms soli)

SFC veids apgriezienu skaits (atrums)
10% - 100%

Atra padeve:

Vienlaicigi nospieZot taustinus "UP" un "DOWN", lodesan-
as stieple tiek padota ar maksimalo atrumu (100%).
leteicams lodstieples piebidisanai péc alvas fitula nomain-
as.

SFA / SFC veids Parsleg$ana:

Kanalu izvéles taustinu (7) turét nospiestu un ar "UP" tau-
stinu (3) iestatt izveleto darbibas veidu. Raditaja paradas
iestatita darbibas veida radijums.

Temperatiras loga iestatiSana

Kanalu izvéles taustinu (7) un "DOWN" (4) piespiest vien-
laicigi. Raditaja paradas mirgojoSa vertiba (°C/°F), kas
norada aktuali iestatito temperatiras logu (rlpnieciskis
iestatits uz "000").

Rupnieciskais iestatijums "000" nozimé:
Temperaturas uzraudziSanas slégums ir izslégts un bez-
potenciala kontakts (16) vienmér ir ar zemu omu limeni.

°C radijums
lestatijums " 001 — 099 " atbilst:
Temperaturas loga lielums + - 1°C [idz + - 99°C

°F radijums
lestatijums" 001 — 178 " atbilst:
Temperaturas loga lielums +- 1°F lidz +-178°F

Bezpotencialu kontakts

Ja lodamura patiesa temperaturas vértiba atrodas iestat-
ta temperaturas loga (tolerances josla) iekSpus€, bezpo-
tenciala kontakts (16) tiek ieslegts zema omu liment. Ja
temperatura atrodas arpus iestafitd temperatiras loga,
raditaja (2) ar 2 sekunzu intervalu paradas " HI" (augsts;



temperatira par augstu) vai'LO" (zems, temperatura par
zemu) un bezpotencialu kontakts (16) ir ar augstu omu
[imeni.

Opcionala sasléguma tranzistoru izeja uzrada iekartas
bezpotencialu kontaktu. Tadé| jaseko piesledzama sprieg-
uma polaritatei.

PLUS (+) pie Pin 2

MINUS (-) pie Pin 3

Belastbar ist dieser Kontakt mit max. 24 V / 20mA

Aréja datu ievades iekarta WCB 1 un WCB 2 (opcija)
Izmantojot arejo vadibas iekartu, var tikt izmantotas Sadas
funkcijas:

@ Offset (Nobide):
Patiesa lodgalvas temperatura var tikt izmainita, ievadot
temperatiras nobidi, par +/- 40°C.

@ Setback (Kavéjums):

lestatitds vélamas temperaturas atstatijums var bat
150°C /300°F robezas (Stand by). AtstatiSanas laiku, kad
izmainits lodéSanas iekartas atgriezes rezims, var iestatit
0 - 99 minuSu diapazona. Par atgriezes pozicijas iestas-
anos signalizé mirgojosa realas vértibas norade. Péc tris-
reizéjas atgriezes laika nostradasanas aktivéjas "AUTO
OFF" funkcija. LodéSanas iekarta atslédzas (mirgojosa
[nija radijuma vietd). Nospiezot taustinu vai iedarbinot
rokas slédzi, tiek partraukts atgriezes rezims vai "AUTO
OFF" rezims. Tobrid redzama iestatita uzstadijuma vérti-
ba.

@ Lock (Noslegsana):

Velamas temperatiras un temperatiras panela noslegs-
ana. Péc lodesanas iekartas noblokéSanas nevar ievadit
jaunus datus.

® °C/°F:

Temperatiiras radijumu parslégsana no °C uz °F un otra-
di. NospieZot taustinu "DOWN" ieslégdanas laika, tiek
uzradita aktuala temperaturas versija.

@ Window: (Logs)

Temperatiiras apgabala ierobezoSana uz maksimali +/-
99°C no tepmeratiras, kas noblokéta ar "LOCK" funkciju.
Nobloketa temperatra ir videjais temperatiras apgabala
raditajs.

lekartas ar bezpotencialu kontaktu (optiskas kontaktvietas
izeja) "WINDOW" funkciju izmanto temperatiras loga
iestatiSanai. Ja patiesa temperatras vértiba atrodas tem-
peraturas loga iekSpusé, bezpotencialu kontakts (optiskas
kontaktvietas izeja) tiek parslégts.

Vaciski

@ Cal:
Factory setting FSE (Visu iestatito vertibu atgrieze uz 0,
temperatiras vélama vértiba uz 350°C/660°F)

@ PC iegrieSanas vieta :
RS232 (nur WCB 2)

@ Temperatiras mérierice:
Integréta temperatiiras meérierice K tipa termoelementam
(tikai WCB 2)

Apkope

Nevienmérigas padeves gadijuma vajadzétu notirit piedzi-
nas ratu ar misina suku. Sim nolikam iznemt vadibas
ier;ici no padeves vienibas. Padeves vienibas parsegu
atver uz aizmuguri, lai padaritu pieejamu padeves vienibu.
Piedzinas ratu pacelt un notirit.

4. LietoSana
Padeves vientbu un vadibas ierici savienot elektriski.
Spraudni (12) ievieto buksé (6).

Lodamura pieslégumu savieno ar padeves vienibu un
vadibas iekartu. Lodamura elektriska piesléguma spraud-
ni ievieto vadibs iekartas septinpoligaja piesléguma buksé
(9) un nostiprina. Stieples vadotni ievieto padeves vieni-
bas savienojuma elementa (13) lidz atdurei un nofiksé ar
fiksacijas skravi (17).

Virzuli ievietot droSibas apvalka.

Salagota tikla sprieguma gadijuma vadibas iekartu sas-
|edz ar tiklu (14). leslédz iekartu (1).

Uzmonte alvas rituli

Nomonte alvas ritula turétaja reguleéSanas uzgriezni (19).
Alvas rituli uzvieto uz varpstas ta, lai lodéSanas stiepli
varétu attit virziena uz leju. Nostiprina alvas rituli ar regu-
|éSanas uzgriezni un stieples sakuma galu iebida ievades
atveré (18).

Vienlaicigi nospiezot taustinus "UP" un "DOWN", lodés-
anas stiepli satver piedzinas rats un ta tiek talak padota ar
maksimalo atrumu. LodéSanas stiepli bidit lidz tas iznaks-
anai pie lodamura pievades sprauslas (22).

Padeves vienibas parsegs neveras ciet, lai aizvértu piee-
ju piedzinas mehanismam, ja lodéSanas stiepli nav uztve-
ris piedzinas rats. Abi parsega noslégelementi atverami
péc pagrieziena pa kreisi par aptuveni 90° .

Nosleguma veikt iekartas iestatiSanu, ka aprakstits sada-
la "Apkalpo$ana un iestatiSana".
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Vaciski

5. Potencialu izlidzinasana
Ar dazadiem 3,5 mm parslégSanas savienojumu (8) saslé-
gumiem iespéjams realizét 4 variantus.

lezeméts:
Bez spraudna (izsttiSanas stavoklis)

Potencialu izlidzinasana (pretestiba 0 omu):
Ar spraudni, izlidzinatajvadibu pie starpkontakta

Bez potenciala:
Ar spraudni

lezeméts ar drosinataju:
Ar spraudni un ielodétu pretestibu. lezeméSana caur izve-
|eto pretestibas vértibu.

6. Lodésanas tehniskie noradijumi
Lietojot iekartu pirmoreiz, izvélétas lodgalvas parklat ar
alvu. Tas attiris iekartu no oksida slana un netirumiem.
LodéSanas darbu partraukumos un pirms iekartas novieto-
Sanas parbaudiet, vai lodésanas galva ir klata ar alvu. Lie-
tojot |oti maigu kusni (no clean), fikla piesléguma uztures-
anai ieteicams lietot aktivatora tipu.

Pareja no sildkermena/sensora uz lodgalvu nedrikst tikt
piesarnota ar netirumiem, sveSkermeniem vai ari bat boja-
ta, jo tas butiski ietekmé temperaturas vadibas precizitati.

Uzmanibu: pastavigi sekojiet noteikumiem atbilstos-
am lodgalvas stavoklim.

Siltuma parejas virsmu no sildelementa un lodgalvas
saglabat firu.
Karsto lodgalvu nenovietot uz titiSanas sukla vai plastma-
sas virsmas.

Lodesanas ierices ir noregulétas vidéju lodéSanas uzgalu

lietoSanai. Novirzes var izraisit lodgalvas nomaina vai
savadaku formu lodgalvu izmantoSana
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7. Piederumi
00513120 99
005 1303199

kajas slédzis
aktivatora tips

0054440399 LTA 1,6 mm kKalts
0054440599 LTB 2,4 mm kKalts
0054440799 LTC  32mm kKalts

0054444399 LTALX
00544 44299 LT BX
0054441299 LTH
0054442099 LTHX
0054440899 LTF
00544 44499 LT BB
0054444599 LT CC

1,6 mm saliekts

2,4 mm sakiekts

0,8 mm kalts

0,8 mm saiekts

1,2 mm noSkelta apala forma
2,4mm noSkelta apala forma
3,2 mm noSkelta apala forma

8. Piegades komplekts
Vadibas iekarta

Padeves vieniba

WSF P lodamurs

Mazie instrumenti

Lodamura glabatava

Tikla kabelis

LietoSanas instrukcija

DroSibas pasakumu instrukcija

lespéjamas tehniskas izmainas!
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