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Deutsch

Wir danken lhnen fiir das mit dem Kauf der Weller
Entlétstation WDD 81V erwiesene Vertrauen. Bei der
Fertigung wurden strengste Qualitats-Anforderungen zu-
grunde gelegt, die eine einwandfreie Funktion des Gerétes
sicherstellen.

A 1. Achtung!

Vor Inbetriebnahme des Gerates lesen Sie bitte diese
Betriebsanleitung und die beiliegenden Sicherheitshinweise
aufmerksam  durch.  Bei  Nichteinhaltung  der
Sicherheitsvorschriften droht Gefahr fir Leib und Leben.

Fiir andere, von der Betriebsanleitung abweichende Ver-
wendung, sowie bei eigenméchtiger Verénderung, wird von
Seiten des Herstellers keine Haftung Gbernommen.

Die Weller Entl6tstation WDD 81V entspricht der EG
Konformitétserklarung gemaB den  grundlegenden
Sicherheitsanforderungen der Richtlinien 2004/108/EG und
2006/95/EG.

2. Beschreibung

2.1 Steuergerit

Die mikroprozessorgeregelte Entlétstation WDD 81V gehért
einer Geratefamilie an, die fir die industrielle Fertigungs-
technik, sowie den Reparatur- und Laborbereich entwickelt
wurde. Die digitale Regelelektronik und eine hochwertige
Sensor- und Warmeiibertragungstechnik im Lotwerkzeug
gewahrleistet ein prézises Temperaturregelverhalten an der
Létspitze. Hochste Temperaturgenauigkeit und ein optimales
dynamisches Temperaturverhalten im Belastungsfall wird
durch eine schnelle und prazise Messwerterfassung im
geschlossenen Regelkreis erreicht. Die Létwerkzeuge selbst
werden von der WDD 81V automatisch anerkannt und die
entsprechenden Regelparameter zugeordnet. Das zum
Entléten bendtigte Vakuum wird durch einen internen war-
tungsfreien Druckluftwandler erzeugt und Gber einen inte-
grierten Fingerschalter am Entl6tkolben aktiviert.

Verschiedene  Potentialausgleichsmdglichkeiten  zur
Létspitze, Nullspannungsschaltung sowie antistatische
Ausfiihrung von Steuergerat und Kolben ergénzen den hohen
Qualitatsstandard. Die Anschlussmdglichkeit eines externen
Eingabegerates erweitert die Funktionsvielfalt dieser
Entl6tstation. Mit den als Option erhéltlichen Eingabegeréten
WCB 1 und WCB 2 kénnen unter anderem Zeit und
Verriegelungsfunktionen realisiert werden. Ein integriertes
TemperaturmeBgerat und eine PC-Schnittstelle gehdren zum
erweiterten Umfang des Eingabegerétes WCB 2.

Die gewiinschte Temperatur kann im Bereich von 50°C -
450°C (122°F - 842°F) iiber 2 Tasten (UP/ DOWN) eingestellt
werden. Soll- und Istwert werden digital angezeigt. Das

1

Erreichen der vorgewahlten Temperatur wird durch Blinken
einer roten LED in der Anzeige signalisiert, die zur optischen
Regelkontrolle dient. Dauerndes Leuchten bedeutet, dass
das System aufheizt.

2.2 Lotwerkzeug

DSX 80:  Entlétkolben 80 W. Konisches Befestigungs-
system der Saugdtise. Ein breites
Saugdiisenprogramm erméglicht ein optimales
Absaugen von Létzinn an unterschiedlichsten
Létstellen. Der Zinnsammelbehalter ist einfach
und ohne Werkzeug wechselbar. CSF-
Entlétstempel sind als Zubehér erhéltlich. Sie
dienen zum Entléten von oberfldchenmontierten
Bauteilen. Integrierter Fingerschalter zur
Aktivierung des Vakuums.

Entl6tkolben 80 W. Konisches Befestigungs-
system der Saugduse. Inline Ausfiihrung (senk-
rechte Arbeitshaltung). Der Zinnsammelbehélter
ist im Griff integriert. Er ist einfach und ohne
Werkzeug auswechselbar. Breites CSF (SMD
Auslétstempel)- und Saugdiisenprogramm. Das
Vakuum wird mittels Fingerschalter aktiviert.
Die Entlétpinzette WTA 50 wurde speziell zum
Ausldten von SMD-Bauteilen konzipiert. Zwei
Heizelemente (2 x 25 W) mit jeweils eigenen
Temperatursensor sorgen fiir gleiche
Temperaturen an beiden Schenkeln.
Leistungsfahiger 80 W Lotkolben fiir Létarbeiten
mit groBem Warmebedarf. Die Befestigung der
Létspitze erfolgt Uber einen Bajonettverschluss,
der einen positionstreuen Spitzenwechsel
erméglicht.

Unser , Standard* Létkolben.Der Létkolben

WP 80 / WSP 80 zeichnet sich durch sein
blitzschnelles und prézises Erreichen der
Léttemperatur aus. Durch sein schlanke
Bauform und einer Heizleistung von 80 W ist ein
universeller Einsatz von extrem feinen
Létarbeiten bis hin zu solchen mit hohem
Wérmebedarf mdglich. Nach Wechsel der
Létspitze ist ein unmittelbares Weiterarbeiten
mdglich, da die Betriebstemperatur in kirzester
Zeit wieder erreicht ist.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

Weiter anschlieBbare Werkzeuge siehe Zubehdorliste.



Deutsch

Technische Daten
Abmessungen (mm):

Netzspannung (10):
Leistungsaufnahme: 95 W
Schutzklasse:
Sicherung (11):
Temperaturregelung:
Genauigkeit:
Druckluft:

+ 9°C(+ 17°F)

Druckluft
Druckluftwandler:
Druckluftanschluss:
Potentialausgleich (7):

180 (L) x 115 (B) x 101 (H)
(in.): 71 (L)x 4,53 (B)x4 (H
230 V/ 50 Hz, 120 V/ 60 Hz (siehe Typenschild)

1 (Steuergertd); 3 (Lotwerkzeug)
T 500 mA (230 V); T 1A (120 V) (siehe Typenschild)
digital 50°C - 450°C (122°F - 842°F)

Eingangsdruck 400 - 600 kPA (58-87 psi) élfreie, trockene

Luftverbrauch 35 | / min; max Unterdruck 55 kPA (8 psi)
Druckluftschlauch AuBendurchmesser 6 mm (0,24%)

Uber 3,5 mm Schaltklinkenbuchse an der Gerateunterseite
(Auslieferungszustand hart geerdet, Klinkenstecker nicht gesteckt).

3. Inbetriebnahme

Das Lo6twerkzeug in der Sicherheitsablage ablegen.
Druckluftschlauch mit AuBendurchmesser 6 mm in die
Schnellkupplung fir Druckluftanschluss (12) einstecken.
Druckluftversorgung mit 400 - 600 (58 - 87 psi) trockener,
Olfreier  Druckluft  herstellen.  Die  elektrische
Verbindungsleitung des Létwerkzeugs in die 7 pol.
Anschlussbuchse (9) an der Frontplatte einstecken und arre-
tieren. Hauptfilter (6) mit Schlauchstiick zwischen
Vakuumanschluss  (8) und Vakuumschlauch des
Entlétkolbens einsetzen. Uberpriifen, ob die Netzspannung
mit der Angabe auf dem Typenschild Ubereinstimmt und der
Netzschalter (1) sich im ausgeschalteten Zustand befindet.
Steuergerat mit dem Netz verbinden (10). Gerdt am
Netzschalter (1) einschalten. Beim Einschalten des Gerates
wird ein Selbsttest durchgefiihrt, bei dem alle
Anzeigeinstrumente (2) in Betrieb sind.

AnschlieBend wird kurzzeitig die eingestellte Temperatur
(Sollwert) und die Temperaturversion (°C / °F) angezeigt.
Danach schaltet die Elektronik automatisch auf die
Istwertanzeige um. Roter Punkt (5) in der Anzeige (2) leuch-
tet. Dieser Punkt dient als optische Regelkontrolle.
Dauerndes Leuchten bedeutet System heizt auf. Blinken sig-
nalisiert das Erreichen der Betriebstemperatur. Das zum
Entléten bendtigte Vakuum wird durch den integrierten
Fingerschalter am Entlétkolben aktiviert.

Temperatureinstellung

Grundsétzlich  zeigt die Digitalanzeige (2) den
Temperaturistwert an. Durch Betétigen der ,UP* oder
, DOWN*“-Taste (3) (4) schaltet die Digitalanzeige (2) auf den
derzeit eingestellten Sollwert um. Der eingestellte Sollwert
(blinkende Anzeige) kann nun durch Antippen oder perma-
nentes Drlicken der , UP* oder , DOWN"-Taste (3) (4) in ent-
sprechender Richtung verandert werden. Wird die Taste per-
manent gedriickt, verandert 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 Lotwerkzeuges 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 Lotkolben wird
abgeschalten.

Einschalten der Standardsetback-Funktion: Wéhrend des
Einschaltens des Gerates die , UP* Taste (3) gedrlickt halten
bis in der Anzeige , ON* erscheint. Beim Loslassen der “UP”
Taste wird die Einstellung abgespeichert. Gleiches Verfahren
zum Ausschalten. In der Anzeige erscheint , OFF
(Auslieferungszustand).

Bei der Verwendung von sehr feinen Létspitzen kann die
Sicherheit der Setback-Funktion beeintrachtigt sein.

Vakuumverziogerung

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

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

Wartung

Um gute Entlétergebnisse zu erzielen, ist es wichtig den
Entl6tkopf regelméBig zu reinigen. Dazu gehort das
Entleeren des Zinnsammelbehélters, das Auswechseln des
Glasrohrfilters, sowie die Uberpriifung der Dichtungen.
Einwandfreie Dichtheit der Stirnflichen des Glaszylinders
gewahrleisten volle Saugleistung. Verschmutzte Filter beein-
flussen den Luftdurchsatz durch den Entlétkolben. Daher ist
der Hauptfilter (6) (Schlauchfilter am Vakuumschlauch)
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regelméBig zu kontrollieren und gegebenenfalls zu wech-
seln. Hierzu eine neue original Weller- Filterkartusche ver-
wenden.

Zur Reinigung der Saugdiisenbohrung und des Saugrohres
das Reinigungswerkzeug (5 13 500 99) beniitzen. Durch eine
kurze Drehbewegung (ca. 45°) kdnnen die Saugdisen ein-
fach und schnell gewechselt werden. Bei starken
Schmutzablagerungen im Konusbereich I&sst sich eine neue
Saugdiise nicht mehr einsetzen. Diese Ablagerungen lassen
sich mit dem Reinigungseinsatz fiir den Heizkérperkonus
entfernen.

Filter zerstort den

Warnung: Arbeiten ohne

Druckluftwandler.

Bild: Reinigungswerkzeug, Reinigungsvorgang und
Auswechseln der Saugdiise siehe Seite 87.

4. Potentialausgleich
Durch unterschiedliche Beschaltung der 3,5 mm
Schaltklinkenbuchse (7) sind 4 Variationen realisierbar:

Hart geerdet:
e % — Ohne Stecker (Auslieferungszustand)

Potentialausgleich (Impedanz 0 Ohm):

—"’—% Mit Stecker, Ausgleichsleitung am
“\ Mittelkontakt

—‘ —»—_ Potentialfrei:
L ~  Mit Stecker

Mit Stecker und eingel6tetem
Widerstand. Erdung Uber den gewdhlten
Widerstandswert

1M
— W~ Weich geerdet:
b

5. Arbeitshinweise

Verschiedene Saugdiisen I6sen viele Entlétprobleme.

Das passende Werkzeug fiir den Saugdiisenwechsel ist im
Reinigungswerkzeug integriert. Beim Einsetzen und
Arretieren die Saugduse leicht gegen den Heizkérper driik-
ken.

Wichtig beim Entléten ist die Verwendung von zusétzlichem
Létdraht. Dadurch wird eine gute Benetzungsfahigkeit der
Saugdiise, sowie bessere FlieBeigenschaften des Altlotes
gewahrleistet. Es ist darauf zu achten, dass die Saugdiise
senkrecht zur Platinenebene steht, um die optimale
Saugleistung zu erreichen. Das Lot muss ganz fliissig sein.
Wahrend des Ablétvorgangs ist es wichtig, den Anschlusspin
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des Bauteils in der Bohrung kreisférmig zu bewegen. Ist ein-
mal das Lot nach dem Absaugvorgang nicht vollstindig ent-
fernt, so sollte vor erneutem Entléten die Létstelle neu ver-
zinnt werden.

Wichtig ist die richtige Auswahl der Saugdiisengrofe.

Als Faustregel gilt: Der Innendurchmesser der Saugdiise soll-
te mit dem Durchmesser der Platinenbohrung tbereinstim-
men.

Beim ersten Aufheizen die Saugdiise bzw. Létspitze mit Lot
benetzen. Dadurch werden lagerbedingte Oxydschichten und
Unreinheiten der Létspitze beseitigt. Bei Lotpausen und vor
dem Ablegen des Lotwerkzeugs immer darauf achten, dass
die Létspitze bzw. Saugdiise gut verzinnt ist. Kein zu aggres-
sives Flussmittel verwenden.

Die Entl6tstation wurde fiir eine mittlere Saugdiise bzw.
Létspitze justiert. Temperaturabweichungen durch verschie-
dene Spitzenformen kdnnen entstehen.

Achtung: Immer auf ordnungsgeméBen Sitz der
Lotspitze achten.

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

@ Offset:
Die reale Lotspitzentemperatur kann durch die Eingabe eines
Temperaturoffsets um + 40°C (72°F) verandert werden.

@ Setback:

Herabsetzung der eingestellten Solltemperatur auf
150°C/300°F (standby). Die Setbackzeit, nachdem die
Létstation in den Standbymodus wechselt, ist von 0-99
Minuten einstellbar. Der Setbackzustand wird durch eine
blinkende Istwertanzeige signalisiert. Nach dreifacher
Setbackzeit wird die , AUTO-OFF* 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 Ldtstation keine
Einstell&nderungen méglich.

® °C/°F:

Umschalten der Temperaturanzeige von °Cin °F und umge-
kehrt. Driicken der , DOWN* Taste wéhrend des Einschaltens
zeigt die aktuelle Temperaturversion an.



@ Window:

Einschrénkung der Temperaturbereichs auf max. +/-99°C
ausgehend von einer durch die ,LOCK* Funktion verriegel-
ten Temperatur. Die verriegelte Temperatur stellt somit die
Mitte des einstellbaren Temperaturbereiches dar.

Bei Geraten 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) durchgeschalten.

@ Cal:

Neujustierung der Lotstation (nur WCB 2) und Factory setting
FSE (Rticksetzen aller Einstellwerte auf 0, Temperatursoll-
wert 350°C/660°F).

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

@ TemperaturmeBgerit:
Integriertes TemperaturmefBgerét fir Thermoelement Typ K
(nur WCB 2)

6. Zubehorliste
T005 29 180 99 Lotkolben WP 80
T005 33 125 99 Lotkolbenset WSP 80

T005 33 112 99
T005 33 113 99
T005 33 133 99
T005 13 181 99
T005 33 138 99
T005 33 131 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 31 181 99
T005 31 180 99
T005 13 500 99

Létkolbenset LR 21 antistatisch
Létkolbenset LR 82

Entlétset WTA 50

Entlétset DXV 80

Entlétset DSX 80
Létkolbenset MPR 80
Létkolbenset WMP
Vorheizplatte WHP 80
Externes Eingabegerat WCB 1
Externes Eingabegerat WCB 2
Reinigungswerkzeug

7. Lieferumfang

WDD 81V

PUD 81V Steuergerét

Entlétset DSX 80
Netzkabel

Sicherheitsablage AK 20
Klinkenstecker 3,5 mm

Betriebsanleitung
Hauptfilter

Power Unit
Steuergerét

Netzkabel
Klinkenstecker 3,5 mm
Betriebsanleitung
Hauptfilter
Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise

Bild Saugdiisen siehe Seite 82
Bild Schaltplan siehe Seite 83
Bild Explozeichnung siehe Seite 84 - 86

Deutsch

Technische Anderungen vorbehalten!

Die aktualisierten Betriebsanleitungen finden Sie unter
www.weller-tools.com.
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Nous vous remercions de la confiance que vous nous avez
accordée en achetant la station de dessoudage & micropro-
cesseur WDD 81V, Lors de la fabrication, des exigences de
qualité trés sévéres assurant un fonctionnement parfait de
I'appareil, ont été appliquées.

ZQS 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 I'utilisateur.

La station de dessoudage a microprocesseur WDD 81V
correspond a la déclaration de conformité européenne en
application des exigences de sécurité fondamentales de la
directive 2004/108/336/CE et 2006/95/CE.

2. Description

2.1. Appareil de commande

La station de dessoudage a microprocesseur WDD 81V
appartient a une série d’appareil dévloppée pour la fabrica-
tion industrielle de méme que pour les réparations et le labo-
ratoire. L'électronique numérique de régulation et un syste-
me sophistiqué de capteur et de tranfert de chaleur dans
I'outil de soudage garantissent une grande précision de tem-
pérature au niveau de la panne. Une précision maximale de
la température et un comportement dynamique thermique
optimal en service sont rendus possibles par un systéme de
mesure rapide et précis au sein d’une boucle de régulation.
Les outils de soudage sont reconnus automatiquement par
la WDD 81V qui leur attribue les paramétres de régulation
correspondants. La dépression nécessaire pour le des-
soudage est produite par un systéme venturi interne, sans
entretien et activé par un switch sur le fer a dessouder.

Différentes possibilités d'équilibrage du potentiel avec la
panne, un commutateur a tension nulle de méme qu’une
version antistatique du bloc d‘alimentation et du fer comple-
tent le haut niveau de qualité atteint. La possibilité de rac-
corder un boitier de calibrage élargit en outre les fonctions
de cette station de dessoudage. Les boitiers de calibrage
WCB 1 et WCB 2, disponibles en option, permettent de réali-
ser entre autres des fonctions de durée et de verrouillage. Un
systéme intégré de mesure de la température et une inter-
face pour PC font partie des possibilités élargies de I'appar-
eil d’entrée WCB 2.

La température souhaitée peut étre réglée dans une plage
de 50°C a 450°C (122°F a 842°F) a I'aide de 2 touches
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(Up/Down). La valeur de consigne et |a valeur réelle sont
affichées de maniére numérique. Lorsque la température
présélectionnée est atteinte, une LED rouge qui sert au
contrdle visuel du réglage clignote sur I'afficheur. Elle est
allumée en permanence pour signaler que le systéme
chauffe.

2.2 Outil de soudage

DSX 80: Fer & dessouder de 80 W. Systeme de fixation
conique de la buse d’aspiration. Une vaste
gamme de buses autorise une aspiration opti
male de I'étain aux différents points de sou
dure. Le réceptacle a étain se change trés
facilement, sans outil. Des pannes de des
soudage CSF sont disponibles en accessoires
pour dessouder les composants montés en
surface. Un switch est intégré au manche
pour activer I'aspiration.

Fer a dessouder de 80 W. Systeme de fixation
conique de la buse d’aspiration. Version In-
line (travail en position verticale). Le récepta
cle & étain intégré a a poignée se change faci
lement, sans outil. Vaste gamme de pannes
de dessoudage CSF (SMD) et de buses d’asp-
ration. L'aspiration est activée par un switch
intégre.

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

Un puissant fer a souder de 80 watts pour les
travaux nécessitant une source de chaleur
importante. La fixation de la panne est assu
rée par un systeme & baionnette garantissant
un parfait positionnement de la panne en cas
de remplacement de celle-ci.

Notre fer a souder "standard". Le fer a souder
WP 80 / WSP 80 se distingue par la grande
rapidité et la précision avec lesquelles il
atteint la température de soudage. Grace a sa
forme éfilée et a sa puissance de 80 W, son
utilisation est universelle et va des travaux de
soudage de trés grande précision a ceux
requérant une source de chaleur importante.
Aprés un changement de panne, il est
possible de continuer de travailler sans
interruption dans la mesure ou la
température de service est atteinte trés
rapidement.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

Pour les autres outils pouvant étre raccordés, voir la
liste des accessoires.
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Caractéristiques techniques

Dimensions (mm):

(in.):

Tension d’alimentation (10):
Puissance absorbée:
Classe de protection:
Fusible (11):

Plage de température:
Précision:

Air comprimé:

Systéme Venturi:

Raccord d'air comprimé:
Compensation du potentiel (7):

180 (L) x 115 (1) x 101 (h)

7,1 (L)x4,53 () x4 (h)

230 V/ 50 Hz, 120 V/ 60 Hz (cf. plaque signalétique)

9% W

1 (bloc d‘alimentation); 3 (outil de soudage)

T 500 mA (230 V); T 1A (120 V) (cf. plague signalétique)
numérique 50°C - 450°C (122°F - 842°F)

+ 9°C(+ 17°F)

pression d’entrée 600 kPa (87 psi), air comprimé sans huile, sec
consommation d’air 35 I/mn; dépression maxi. 55 kPa (8 psi)
flexible d'air comprimé de diamétre extérieur 6 mm (0,24")
par une prise jack de 3,5 mm au bas de I'appareil. (Mise a la

terre dure d’origine, fiche jack débranchée)

3. Mise en service

Placer I'outil de soudage dans le repose fer. Relier le flexible
d’air comprimé de diamétre extérieur 6 mm au raccord rapi-
de d’air comprimé (12). Etablir Ialimentation en air compri-
mé de 600 kPa (87 psi), sec et sans huile. Brancher le cor-
don du fer sur la prise & 7 pdles (9) a I'avant et le verrouiller.
Mettre en place e filtre principal (6) avec la tubulure entre le
raccord d’aspiration (8) et le flexible d'aspiration du fer a
dessouder. Vérifier si la tension du secteur correspond a celle
indiquée sur la plaque signalétique et si I'interrupteur sec-
teur (1) est coupé. Brancher I'unité de commande au secteur
(10). Mettre I'appareil en marche avec I'interrupteur secteur
(1). Lors de la mise sous tension de I'appareil, celui-ci effec-
tue un auto-test au cours duquel tous les instruments d’affi-
chage (2) s'allument.

La température de consigne et I'unité de température (°C/
°F) sont ensuite brievement affichés, aprés quoi I'électroni-
que active automatiquement I'affichage de la valeur réelle.
Le point rouge (5) s'allume en permanence lorsque le syste-
me chauffe et clignote pour signaler que la température de
consigne est atteinte. La dépression nécessaire pour des-
souder est activée avec le switch intégré au fer a dessouder.

Réglage de la température

Lafficheur numérique (2) indique en principe la température
réelle. En actionnant la touche «Up» ou «Down» (3) (4), Iaffi-
cheur numérique (2) indique la température de consigne. La
valeur prescrite réglée (affichage clignotant) peut alors étre
augmentée ou réduite en exercant une pression bréve ou
permanente sur la touche «Up» ou «Down» (3) (4). Lorsque la
touche est actionnée en permanence, la valeur prescrite
change a vitesse rapide. 2 secondes environ aprés avoir
relaché la touche, I'afficheur numérique (2) revient automa-
tiquement & la valeur réelle. Lorsque la station de dessouda
ge est verrouillée (Lock), il n’est pas possible de modifier le
réglage.

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 activée.
Le fer & souder s'éteint.

Activation de la fonction de réduction de température
Setback standard: maintenir la touche “UP” (3) enfoncée
durant la mise en marche de I'appareil jusqu'a ce que
I'afficheur indique “ON". Le relachement de la touche "UP"
entraine I'enregistrement du réglage. Procéder de la méme
maniere a I'extinction. Lafficheur indique “OFF’

(état d’origine).

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

Temporisation de la dépression

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

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

Entretien

Pour un bon dessoudage, il est important de nettoyer
régulierement la téte de dessoudage, de vider le réceptacle
a étain, de changer le filtre du tube de verre et de vérifier les
joints. Une parfaite étanchéité du tube en verre est
nécessaire pour avoir la pleine capacité d’aspiration.
L'encrassement des filtres se répercute sur le débit d’air a
travers le fer a dessouder. Le filtre principal (6) (filtre sur le
flexible d'aspiration) doit donc étre controlé réguliérement et
changé si nécessaire. Utiliser pour ce faire une cartouche fil-
trante WELLER d’origine neuve. Pour le nettoyage de I'ouver-
ture de la buse d’aspiration et du tuyau d’aspiration, utiliser
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I'outil de nettoyage (5 13 500 99).

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

Les accumulations importantes de saletés au niveau du céne
empéchent la mise en place d’une buse d’aspiration neuve.
Ces dépdts peuvent étre retirés ave I'insert de nettoyage
pour cdne d’élément chauffant.

Attention: Le fonctionnement sans filtre détruit le
systéme venturi.

Figure: outil de nettoyage, opération de nettoyage et
changement de la buse d’aspiration voir la page 87.

4. Equilibrage de potentiel
4 variantes d'equilibrage de potentiel peuvent étre réalisées
suivant le branchement de la prise jack de 3,5 mm (7):

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

Equilibrage de potentiel

R ’ — % (impédance 0 ohm):
\

Avec fiche, reliée au contact central.

— ‘ —3¢— Libre de potentiel:
f =~ Avec fiche

Avec fiche et résistance soudée. Mise a
la terre par I'intermédiaire de la valeur
de la résistance choisie.

1ME
— W1 Mise a la terre indirecte:
W

5. Instructions d'emploi
Les différentes buses d’aspiration proposées permettent de
résoudre de nombreux problémes de dessoudage.

Loutil permettant de changer la buse d’aspiration est intégré
a l'outil de nettoyage. Lors de la mise en place et du serra-
ge, pousser légérement la buse d’aspiration contre I'élément
chauffant.

II'est important pour le dessoudage d'utiliser en plus de
|'étain. Ceci améliore la capacité de mouillage de la buse
d’aspiration et les caractéristiques de fluidité de I'ancienne
soudure. La buse d'aspiration doit étre verticale par rapport
au plan de la carte pour que la capacité d’aspiration soit opti-
male. La soudure doit étre entiérement liquide. Il est impor-
tant, pendant le dessoudage, de faire tourner la patte du
composant. Si la soudure n’est pas entierement retirée apres
I'aspiration, ré-étamer le point de soudure avant de dessou-
der une nouvelle fois. Il est important d'utiliser la buse d’a-
spiration de la bonne taille. Régle empirique: le diametre
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intérieur de la buse d’aspiration doit correspondre au diame-
tre du trou de la carte.Lors de la premiére mise en tempéra-
ture, étamer la buse d’aspiration ou la panne pour supprimer
les couches d’oxyde consécutives au stockage et les impur-
etés présentes sur la panne. Lors des arréts du travail et
avant de poser I'outil de soudage, s'assurer toujours que la
panne ou la buse d’aspiration est bien étamée. Ne pas utili-
ser de décapant trop agressif.

La station de dessoudage a été réglée pour une buse d’aspi-
ration ou une panne moyenne. Des différences de tempéra-
ture sont possibles avec d’autres formes de pannes.

Attention: S’assurer toujours de la bonne fixation de la
panne.

Programmateurs WCB 1 et WCB 2 (option)
Les fonctions ci-aprés sont disponibles si un programmateur
est utilisé:

@ Offset:
La température réelle de la panne peut étre modifiée de +
40°C (72°F) en entrant un offset de température.

@ Setback:

Réduction de la température prescrite réglée a 150°C /
300°F (standby). Le temps de Setback au bout duquel la sta-
tion de soudage se met en standby est réglable entre 0 et 99
minutes. L'état de Setback est sig nalé par le clignotement
de l'affichage de valeur réelle. Aprés le triple temps de
Setback, ,, Auto- Off“ est activé. Loutil de soudage n‘est plus
alimenté (trait clignotant sur I'afficheur). En appuyant sur une
touche ou sur le commutateur, I'état de Setback ou I'état
Auto-Off est terminé et la valeur prescrite réglée est brieve-
ment indiquée.

@ Lock:

Vérrouillage de la température de consigne. Aprés le vérrou-
illage, aucune modification du réglage n'est possible sur la
station de soudage.

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

@ Window:

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 fonc-
tion “WINDOW" sert au réglage d'une fenétre de températu-
res. Lorsque la température réelle se situe dans la plage de
températures, le contact libre de potentiel

(sortie sur coupleur optoélectronique) est commuté.



@ Cal:

Recalibrage de la station de soudage (uniquement WCB 2).

@ Interface PC:

RS232 (uniqguement WCB 2).

@ Thermomeétre:

Thermométre intégré pour thermocouple type K (uniquement

WCB 2).

6. Accessoires

T005 29 180 99
T005 33 125 99
T005 33 112 99
T005 33 113 99
T005 33 133 99
T005 13 181 99
T005 33 138 99
T005 33 131 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 31 181 99
T005 31 180 99
T005 13 500 99

Kit fer a souder WP 80

Fer a souder WSP 80

Kit fer a souder LR 21 antistatique
Kit fer a souder LR 82

Kit de dessoudage WTA 50

Kit de dessoudage DXV 80
Nécessaire de dessoudage DSX 80
Kit fer a souder MPR 80

Kit fer a souder WMP

Platine chauffante WHP 80

Boitier de contréle WCB 1

Boitier de contréle WCB 2

Outil de nettoyage

7. Fournitures

WDD 81V Power Unit

PUD 81V Bloc d‘alimentation Bloc d‘alimentation
Kit de dessoudage DSX 80 Cordon secteur
Cordon secteur Fiche jack 3,5 mm
Repose fer AK20 Mode d’emploi

Fiche jack 3,5 mm Filtre principal

Mode d’emploi Consignes de sécurité

Filtre principal

Consignes de sécurité

Figure: Buses d’aspiration, voir la page 82
Figure: Schéma électrique, voir la page 83
Figure: Vue éclatée, voir la page 84 - 86

Sous réserve de modifications techniques!

Vous trouverez les manuels d'utilisation actualisés sur
www.weller-tools.com.
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We danken u voor de aankoop van de WELLER soldeersta-
tion WDD 81V en het door u gestelde vertrouwen in ons
product. Bij de productie werd aan de strengste kwaliteits-
vereisten voldaan om een perfecte werking van het toestel
te garanderen.

A 1. Attentie!

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

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

De WELLER soldeerstation WDD 81V is conform de EG-con-
formiteitsverklaring volgens de fundamentele veiligheidsve-
reisten van de richtlijnen 2004/108/EG en 2006/95/EG.

2. Beschrijving

2.1 Regelapparaat

Het microprocessorgestuurde soldeerstation WDD 81V
behoort tot een toestelfamilie die werd ontwikkeld voor de
industriéle productietechniek, voor reparatieafdelingen en
laboratoria.De digitale regeltechniek en een hoogwaardige
sensor- en warmte overdrachttechniek in het soldeergereed-
schap verzekeren een nauw keurig temperatuurregelgedrag
aan de soldeerpunt. Een maximale temperatuurnauwkeurig-
heid en een optimaal dynamisch temperatuurgedrag bij bela-
sting worden verzekerd door een snelle en nauwkeurige
meet-waarderegistratie in gesloten regelkring. De soldeer-
gereedschappen zelf worden door de WDD 81V automatisch
her kend en de overeenkomstige regelparameters worden
toegewezen. Het voor het losmaken van de verbinding beno-
digde vacuiim wordt door een interne, onderhoudsvrije pers-
luchtomvormer opgewekt en via een geintegreerde vinger-
schakelaar op de soldeerruimer geactiveerd.

Verschillende equipotentiaalmogelijkheden voor soldeerstift,
nulspanningsschakelaar alsmede antistatische uitvoering
van regelapparaat en soldeerbout verhogen de hoge kwali-
teitsstandaard. De aansluitingsmogelijkheid van een extern
invoerapparaat vergroot de vele functies van dit soldeerru-
imstation. Met de als optie te verkrijgen invoerapparaten
WCB 1 en WCB 2 kunnen onder andere tijd en vergrende-
lingsfuncties gerealiseerd worden. Een geintegreerd tempe-
ratuurmeetapparaat en een PC-interface behoren tot de ver-
dere omvang van het invoerapparaat WCB 2.

De gewenste temperatuur kan tussen de 50°C - 450°C
(122°F - 842°F) via 2 toetsen (Up/Down) ingesteld worden.
Gewenste en werkelijke waarden worden digitaal aangege-
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ven. Het bereiken van de gekozen temperatuur wordt door
het knipperen van een rode LED op het display gesignaleerd
dat als optische regelcontrole dient. Als het lichtje voortdu-
rend brandt, betekent dat dat het systeem aan het opwarmen
is.

2.2 Soldeerapparaten

DSX 80: Soldeerruimer 80 W. Conisch bevestigingssy
steem van de zuigmond. Door een breed pro
gramma van zuigmonden is een optimaal
wegzuigen van soldeertin op de meest ver
schillende plaatsen mogelijk. De soldeertin
vergaarbak is eenvoudig en zonder gereed
schap te vervangen. CSF-soldeerstempels zijn
als toebehoren verkrijgbaar, die voor het los
maken van de verbinding van op de oppervl
akte gemonteerde onderdelen dienen.
Geintegreerde vingerschake-laar voor active
ring van het vacutim.

Soldeerruimer 80 W. Conisch bevestigingssy
steem van de zuigmond. In-line uitvoering
(verticale werkhouding). Soldeertinvergaarbak
in de greep geintegreerd eenvoudig en zonder
gereedschap te vervangen. Breed CSF-(SMD-
soldeerruimstempel) en zuigmondprogramma.
Het vaculim wordt door de vingerschakelaar
geactiveerd.

De soldeerruimpincet WTA 50 is speciaal voor
het solderen van SMD-onderdelen geconcipi
eerd. Twee verwarmingselementen (2 x 25 W)
met ieder een eigen temperatuursensor zor
gen voor een gelijke temperatuur aan beide
benen.

Een krachtig 80 W soldeerapparaat voor sol
deerwerk waarbij een hoge temperatuur nodig
is. Het bevestigen van de soldeerpunt gaat via
een bajonetsluiting waardoor het verwisselen
van de punt op exact de juiste plaats
geschiedt.

Onze "standaard” soldeerbout.

Het soldeerapparaat WP 80 / WSP 80
onderscheidt zich doordat de soldeer-
temperatuur razendsnel en exact bereikt
wordt. Door zijn slanke vorm en een
verhittingsvermogen van 80 W kan hij
universeel gebruikt worden, van extre-

em fijn soldeerwerk tot soldeerwerk met zeer
hoge temperaturen. Na het wisselen van de
soldeerpunt kan direct verder gewerkt worden
omdat de bedrijfstemperatuur zeer snel weer
bereikt is.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

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

Afmetingen (mm): 180 (1) x 115 (b) x 101 (h)

(inch): 7,1 () x 4,53 (b) x 4 (h)
Netspanning (10):

Capaciteit: 95 W
Beschermklasse:

Zekering (11):
Temperatuurregeling:
Precisie:

Perslucht:
Persluchtomvormer:
Persluchtaansluiting:
Equipotentiaal (7):

+ 9°C(+ 17°F)

230 V/ 50 Hz, 120 V/ 60 Hz (zie typeplaatje)

1 (regelapparaat); 3 (soldeergereedschap)
T 500 mA (230 V); T 1A (120 V) (zie typeplaatije)
digitaal 50°C - 450°C (122°F - 842°F)

Ingangsdruk 600 kPa (87 psi) olievrije, droge perslucht.
Luchtverbruik 35 I/min; max. onderdruk 55 kPa (8 psi)
Persluchtslang buitendiameter 6mm (0,24”)
Via 3,5 mm klinkbus aan de onderzijde van het toestel. (Toestand bij levering hard geaard
klinkstekker niet ingestoken.)

3. Ingebruikname

Het soldeerapparaat in de veiligheidshouder leggen.
Persluchtslang met buitendiameter 6 mm in de snelkoppe-
ling voor persluchtaansluiting (12) steken. Zorg voor pers-
luchttoevoer met 600 kPa (87 psi) droge, olievrije perslucht.
De elektrische verbindingsleiding van het soldeerapparaat in
de 7-polige aansluitbus (9) op de frontplaat steken en vast-
zetten. Hoofdfilter (6) met slangstuk tussen vaculimaanslui-
ting (8) en vacuiimslang van het soldeerruimapparaat zetten.
Controleer of de netspanning overeenkomt met de gegevens
op het typeplaatje en de netschakelaar (1) zich in uitgescha-
kelde toestand bevindt. Regelapparaat met het elektriciteits-
net verbinden (10). Apparaat met de netschakelaar (1)
inschakelen. Bij het inschakelen van het apparaat wordt een
zelftest uitgevoerd waarbij alle displayinstrumenten (2) in
bedrijf zijn.

Daarna wordt kort de ingestelde temperatuur (gewenste
waarde) en de temperatuurversie (°C/ °F) aangegeven. Dan
schakelt de elektronica automatisch over op de werkelijke
waarde. Rode punt (5) op het display (2) brandt. Deze punt
dient als optische regelcontrole. Voortdurend branden bete-
kent dat het systeem opwarmt. Knipperen signaleert het
bereiken van de bedrijfstemperatuur. Het voor het losmaken
van de verbinding benodigde vaculim wordt door de geinte-
greerde vingerschakelaar op de soldeerruimer geactiveerd.

Temperatuurinstelling

In principe geeft het digitale display (2) de werkelijke tem-
peratuurwaarde aan. Door de "Up” of ”Down” toetsen (3) (4)
te gebruiken schakelt het digitale display (2) op de ingestel-
de gewenste waarde om. De ingestelde gewenste waarde
(knipperende indicatie) kan alleen in de betreffende richting
veranderd worden door de "Up” of "Down” toets (3) (4) aan
te raken of permanent in te drukken. Als de toets permanent
wordt ingedrukt, verandert de gewenste waarde in snel
tempo. Ca. 2 seconden nadat de toets is losgelaten, schakelt
de digitale indicatie (2) automatisch weer op de werkelijke
waarde. Als het soldeerstation vergrendeld is (Lock), zijn

geen veranderingen in de instelling mogelijk.

Standaardsetback

Wanneer het soldeergereedschap niet wordt gebruikt, wordt
de temperatuur na 20 minten 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 uitgeschakeld.

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

Als zeer fijne soldeerpunten worden gebruikt, kan de stan-
daardsetback-functie beinvioe zijn.

Vacuiimvertraging

Nadat de vingerschakelaar is losgelaten, blijft het vacuiim
nog ca. 2 seconden actief.

Instelling: houd tijdens het inschakelen de " DOWN”-toets (4)
ingedrukt tot ON of OFF op het display verschijnt. Bij het los-
laten van de "DOWN"-toets wordt de instelling opgeslagen.
Herhaal procedure voor wijzigingen.

Onderhoud

Om goede resultaten bij het losmaken van de verbinding te
verkrijgen is het belangrijk de soldeerruimkop regelmatig te
reinigen. Daartoe behoort het legen van de soldeertinver-
gaarbak, het vervangen van het glasbuisfilter alsmede de
controle van de afdichtingen. Een perfecte dichtheid van de
stootvlakken van de glascilinder garanderen de volledige
zuigcapaciteit. Vuile filters beinvloeden de luchtdoorvoer
door de soldeerruimer. Daarom moet het hoofdfilter (6)
(slangfilter op de vacuiimslang) regelmatig gecontroleerd en
eventueel vervangen worden. Hiertoe een nieuwe, originele

10



Nederlands

WELLER-filtercartouche gebruiken. Gebruik het reinigingsap-
paraat (5 13 500 99) voor het reinigen van het zuigmond-
stukgat en de zuigbuis.

Door een korte draaibeweging (ca. 45°) kunnen de zuigmon-
den eenvoudig en snel worden verwisseld.

Bij sterke vuilafzettingen in het conusgedeelte kan een nieu-
we zuigmond niet meer worden geplaatst. Deze afzettingen
kunnen worden verwijderd met het reinigingsinzetstuk voor
de verwarmingselementconus.

Waarschuwing: werken zonder filter maakt de persluch-
tomvormer kapot.

Afbeelding: Reinigingsapparaat, reinigen en vervangen
van de zuigmondstukken 87.

4. Potentiaalcompensatie
Door de diverse soorten bedrading van de 3,5 mm schakel-
klikbus (7) zijn 4 variaties mogelijk:

Hard geaard:
o % — zonder stekker (positie af fabriek)

Potentiaalcompensatie (impedantie 0
_,’.._- Ohm):
g\ v met stekker, compensatiesnoer aan

middelste contact

‘ %L Potentiaalvrij:
met stekker

ks
3 = Zacht geaard:
W

met stekker en vastgesoldeerde
weerstand. Aarde via de gekozen
weerstandswaarde.

5. Werkaanwijzingen

Verschillende zuigmondstukken lossen veel problemen bij
het soldeerruimen op. De uiteenlopende zuigmonden bieden
oplossingen voor talrijke soldeerruimproblemen. Het passen-
de gereedschap voor de zuigmondwissel is geintegreerd in
het reinigingsgereedschap. Bij het plaatsen en vergrendelen
de zuigmonden lichtjes tegen het verwarmingselement
duwen.

Belangrijk bij het losmaken van de verbinding is het gebruik
van extra soldeerdraad. Daardoor wordt een goede bevoch-
tingsgraad van het zuigmondstuk alsmede betere vloei-
eigenschappen van het oude soldeertin gegarandeerd. Er
moet op gelet worden dat het zuigmondstuk loodrecht op het
printplaatopperviak staat om de optimale zuigcapaciteit te
bereiken. Het soldeertin moet helemaal vioeibaar zijn. Tijdens
het losmaken van de verbinding is het belangrijk de aanslu-
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itpin van het onderdeel in het gat cirkelvormig te bewegen.
Als het soldeertin na het afzuigen niet geheel verwijderd is,
moet de soldeerplaats voor het opnieuw losmaken van de
verbinding weer van soldeertin voorzien worden. Belangrijk
is de juiste keuze van het formaat zuigmondstuk. Als vuistre-
gel geldt: de binnendiameter van het zuigmondstuk moet
met de diameter van het printplaatgat overeenkomen.

Bevochtig zuigmondstuk c.q. soldeerstift met soldeertin, als
deze voor de eerste keer verwarmd worden. Daardoor wor-
den door opslag veroorzaakte oxidatielagen en vuil van de
soldeerstift verwijderd. Bij pauzes tussen het solderen en
voordat het soldeerapparaat wordt weggelegd er altijd op let-
ten dat de soldeerstift c.q. het zuigmondstuk goed van sol-
deertin voorzien is. Geen agressieve vloeimiddelen gebrui-
ken.

Het soldeerruimstation is voor een gemiddeld zuigmondstuk
c.q. soldeerstift uitgelijnd. Er kunnen temperatuurafwijkingen
ontstaan door de verschillende stiftvormen.

Let op: zorg altijd dat de soldeerstift correct zit.

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

@ Offset:

De reéle temperatuur van de soldeerpunt kan door de invoer
van een temperatuuroffset met + 40°C (72°F) veranderd
worden.

@ Setback:

Terugstellen van de ingestelde gewenste temperatuur op
150°C/300°F (stand-by). Nadat het soldeerstation op de
standby-modus is gezet kan de setbacktijd van 0-99 minu-
ten ingesteld worden. De setbacktoestand wordt gesigna-
leerd door een knipperende werkelijke waarde indicatie.
Nadat drie keer de setbacktijd is geactiveerd, wordt ” Auto-
Off” geactiveerd. Het soldeerapparaat wordt uit geschakeld
(knipperde streep op het display). Door op een toets te druk-
ken of door vingerschakeldruk wordt de setbacktoestand c.q.
de Auto-off toestand beéindigd. Daarbij wordt kort de inge-
stelde gewenste waarde aangegeven.

@ Lock:

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

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

@ Window:
Beperking van het temperatuurbereik tot max. +-99°C uit-



gaande van een door de “LOCK" functie vergrendelde tem-
peratuur. De vergrendel de temperatuur vormt daardoor het
middenpunt van het instelbare temperatuurbereik. Bij toe-
stellen met potentiaalvrij contact (uitgang optische koppe-
ling) dient de "WINDOW’ functie om een temperatuurvenster
in te stellen. Als de reéle temperatuur binnen het temperatu-
urvenster ligt, wordt het potentiaalvrije contact (uitgang opti-
sche koppeling) doorgeschakeld.

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

@ PC-interface:
RS232 (alleen WCB 2)

@ Temperatuurmeetapparaat:

Geintegreerd temperatuurmeetapparaat voor thermoele-
ment type K (alleen WCB 2)

6. Toebehoren

T005 29 180 99
T005 33 125 99
T005 33 112 99
T005 33 113 99
T005 13 181 99
T005 33 138 99
T005 33 133 99
T005 33 131 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 31 181 99
T005 31 180 99
T005 13 500 99

Soldeerset WP 80
Soldeerboutset WSP 80
Soldeerset LR 21 antistatisch
Soldeerset LR 82
Soldeerruimset DXV 80
Soldeerruimset DSX 80
Soldeerruimset WTA 50
Soldeerset MPR 80
Soldeerset WMP
Opwarmplaat WHP 80

Extern invoerapparaat WCB 1
Extern invoerapparaat WCB 2
Reinigingsgereedschap

Nederlands

7. Leveromvang

WDD 81V Power unit

PUD 81V regelapparaat regelapparaat
soldeerruimset DSX 80 elektriciteitskabel
elektriciteitskabel stekker 3,5 mm55
veiligheidshouder AK 20 gebruikshandleiding
stekker 3,5 mm hoofdfilter
gebruikshandleiding veiligheidsinstructies
hoofdfilter

veiligheidsinstructies

Afbeelding: Zzuigmondstukken, zie pagina 82
Afbeelding: Schakelschema, zie pagina 83
Afbeelding: Explotekening, zie pagina 84 - 86

Technische wijzigingen voorbehouden!

De geactualiseerde gebruiksaanwijzingen vindt u Dbij
www.weller-tools.com.
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Grazie per la fiducia accordataci acquistando la stazione dis-
saldante WELLER WDD 81V. E stato prodotto nel rispetto dei
piu severi requisiti di qualita, cosi da garantire un funziona-
mento perfetto dell’apparecchio.

A 1. 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.

II 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 dissaldante WELLER WDD 81V corrisponde alla
Dichiarazione di conformita CE, ai sensi dei requisiti fonda-
mentali per la sicurezza delle direttive 2004/108/CE e
2006/95/CE.

2. Descrizione

2.1 Unita di controllo

La stazione dissaldante con microprocessore WDD 81V
appartiene ad una famiglia di apparecchi sviluppata per un
uso di tipo industriale e per applicazioni da officina o da
laboratorio. La centralina elettronica digitale, il sensore e la
resistenza di calore di alta qualita di cui sono dotati gli uten-
sili garantiscono una precisa regolazione della temperatura.
Una rilevazione dei valori di misura piu rapida e precisa in
circuito chiuso permettono una massima precisione di tem-
peratura ed un comportamento termico dinamico ottimale.
Gli utensili vengono riconosciuti automaticamente dall’unita
di controllo, che provvede ad assegnare loro i corretti para-
metri di regolazione.

Il vuoto necessario per la dissaldatura viene creato attraver-
S0 un venturimetro interno e viene attivato attraverso un
microinterruttore posto sull‘impugnatura dello stilo dissal-
dante; il venturimetro non necessita di manutenzione.

Lo standard qualitativo viene ulteriormente migliorato da
numerose possibilita per equalizzare i potenziali, dall'inter-
ruttore a tensione 0, cosiccome dall‘antistaticita della unita
di controllo e dello stilo. La possibilita di collegamento di una
unita di calibrazione esterna amplia la funzionalita della sta-
zione. Collegando alla stazione gli apparecchi di programm-
azione e calibrazione quali il WCB 1 e il WCB 2 & possibile fra
I'altro realizzare funzioni di interblocco e temporali. Nella
WCB 2 sono integrati inoltre le funzioni di termometro e di
interfaccia PC.

La temperatura desiderata puo essere impostata tramite due
tasti ,up“ e ,down“ fra 50°C e 450°C. Il valore impostato e
quello reale vengono indicati su un display digitale. Il raggi-
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ungimento della temperatura preimpostata viene segnalato
dal lampeggio di un LED rosso sul display che serve al con-
trollo ottico della regolazione. Se esso rimane acceso a luce
fissa significa che il sistema ¢ in fase di riscaldamento.

2.2, Stili saldanti e dissaldanti

DSX 80: Stilo dissaldante da 80 W. Sistema di fissagio
conico dell'ugello di aspirazione. Un‘ampia
gamma di ugelli permette di aspirare in
maniera ottimale lo stagno da differenti punti
di saldatura. Il contenitore per la raccolta dello
stagno puo essere sostituito facilmente senza
alcun bisogno di utensili. Sono disponibili
opzionalmente teste dissaldanti CSF per la
dissaldatura di componenti superficiali.
Dotato di microinterruttore sull‘impugnatura
per I'attivazione del vuoto.

Stilo dissaldante da 80 W ,in linea“ (posizione
di lavoro verticale). Sistema di fissaggio coni
co dell’ugello di aspirazione. Contenitore dello
stagno integrato nell’impugnatura sostituibile
velocemente e senza utensili. Ampia gamma
di teste CSF e di ugelli. Il vuoto viene attivato
mediante il microinterruttore posto
sull‘impugnatura dello stilo.

Potente stilo saldante da 80 W ideale per
lavori di saldatura dove & necessario un forte
apporto termico. Il fissaggio della punta sal
dante avviene tramite un innesto a baionetta
che permette una veloce sostituzione.

Stilo saldante , standard*. Lo stilo saldante
WP 80 / WSP 80 si contraddistingue per la sua
precisione e la sua velocita nel
raggiungimento della temperatura di lavoro.
Grazie alla sua forma maneggevole e alla sua
potenza di 80 W & possibile utilizzarlo sia per
inissimi lavori di saldatura sia per lavori che
necessitano di un forte apporto termico.

Dopo la sostituzione della punta saldante &
possibile ricominciare a lavorare poiché la
temperatura di sercizio viene raggiunta
immediatamente.

DXV 80:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

Per ulteriori utensili collegabili vedere la lista degli
accessori.
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Dati tecnici

Dimensioni (mm):
Tensione di rete (10):
Assorbimento di sicurezza:
Classe di protezione:

9% W

Fusibile (11):

Regolazione della temperatura: digitale 50°C — 450°C
Precisione: +9°C

Aria compressa:

Venturimetro:

Attacco aria compressa:
Equalizzazione del potenziale:

180 (L) x 115 (L) x 101 (A)
230V/ 50 Hz, 120V / 60 Hz (vedi targhetta di omologazione)

1 (centralina), 3 (stilo saldante)
T500 mA (230 V); T 1A (120 V) (vedi targhetta di omologazione)

Press. di ingresso 600 kPa di aria pulita e senza olio

Portata max 35 |/ min; depressione max 55 kPa

Tubo per aria compressa con diametro esterno 6 mm

tramite boccola tipo jack da 3,5 mm sul fondo dell’apparecchio (stato di fornitura:
collegamento a terra forte, boccola non inserita)

3. Messa in funzione

Riporre lo stilo dissaldante nel supporto. Inserire il tubo del-
I'aria compressa con diametro esterno 6 mm nel raccordo
rapido (12). Creare il collegamento con aria compressa filtra-
ta a 600 kPa. Inserire la spina dello stilo nella presa a 7 poli
(9) che si trova nella parte frontale e bloccarlo in posizione.
Inserire il filtro principale (6) con il tronco di tubo fra I'attac-
co per il vuoto (8) e il tubo del vuoto dello stilo dissaldante.
Controllare che la tensione di rete corrisponda ai dati ripor-
tati sulla targhetta di omologazione e che I'interruttore prin-
cipale (1) sia spento. Collegare I'apparecchio alla rete elettri-
ca (10).

Accendere I'apparecchio azionando I'interruttore principale
(1). Al momento dell’accensione viene eseguito un autotest
durante il quale tutte le spie luminose (2) sono accese. Per
un breve momento vengono indicate la temperatura impost-
ata e l'unita di misura della temperatura (°C / °F).
Successivamente il display passa automaticamente ad indi-
care il valore attuale. Il LED (5) sul display (2) si accende.
Questo LED serve come controllo ottico della regolazione. Se
la spia rimane fissa significa che il sistema si trova in fase di
riscaldamento. Il lampeggio significa che la temperatura di
esercizio & stata raggiunta.

I vuoto necessario per la dissaldatura viene attivato median-
te un microinterruttore posto sull‘impugnatura dello stilo.

Impostazione della temperatura

Normalmente il display digitale (2) mostra il valore reale della
temperatura. Azionando i tasti “Up” oppure “Down” (3) (4) il
display (2) mostra il valore attualmente impostato. Il valore
impostato (indicatore lampeggiante) pud essere modificato
sia digitando sia tenendo premuto tasti “Up” e “Down” (3)
(4). Se un tasto viene tenuto premuto, il valore cambia piu
rapidamente. Ca. 2 secondi dopo aver rilasciato tasto, il
display (2) torna automaticamente al valore reale di tempe-
ratura. Se la stazione & bloccata (Lock) non & possibile effet-
tuare alcuna modifica delle impostazioni.

Setbhack 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", e lo stilo viene spento.

Accensione della funzione standard-setback: Durante I'ac-
censione dell’apparecchio tenere premuto il tasto “UP" (3)
sino a che nell'indicatore non compare “ON”. Rilasciando il
tasto "UP" I'impostazione viene memorizzata. Lo stesso va
fatto per spegnerla. In tal caso, nell'indicatore comparira
“OFF’ (stato di fornitura).

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

Manutenzione

Per ottenere buoni risultati & importante pulire regolarmen-
te la testa dissaldante. Questo comporta lo svuotamento del
contenitore di raccolta dello stagno, la sostituzione del filtro
per tubo vetro e il regolare controllo delle guarnizioni. La
tenuta stagna del tubo di vetro garantisce il buon rendimen-
to dell‘aspirazione. Filtri intasati influiscono negativamente
sul flusso dell'aria che passa attraverso lo stilo dissaldante.
Per questo motivo & necessario sostituire ad intervalli rego-
lari il filtro principale (6) meglio se con una cartuccia origina-
le WELLER.

Per la pulizia del foro dell’'ugello di aspirazione e del tubo di
aspirazione stesso utilizzare I'utensile di pulizia (5 13 500
99).

Gli ugelli di aspirazione possono essere sostituiti in maniera
rapida e semplice ruotandoli leggermente (ca. 45°).

In caso di forti depositi di sporco nella zona conica non é piu
possibile inserire un nuovo ugello. Questi depositi possono
essere rimossi usando I'inserto di pulizia per la sede conica
dell’elemento riscaldante.

Attenzione: se si lavora senza filtro si danneggia il ven-
turimetro!

14



Italiano

Figura: Utensile di pulizia, operazione di pulzia e sosti-
tuzione dell’'ugello (vedere a pag. 87).

4. Equalizzazione del potenziale
L‘equalizzazione dei potenziali sulla punta saldante puo
essere realizzata tramite un apposito spinotto (7) collegato
sotto il frontale dell‘apparecchiatura.

Collegamento a massa:
Senza spinotto inserito (come fornito da
= % — L stabilimento) (di rete)

’ Equalizzazione  dei
_"q F 7L (Impedenza 0 Ohm):
i.\ Spinotto inserito, collegamento al
terminale centrale dello spinotto
— ‘ —x—
' " Potenziale libero:
! ma  Con spinotto inserito
WJJ Collegamento a massa del banco di
lavoro:
Con spinotto inserito. Collegamento a

massa tramite resistenza saldata
all‘interno dello spinotto.

potenziali

5. Istruzioni per I‘'uso

Grazie all‘ampia gamma di ugelli & possibile risolvere molti
problemi di dissaldatura. Negli utensili per la pulizia sono
contenuti gli utensili necessari per la sostituzione degli ugel-
li di aspirazione. Al momento di inserire e bloccare in posi-
zione I'ugello di aspirazione, premere leggermente contro
I'elemento riscaldante.

E importante usare filo di stagno addizionale durante le fasi
di dissaldatura. In tal modo si migliorano la bagnabilita
dell‘ugello e la fluidita dei residui di stagno. E necessario fare
attenzione che I'ugello venga tenuto perpendicolare al piano
della scheda, al fine di raggiungere la massima capacita di
aspirazione. Lo stagno deve essere completamente fluido.
Durante il processo di dissaldatura & importante muovere in
maniera circolare nel foro della scheda il reoforo del compo-
nente. Se dopo I'aspirazione lo stagno non & stato completa-
mente rimosso allora, prima di procedere ad una nuova dis-
saldatura, si dovrebbe ricoprire nuovamente il punto in ques-
tione con stagno. La scelta della corretta dimensione dell’u-
gello di aspirazione & molto importante. Il diametro interno
dell‘ugello dovrebbe corrispondere al diametro del foro della
scheda.

Durante la prima fase di riscaldamento & necessario ricopri-
re di stagno |‘'ugello o la punta dello stilo saldante. In tale
maniera & possibile rimuovere le impurita e gli strati di ossi-
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do formatisi durante tempo di stoccaggio dello stilo. Durante
pause di lavoro e prima di riporre gli utensili nell‘apposito
supporto fare sempre attenzione che la punta o I‘'ugello
siano ben ricoperti di stagno. Non usare flussanti troppo
aggressivi.

La stazione dissaldante ¢ stata regolata per un ugello o per
una punta di medie dimensioni. E possibile che si verifichino
scarti di temperatura a causa di forme differenti delle punte.

Importante: fare sempre attenzione che la punta sia ben
innestata nello saldante.

Unita esterne di calibrazione WCB 1 e WCB 2 (opzionali)
Mediante I‘utilizzo delle unita esterne di inserimento dati
sono disponibili le seguenti funzioni:

@ Offset:

La temperatura reale della punta saldante pud essere modi-
ficata di + 40°C (72°F) tramite I'inserimento di un offset di
temperatura.

@ Setback:

Riduzione della temperatura impostata a 150°C (standby). Il
tempo di setback, dopo il quale la stazione saldante passa
alla modalita standby, & impostabile da 0 a 99 minuti. Lo
stato setback viene segnalato dal lampeggio sul display del
valore attuale. Dopo un triplice tempo di setback viene atti-
vato I""Auto-Off”. Lo stilo saldante viene spento
automaticamente (lineetta lampeggiante sul display).
Premendo un tasto o il microinterruttore lo stato setback o
Auto-Cff viene terminato. Contemporaneamente viene indi-
cato per breve tempo il valore di temperatura impostata.

@ Lock:

Blocco della temperatura al valore impostato. Dopo il blocco
non & possibile apportare modifiche sulla stazione saldan-
te a meno che si intervenga ancora con |‘unita esterna.

® °C/°F:
Commutazione dell‘unita di misura delle temperature da °C
a °F e viceversa.

©® 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 dunque il ,centro® del campo di temperatura
impostabile.

In apparecchi dotati di contatto libero da potenziale potenzi-
ale, la funzione“WINDOW" pud essere usata per impostare
un intervallo (finestra) di temperatura. Se la temperatura
effettiva si trova all’interno di tale intervallo, il contatto libe-
ro da potenziale viene attivato.



@ Cal:

Ricalibrazione della stazione apparecchiatura saldante (solo

per WCB 2)

@ Interfaccia

PC:Interfaccia seriale RS232 (solo per WCB 2)

@ Misuratore di temperatura:
Termometro integrato collegabile ad una termocoppia di tipo

K (solo per WCB 2)

6. Accessori

T005 29 180 99
T005 33 125 99
T005 33 112 99
T005 33 113 99
T005 33 133 99
T005 13 181 99
T005 33 138 99
T005 33 131 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 31 181 99
T005 31 180 99
T005 13 500 99

Set stilo saldante WP 80

Set stilo saldatore WSP 80

Set stilo saldante LR 21 antistatico
Set stilo saldante LR 82

Pinza termica WTA 50

Set stilo dissaldante DXV 80

Set stilo dissaldante DSX 80

Set stilo saldante MPR 80

Set stilo saldante WMP

Piastra di preriscaldo WHP 80

Unita esterna di calibrazione WCB 1
Unita esterna di calibrazione WCB 2
Set di pulizia

7. Volume di fornitura

WDD 81V Unita
PUD 81V Unita di controllo Unita di controllo
Set stilo dissaldante DSX 80 Cavo di alimentazione

Cavo di alimentazione

Supporto AK 20
Spina jack 3,5 mm
Istruzioni d’uso
Filtro principale
Norme di sicurezza

Spina jack 3,5 mm
Istruzioni d’uso
Filtro principale
Norme di sicurezza

Figura: Ugelli (vedere a pag. 82)
Figura: Schema elettrico (vedere a pag. 83)
Figura: Disegno esploso (vedere a pag. 84 - 86).

Con riserva di modifiche tecniche!

Trovate le istruzioni per I'uso aggiornate su
www.weller-tools.com.

Italiano
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Thank you for placing your trust in our company by purcha-
sing the WELLER desoldering station WDD 81V. Production
was based on stringent quality requirements which guaran-
tee the perfect operation of the device.

A 1. Gaution!

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 desoldering station WDD 81V corresponds to
the EC Declaration of Conformity in accordance with the
basic safety requirements of Directives 2004/108/EC and
2006/95/EC.

2. Description

2.1 Control Unit

The microprocessor-controlled desoldering station WDD 81V
is part of a family of units that has been developed for indu-
strial production technology and for the service and labora-
tory sector. The digital control electronics and a high-quality
sensor and heat exchange system in the soldering tool gua-
rantee precise temperature control at the soldering tip. The
highest degree of temperature precision and optimal dyna-
mic thermal behavior under load conditions is obtained by
the quick and accurate recording of measured values in a
closed control circuit. The soldering tools themselves are
recognized automatically by the WDD 81V and the corre-
sponding control parameters are assigned accordingly. The
vacuum required for desoldering is generated by an internal
maintenance-free compressed air converter and is activated
via an integrated finger switch on the desoldering tool.

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

The required temperature can be set via 2 buttons (Up /
Down) over the range from 50°C - 450°C (122°F - 842°F).
Required and actual values are displayed digitally. A flashing
red LED in the display indicates when the selected tempera-
ture is reached, this LED serves as an optical regulation
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monitor. The continuous illumination of the LED indicates that
the system is warming up.

2.2 Soldering tools

DSX 80: 80 W Desoldering Tool. Conical attachment
system for the suction nozzle. A wide range
of suction nozzles enables solder to be remo-
ved from a wide variety of solder joints. The
tin collection container can be changed easi-
ly without the need for tools. CSF desoldering
plungers for the desoldering of surface
mounted components are available as acces
sories. Integrated finger switch for activating
the vacuum.

80 W Desoldering Tool. Conical attachment
system for the suction nozzle. In-line version
(vertical work position). Tin collection contai
ner integrated into the handle can be chan
ged easily without the need for tools. Wide
range of CSF (SMD desoldering plungers) and
suction nozzles. The vacuum is activated by
means of a finger switch.

The unsoldering tweezers WTA 50 were spe
cially designed for unsoldering SMD compo
nents. Two heating elements (2 x 25 W), each
with its own temperature sensor, ensure con
stant temperatures at both ends.
High-performance 80 W soldering iron for
soldering work with high heat requirements.
The soldering tip is attached by a bayonet
catch to ensure correct position when using
different tips.

Our "standard” soldering iron.The soldering
iron WP 80 / WSP 80 is characterized by its
capacity for reaching the soldering
temperature quickly and precisely.

Its slim design and heating power of 80 W
makes universal usage possible - from
extremely fine to high-temperature soldering
work. Work can be continued immediately
after switching soldering tips, since the
temperature is reached again quickly.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

See "Accessories" for additional tools.

3. Commissioning

Place the soldering tool in the holder. Insert compressed air
hose with 6 mm outer diameter in the quick action coupling
for the compressed air connection (12). Provide supply of
compressed air with 600 kPa (87 psi) dry, oil-free compres-
sed air. Plug the electrical lead from the soldering tool in the
7 pole socket (9) on the front panel and lock. Position the
main filter (6) with the hose joint between the vacuum con-
nection (8) and the vacuum connection on the desoldering
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Technical Data

Dimensions (mm):
(in) 7,1 (L) x4.53 (W) x 4 (H)
Mains Voltage (10):
Power Consumption:
Protection Class:

9% W

Fuse (11):

Temperature Regulation: Digital 50°C - 450°C (122°F - 842°F)
Precision: + 9°C (+ 17°F)

Compressed Air:

Compressed Air Converter:

Compressed Air Connection:
Equipotential Bonding (7):
plug is not inserted)

180 (L) x 115 (W) x 101 (H)
230 V/ 50 Hz, 120 V/ 60 Hz (see rating plate)

1 (Control Unit) and 3 (Soldering Tool)
T500 mA (230 V); T1 A (120 V) (see rating plate)

Inlet pressure 600 kPa (87 psi), oil-free, dry compressed air

Air consumption 35 | / min; max. vacuum 55 kPa (8 psi)

Compressed air hose of 6 mm (0.24") external diameter

via 3.5 mm jack bushing on the bottom of the unit. (State upon delivery: hard grounded,

tool. Check that the mains voltage matches that on the rating
plate and that the mains switch (1) is in the off position. Plug
the control unit into the mains (10). Switch on the unit at the
mains switch (1). When the unit is switched on, a self-test is
performed during which all the indicators (2) are illuminated.
The temperature set (required value) and the temperature
scale (°C/ °F) are then briefly displayed. The electronics then
switch automatically to the display of the actual value. The
red dot (5) on the display (2) illuminates. This dot serves as
an optical regulation monitor. Continuous illumination means
that the system is heating up. Flashing indicates that the
operating temperature has been reached. The vacuum
necessary for desoldering is activated by the integrated fin-
ger switch on the soldering iron.

Setting the Temperature

Ordinarily the digital display (2) indicates the actual tempe-
rature. When the “UP” or “DOWN” button (3) (4) is operated
the digital display (2) switches to the display of the required
value currently set. The required value set (flashing display)
can be changed in the corresponding direction by repeated-
ly pressing or holding down the “UP” or “DOWN’ button (3)
(4). The required value can be changed more quickly by hol-
ding the button down. Approx. 2 sec. after releasing the but-
ton the digital display (2) switches automatically back to the
actual value. It is not possible to make changes to the set-
ting on a locked soldering station (LOCK).

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 (3) until ”ON” appears in the
display. The setting is saved when the "UP" button is relea-
sed. 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 setback function.

Vacuum delay

After the finger switch is released the vacuum remains acti-
ve for approx. 2 seconds.

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

Maintenance

To obtain good soldering results it is important to regularly
clean the desoldering head. This includes emptying the tin
collection container, replacing the glass tube filter, as well as
checking the seals. Correct sealing of the front face of the
glass cylinder ensures full suction performance. Dirty filters
affect the flow of air through the soldering tool. The main fil-
ter (6) (hose-mounted filter in the vacuum hose) should the-
refore be checked regularly and replaced if necessary. Use a
new original WELLER filter cartridge for this purpose. To
clean the bore in the suction nozzle and the suction tube, use
the cleaning tool (5 13 500 99).

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

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

Warning: Working without a filter will irreparably dama-
ge the compressed air converter.

Figure: Cleaning Tool, Cleaning and Replacing the
Suction Nozzle see page 87.
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4. Equipotential bonding
The various circuit elements of the 3.5 mm jack bush (7)
make 4 variations possible:

Hard-grounded:
No plug (delivery form)

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

center

1 Potential free:
' With plug

. L Soft-grounded:
W With plug and soldered resistance.
Grounding via set resistance value.

5. Instruction for Use

Different suction nozzles provide solutions for a wide range
of desoldering problems.

The correct tool for changing the suction nozzles is integra-
ted in the cleaning tool. Press lightly against the heating ele-
ment when inserting and locking the suction nozzles.

It is important to use additional solder when desoldering. This
ensures good suction nozzle wetting properties and improves
the flow characteristics of the old solder. Ensure that the suc-
tion nozzle is perpendicular to the plane of the circuit board
to achieve optimal suction performance. The solder must be
completely molten. During the desoldering process it is
important to move the component pin in a circular motion in
the hole. If, after the desoldering process, the solder is not
completely removed, the solder joint should be retinned
before desoldering again. The selection of the right size of
suction nozzle is important. As a rule of thumb: the internal
diameter of the suction nozzle should match the diameter of
the hole in the circuit board.

When heating the suction nozzle or soldering iron bit for the
first time, wet with solder. This removes oxide layers and
impurities that have formed during storage. Always ensure
that the soldering iron bit or suction nozzle is well tinned
during breaks in soldering and when placing in the holder. Do
not use excessively aggressive fluxes.

The desoldering station has been set up for a medium size
suction nozzle or soldering iron bit. Temperature variations
may occur if other bit shapes are used.

Important: Always ensure that the soldering iron bit is
correctly seated.
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External input unit WCB 1 and WCB 2 (optional)
The following functions are possible when using an external
input unit.

@ Offset:
The real temperature of the soldering iron can be changed by
+ 40°C (72°F) by input of a temperature offset.

@ Setback:

Reduction of the required temperature set to 150°C / 300°F
(standby). The set-back time, the time after which the solde-
ring station switches into standby mode, can be adjusted
from 0-99 minutes. The set-back condition is indicated by a
flashing actual value display. After a period equal to three
times the set-back time, , Auto-Off* is activated. The solde-
ring iron is switched off (flashing dash on the display). The
set-back or auto-off condition is ended by pressing a button
or finger switch pressure. During this process the required
value set is briefly displayed.

@ Lock:
Locking the setpoint temperature. Settings cannot be chan-
ged after the soldering station has been locked.

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

@ Window:

Limitation of the temperature range to max. +99 °Cbased 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 con-
tact (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:
Re-adjustment of the soldering station (WCB 2 only).

@ PC interface:
RS232 (WCB 2 only).

@ Temp. gauge:
Integrated temperature gauge for thermal element Type K
(WCB 2 only).



6. Accessories

T005 29 180 99
T005 33 125 99
T005 33 112 99
T005 33 113 99
T005 13 181 99
T005 33 138 99
T005 33 133 99
T005 33 131 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 31 181 99
T005 31 180 99

Soldering iron set WP 80
Soldering iron set WSP 80
Soldering iron set LR 21, antistatic
Soldering iron set LR 82

DXV 80 Desoldering Set UNC
DSX 80 Desoldering Tool UNC
Soldering iron set WTA 50
Soldering iron set MPR 80
Soldering iron set WMP
Preheating plate WHP 80
External input unit WCB 1
External input unit WCB 2

T005 13 500 99 Cleaning Tool

7. Scope of supply

WDD 81V Power Unit

PUD 81V Control Unit Control Unit

DSX 80 Desoldering Set Mains Cable

Mains Cable 3.5 mm Jack

AK 20 Holder Operating Instruction
3.5 mm Jack Main Filter

Operating Instruction

Main Filter
Safety Information

Safety Information

Figure: Suction Nozzles, see page 82
Figure: Circuit Diagram, see page 83
Figure: Exploded Diagram, see page 84 - 86.

Subject to technical change without notice!

See the updated operating instructions at
www.weller-tools.com.

English
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Svenska

Tack fér kopet av WELLER l6dstationer WDD 81V och visat
fortroende. Vid tillverkningen har mycket strénga kvalitets-
krav tillampats fér att sakerstélla en klanderfri apparatfunk-
tion.

A 1. Observera!

L&s noggrant igenom denna bruksanvisning och bifogade
sékerhetsanvisningar innan du satter apparaten i drift. Det &r
livsfarligt att inte f6lja sékerhetsforeskrifterna.

Tillverkaren ansvarar inte for anvandningar som awviker fran
bruksanvisningen, samt fér egenmaktiga férandringar.

WELLER lédstationer WDD 81V motsvarar EG-férsakran om
dverensstammelse enligt de grundldggande sékerhetskra-
ven i direktiv 2004/108/EG, 2006/95/EG.

2. Beskrivning

2.1. Styrutrustning

Den mikroprocessorstyrda I6dstationen WDD 81V tillhdr en
apparatfamilj som utvecklats for industriell tillverkningstek-
nik, samt for reparations- och laboratorieomradena. Den
digitala regleringselektroniken och en hégvardig sensor- och
varmeoverforingsteknik i l6dverktyget garanterar ett exakt
temperaturregleringsbeteende vid Iddspetsen. Hogsta tem-
perature akthet och ett optimalt, dynamiskt temperaturbe-
teende under belastning nds genom en snabb och exakt
maétvardesregistrering i den slutna regleringskretsen. Sjélva
lédverktygen identifieras automatiskt av WDD 81V och tillde-
las passande regleringsparametrar. Utsugningsluften som
behdvs vid aviddning framstalls av en underhallsfri tryckom-
vandlare. Den aktiveras genom tryckknappen som &r
inbyggd i aviédningskolven.

Den hdga kvalitetsstandarden forbattras ytterligare genom
olika mgjligheter tillpotentialutjamning pa lodspetsen,
genom en nollspénningsskyddsbrytare och genom at styren-
heten och kolven &r konstruerade pa sa sétt att statisk upp-
laddning férebyggs. Genom mgjlighet till anslutning av en
extern inmatningsapparat utdkas antalet anvéndningsméj-
ligheter for varmluftstationen. Med inmatningsapparaterna
WCB 1 och WCB 2, som kan képas som tillval, kan bl. a. tids-
och forreglingsfunktioner erhallas. Ett integrerat temperatur-
matinstrument ingar i den utokade versionen av inmatnings-
apparaten WCB 2.

Den 6nskade temperaturen kan stéllas in via tva tryckknap-
par (up / down). Varmluftsldstationen arbetar inom tempe-
raturomradet 50°C - 450°C(122°F - 842°F). Bor- och arvar-
det visas digitalt. Nar den férinstallda temperaturen har upp-
natts blinkar den roda LED (lysdioden), vilken fungerar som
en optisk regleringskontroll. Nar lysdioden lyser permanent
betyder det att systemet varms upp.
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2.2 Lodverktyg

DSX 80: Lédkolv for aviédning 80 W. Sugmunstycket
har ett koniskt fastsystem. Ett stort sortiment
av sugmunstycken gor en optimal bortsug
ning av lddtenn pa manga olika l6dpunkter
mojlig. Uppsamlingsbehallaren for tenn kan
bytas utan verktyg pa ett enkelt sétt.
Avlddningsstdmplar, som anvénds vid avléd
ning av ytmonterade komponenter, kan képas
som tillbehdr. Bortsugningsluften aktiveras
via en inbyggd tryckknapp.

Lédkolv for aviédning 80 W. Sugmunstycket
har ett koniskt fastsystem. In - line utférande
(Vertikal arbetsstallning). Uppsamlingsbehal-
laren for tenn &r inbyggd i handtaget och kan
bytas utan verktyg pa ett enkelt sétt. Det finns
ett stort sortiment av CSF (SMD avlédnings
stamplar) och sugmunstycken. Bortsugnings-
luften aktiveras via den i handtaget inbyggda
tryckknappen.

Avlddpincetter WTA 50 har konstruerats spe
ciellt for utlédning av SMD-byggdelar. Tva var
meelement (2 x 25 W) med var sin tempera
tursensor sorjer fér samma temperatur pa
béada éverstyckena.

Effektiv lodkolv pa 80 W fér lodningsarbeten
med stort vdrmebehov. Fastséttning av 16d
spetsen sker via en bajonettférslutning som
mdjliggdr ett positionssékert byte av spetsen
(kan inte anslutas till WSD 50).

Var standardlddkolv. Lédkolv WP 80 / WSP 80
utmarker sig darigenom att |6dtemperaturen
kan uppnas mycket snabbt och exakt.

P4 grund av |6dkolvens smala konstruktions
form och en varmekapacitet pa 80 W kan den
anvandas universellt fér extremt fina
|6dningsarbeten till I6dningsarbeten med
stort varmebehov. Efter byte av l6dspetsen
ardet mojligt att arbeta vidare direkt eftersom
drifttemperaturen uppnas mycket snabbt

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

Ytterligare anslutningsbara verktyg, se tillbehorslistan.

3. ldrigttagning

Lé&gg lodverktyget i sakerhetsforvaringsstéllet.

Anslut tryckluftslangen med en ytterdiameter av 6 mm till
snabbkopplingen for tryckluft (12). Matningsluften ska ha ett
tryck pa 600 kPa (87 psi) och besta av torr och oljefri luft.
Den elektriska férbindningskabeln till |6dverktyget ska
anslutas till det 7-poliga uttaget (9) pa framsidan och arrete-
ras. Huvudfiltret (6) ska kopplas in mellan anslutningsnippeln
forutsugningsluften (8) och avlddningskolvens vakuumslang.
Kontrollera att natspénningen stdmmer éverens med spén-
ningen pa méarkskylten och att strémbrytaren (1) &r
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Tekniska data

Matt (mm):

(in.):

Nétspénning (10):
Effektforbrukning:
Skyddsklass:
Sékring (11):
Temperaturreglering:
Noggrannhet:
Tryckluft:
Tryckluftsomvandlare:
Tryckluftsanslutning:

Potentialutjamning (7):

180 (L) x 115 (B) x 101 (H)

7,1 (D) x 4,53 (W) x 4 (H)

230 V/ 50 HZ,120 V/ 60 Hz (se markskylt)

95 W

1 (Styrenhet) och 3 (Lédverktyg)

T 500 mA (230 V); T1 A (120 V) (se markskylt)

digital 50°C - 450°C (122°F - 842°F)

+ 9°C(+ 17°F)

Matningstryck 600 kPa (87 psi) torr och oljefri tryckluft.
Luftférbrukning 35 I / min; max. Undertryck 55 kPa (8psi)
Tryckluftslang ytterdiamenter 6 mm (0,24")

(Over 3,5 mm kopplingsklinkeuttag pa apparatens undersida
(leveranstillstand: hart jordad, stickproppen sitter inte i).

avstéangd. Om spanningen &r korrekt kan styrapparaten kop-
plas till nétet (10). Sla till néatstrdmbrytaren (1). Nér strém-
men kopplas pa sker automatiskt en kontroll varvid alla indi-
keringselement (2) aktiveras. Under en kort stund visas
sedan den instéllda temperaturen (borvérde) och tempera-
turversionen (°C/°F). Dérefter visar elektroniken automatiskt
arvardet. Den roda punkten (5) i det digitala fonstret (2) lyser.
Den hér punkten fungerar som en optisk reglerkontroll. Om
punkten lyser permanent betyder det att systemet ar under
uppvarmning. En blinkande punkt betyder att den instéllda
temperaturen har uppnatts. Utsugningsluften som behdvs
vid avlédning aktiveras via den i avlddningskolven inbyggda
tryckknappen.

Temperaturinstéllning

Displayen (2) visar principiellt temperaturens arvérde. Vid
tryckning pa "Up”- eller "Down”-tangenten (3) (4) kopplas
displayen (2) till att visa det installda borvérdet. Det installda
borvérdet (displayen blinkar) kan nu stéllas in i dnskad rikt-
ning genom tryckningar pa "Up”- eller "Down” (3) (4) eller
genom att halla tangenten intryckt. Nar tangenten halls
intryckt forandras borvérdet i snabb takt. Ca. 2 sek. efter att
tangenten har slappts kopplas displayen (2) automatiskt om
till &rvardet. Om lodstationen ar last (lock) kan instéliningen
inte férandras.

Standardmdssig temperatursiankning

Nar I6dverktyget inte anvands sénks temperaturen automa-
tiskt till standby-vérdet 150°C (300°F) efter 20 min. Efter tre
temperatursénkningstider (60 min), s& aktiveras funktionen
" AUTO OFF". Lodkolven stangs da av.

Paslagning av den standardméssiga temperatursanknings-
funktionen: Hall " UP” -knappen (3) intryckt, samtidigt som du
slar pa apparaten, tills att "ON" visas pa displayen. Nar man
slépper " UP"-tangenten lagras instéllningen. Gor likadant
ndr du ska stanga av den. Pa displayen visas d& " OFF'
(leveranstillstandet).

Vid anvandning av mycket fina Iddspetsar kan funktionen
vara begransad.

Vakuumfordrdjning

Vakuumet ar aktivt i ytterligare 2 sekunder, efter att du
sléppt upp fingerbrytaren.

Instalining: Hall , DOWN’ -knappen (4) intryckt under paslag-
ningen, tills att ON eller OFF syns i displayen. N&r man slap-
per "DOWN"-tangenten lagras instéliningen. Upprepa pro-
cessen, om du vill andra.

Underhall

For att erhalla bra resultat vid aviédning &r det viktigt att
avlodningshuvudet rengérs regelbundet. Darfor &r det viktigt
att upsamlingsbehallaren for tenn toms, att glasrorsfiltret
byts ut och att systemets tathet kontrolleras. Bra tathet pa
glascylinderns framsida garanterar en maximal sugférmaga.
Smutsiga filter paverkar luftgenomstrémningen genom
avlodningskolven. Det &r darfor viktigt att huvudfiltret (6)
(slangfiltret pa vakuumslangen) kontrolleras regelbundet och
att det byts ut vid behov. Ett original Weller - filter bor anvén-
das. For att rengdra sugroret och halet i sugmunstycket ska
rengoringsverktyget (5 13 500 99) anvéndas.

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

Om det finns mycket smuts i konomradet gar det inte att
satta i ett nytt sugmunstycke igen. Ta da bort avlagringarna
med rengdringsinsatsen for varmeelementskonen.

Varning: Om inget filter anvénds forstors tryckluftsom-
vandlaren.

Bild: Rengdringsverktyg, rengdringsprocedur och byte
av sugmunstycket 87.
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4. Potentialutjamning
Genom olika koppling av den 3,5 mm kopplingsbussningen
(7) kan 4 varianter uppnas:

Hart jordad:
— ——— Utan stickpropp (leveransskick)

Potentialutjamning
_,’ — Ohm):
ql\ v Med stickpropp, utjamningsledning pa

(impedans o

mellankontakten

—8 —x
‘ i Potentialutj.:
Med stickpropp

1M
— —A—
& = Jordad:

2 Med stickpropp och inlétt motstand.
Jordning via valt motstandsvarde.

5. Arbetsanvisningar

Anvandningen av olika sugmunstycken l6ser manga avléd-
ningsproblem. Olika sugmunstycken l6ser manga avléd-
ningsproblem. Det passande verktyget for att byta sugmun-
stycke sitter integrerat i rengdringsverktyget. Tryck latt mot
varmeelementet for att satta i och arretera sugmunstycket.

Vid avlédning ar det viktigt att man tillfér extra l6dtenn.
Darmed astadkommer man bra varmeoverféring och det
gamla tennets flytfésrmaga forbattras.

Det ar viktigt att sugmunstycket star vertikalt mot kretskor-
tet for att pa sa satt garantera bra sugférmaga. Lodtennet
maste vara helt flytande. Under avlédningsproceduren &r det
viktigt att réra komponentens anslutningsben i en cirkelrd-
relse. Skulle det efter en avlédning fortfarande finnas tenn
kvar sa maste lodstallet fortennas pa nytt innan en ny avléd-
ning kan goras. Det rétta valet av bortsugningsmunstycket ar
mycket viktigt. Som tumregel galler: Sugmunstyckets inner-
diameter bor stdmma oéverens med borrhlets diameter i
kretskortet.

Vid den forsta uppvérmningen ska sugmunstycket respekti-
ve lodspetsen forses med I6dtenn. Pa sa satt avldgsnas oxi-
dering och smuts som har bildats under férvaringen. Under
ett uppehall i [6dningen och innan l6dkolven stangs av ska
man alltid se till att l6dspetsen &r fértennad. Flussmedlet
som anvands far ej vara for aggressivt.

Avl6dningsstationen har justerats for ett medelstort sugmun-
stycke respektive [6dspets. P& grund av olika former pa spet-
sen kan temperaturavvikelser férekomma.

Obs: Se alltid till att Iodspetsen sitter fast ordentligt.
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Extern inmatningsapparat WCB 1 och WCB 2 (option)
Vid anvéndning av en extern inmatningsapparat star féljande
funktioner till férfogande.

@ Offset:
Den reella 16dspetstemperaturen kan férandras med
+/-20°C (72°F) genom inmatning av ett temperaturoffset.

@ Setback:

Terugstellen van de ingestelde gewenste temperatuur op
150°C / 300°F (standby). Nadat het soldeerstation op de
standby-modus is gezet kan de setbacktijd van 0-99 minu-
ten ingesteld worden. De set backtoe stand wordt gesigna-
leerd door een knipperende werkelijke waardein dicatie.
Nadat drie keer de setbacktijd is geactiveerd, wordt ” Auto-
Off" geactiveerd. Het soldeerapparaat wordt uitgeschakeld
(knipperde streep op het display). Door op een toets te druk-
ken of door vinger schakeldruk wordt de setbacktoestand
c.q. de Auto-off toestand begindigt. Daarbij wordt kort de
ingestelde gewenste waarde aangegeven.

@ Lock:

Lasning av bortemperaturen. Efter det Iasning skett ar det
inte mdjligt att géra nagra installningsférandringar pa lodsta-
tionen.

® °C/°F:
Omkoppling av temperaturindikationen fran Ctill F och tvar-
tom.

@ Window:

Begrénsning av temperaturomradet till max +-99°C, utgéen-
de fran en temperatur som ar last via ,LOCK’-funktionen.
Den lasta temperaturen utgér ddrmed mitten av det instéllda
temperaturomradet.

P4 apparater med potentialfri kontakt (optokopplarutgang)
anvénds " WINDOW’ -funktionen till att stélla in ett tempe-
raurfénster med. Ligger den verkliga temperaturen inom
temperaturfonstret genomkopplas den potentialfria kontak-
ten (optokopplarutgangen).

@ Cal:
Nyjustering av lédstationen (endast WCB 2)

@ PC-grénssnitt:
RS232 (endast WCB 2)

@ Temperaturmétningsapparat:
Integrerad temperaturmétningsapparat for termoelement typ
K (endast WCB2)
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6. Tillbehor

T005 29 180 99 Lédkolvset WP 80

T005 33 125 99 Lédkolvset WSP 80

T005 33 112 99 Lédkolvset LR 21 antistatiskt
T005 33 113 99 Lédkolvset LR 82

T005 33 133 99 Avlédningsset WTA 50

T005 13 181 99 Avlddningsutrustning DXV 80
T005 33 138 99 Avlédningsset DSX 80

T005 33 131 99 Lédkolvset MPR 80

T005 33 155 99 Lodkolvset WMP

T005 27 028 99 Férvarmningsplatta WHP 80
T005 31 181 99 Extern inmatningsapparat WCB 1
T005 31 180 99 Extern inmatningsapparat WCB 2
T005 13 500 99 Rengéringsverktyg

7. Leveransomfang

WDD 81V

PUD 81V Styrapparat

Kontaktdon med bajonettlasning 3,5 mm
Avlddningsutrustning

Skétselanvisning

Matningskabel

Huvudfilter

Sakerhetsforvaringsstall AK20
Sakerhetsanvisningar

Stromforsorjning

Styrapparat

Matningskabel

Kontaktdon med bajonettlasning 3,5 mm
Skétselanvisning

Huvudfilter

Sakerhetsanvisningar

Bild: Sugmunstycke se sidan 82
Bild: Kopplingsschema se sidan 83
Bild: Spréngskiss se sidan 84 - 86

Med forbehall for tekniska andringar!

De uppdaterade bruksanvisningarna finns péa
www.weller-tools.com.
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Muchas gracias por la confianza depositada la estacion de
soldadura WDD 81V 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-
lizacién diferente a la descrita en el manual de instrucciones,
asi como por modificaciones arbitrarias.

La estacion de soldadura WDD 81V de WELLER cumple la
declaracién de conformidad de la CE de acuerdo con los
requisitos de seguridad basicos de las Directivas comunita-
rias 2004/108/CE y 2006/95/CE.

2. Descripcion

2.1. Unidad de mando

La estacion de soldadura controlada mediante microproce-
sador WDD 81V forma parte de una familia de equipos que
ha sido desarrollada para la produccién industrial asi como
para el sector de reparaciones y de laboratorio. La electréni-
ca de régula digital y una técnica de sensérica y transmision
térmica de alta calidad en el util soldador garantiza un exac-
to comportamiento de regulacién de la temperatura en la
punta de soldadura. La mas alta precision térmica y un dpti-
mo comportamiento dindmico de la temperatura en caso de
carga se consigue en circuito de régula cerrado mediante un
rapido y exacto registro del valor de medicién. Los Utiles sol-
dadores mismos los reconoce automaticamente la WDD 81V
y se asignan los correspondientes pardmetros de regulacion.
El vacio requerido para deshacer la soldadura se genera de
forma interna mediante un convertidor de aire comprimido
que no requiere mantenimiento y se activa mediante un
interruptor de dedo integrado al desoldador.

Diferentes posibilidades de compensacion del potencial con
respecto a la punta para soldar, conmutador de tension cero
y version antiestatica de la unidad de mando y soldadores
completan los altos estandares de calidad. La posibilidad de
conexion de un equipo externo para la introduccion de datos
amplia la variedad funcional de esta estacién para eliminar
soldaduras. Con los equipos de introduccién de datos WCB 1
y WCB 2 de adquisicion optativa pueden realizarse, entre
otras, funciones de temporizacion y de bloqueo. Un registra-
dor térmico integrado forma parte del suministro ampliado
de la unidad para introduccién de datos WCB 2.
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La temperatura deseada puede programarse en la gama
desde 50°C hasta 450°C (122°F - 842°F) mediante dos teclas
(Up / Down). Los valores nominal y real se muestran de
forma digital. Un LED rojo en el indicador que sirve como
control dptico de la regulacion sefializa mediante parpadeo la
consecucion de la temperatura previamente seleccionada.
La iluminacién permanente del mismo indica que el sistema
se encuentra en vias de calentamiento.

2.2, Util soldador

DSX 80: Desoldador de 80 W para eliminar soldaduras.
Sistema cdnico de fijacion de la boquilla aspi
radora. Un amplio surtido de toberas aspiran
tes permiten una succion dptima del estafio en
los més diferentes puntos de soldadura. El
depdsito para la recogida del estafio puede
cambiarse sencillamente y sin herramientas.
Como accesorios pueden suministrarse cufios
CSF que sirven para eliminar las soldaduras
de componentes instalados sobre plano.
Interruptor de dedo integrado para activar el
vacio.

Desoldador de 80 W para eliminar soldaduras
en ejecucion In-Line (posicion operativa verti
cal). Sistema cdnico de fijacion de la boquilla
aspiradora. Bl depdsito para la recogida del
estafio integrado en el mango puede cambiar
se sencillamente y sin herramientas. Amplio
surtido de cufios CSF (para eliminar soldadu
ras SMD) y toberas aspirantes. El vacio se
activa mediante interruptor de dedo.

Las pinzas para desoldadura WTA 50 se con
cibieron especialmente para la separacion de
la soldadura de componentes SMD. Dos ele
mentos calefactores (2 x 25 W) con un sensor
de temperatura cada uno cuidan de que la
temperatura sea la misma en los dos brazos.
Potente soldador de 80 W para efectuar traba
jos de soldadura con una gran necesidad de
calor. La fijacién de la boquilla de soldadura se
efectua a través de un cierre tipo bayoneta
que permite un cambio de boquilla con posici
on invariable.

Nuestro soldador ”estandar”. El soldador

WP 80 / WSP 80 se caracteriza porque el
alcance rapidisimo y preciso de la
temperatura de soldadura. Por su delgada
forma constructiva y su potencia calorifica de
80 W es posible una aplicacion universal en
trabajos de soldadura de extremada precision
hasta con una elevada necesidad de calor.
Tras el cambio de la boquilla de soldadura es
posible la continuacion inmediata del trabajo,
ya que la temperatura de servicio se alcanza
de nuevo en un tiempo minimo.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80
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Caracteristicas técnicas

Dimensiones (mm):

(pulg.): 7,1 (D) x 4,53 (W) x 4 (H)

Tension alimentada (10):

Consumo de potencia: 95 W

Clase de proteccion: 1 (unidad de mando); 3 (util soldador)
Fusible (11) :

Regulacién de la temperatura: ~ Digital 50°C - 450°C (122°F - 842°F)
Precision: + 9°C (+ 17°F)

Aire comprimido:

Toma de aire comprimido:

enchufar)

180 (L) x 115 (An.) x 101 (AL)

230 V/ 50 Hz, 120 / 60 Hz (véase el rétulo de caracteristicas)

T500 mA (230 V); T 1 mA (120 V) (véase el rétulo de caracteristicas)

Presion de admision 600 kPa (87 psi), aire comprimido limpio de aceite, seco
Convertidor de aire comprimido: Consumo 35 |/min; vacio méx. 55 kPa (8 psi)

Manguera para aire comprimido, didmetro exterior 6 mm (0,24")

Compensacion de potencial (7): mediante conector hembra de cuchilla de 3,5 mm en la parte inferior del equipo.
(Estado de entrega: puesto mecanicamente a tierra, conector de cuchilla sin

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

3. Puesta en funcionamiento

Colocar el soldador en el soporte de seguridad. Enchufar la
manquera de aire comprimido con un didmetro exterior de
6 mm en el cople rapido para la toma de aire comprimido
(12). Establecer la alimentacion de aire comprimido limpio
de aceite y seco a una presién de 600 kPa (87 psi). Conectar
la linea de conexién eléctrica del soldador al conector hem-
bra de 7 vias (9) de la placa frontal y fijarla. Colocar el filtro
principal (6) con la pieza de manguera entre la conexién de
vacio (8) y la manguera de vacio del soldador para eliminar
soldaduras. Verificar si la tensién de la red corresponde con
la indicada en el rétulo de caracteristicas y si el interruptor
primario (1) se encuentra en estado desconmutado. Caso de
tension correcta, conectar la unidad de mando a la red (10).
Conmutar el equipo mediante el interruptor primario (1).

Al conmutar el equipo se realiza una operacion de autocom-
probacién durante la cual funcionan todos los instrumentos
de indicacion (2).

A continuacion se muestra brevemente la temperatura
ajustada (valor nominal) y el modo de indicacién de la misma
(°C/°F). Seguidamente, la electrdnica conmuta
automéaticamente a indicacion del valor real. El punto rojo (5)
en el indicador (2) luce. Este punto sirve como control
optico de la regulacién. La iluminacién permanente indica
que el sistema se encuentra en vias de calentamiento. La
iluminacion intermitente (parpadeo) sefaliza que se ha
alcanzado la temperatura de servicio. El vacio requerido
para deshacer la soldadura se activa mediante el interruptor
de dedo integrado al desoldador.

Ajuste de la temperatura
En principio, el indicador digital (2) muestra el valor real de
la temperatura. Mediante pulsacién de la tecla ”Up” o

"Down” (3) (4), el indicador digital (2) conmuta al valor nomi-
nal actualmente programado. El valor nominal programado
(indicacién intermitente) puede modificarse mediante breve
o0 permanente pulsacién de la tecla ”Up” o " Down” (3) (4) en
el sentido que corresponda. Al pulsarse |a tecla permanente-
mente, el valor nominal se modifica de forma acelerada. E
indicador digital (2) conmuta automaticamente de nuevo a la
indicacion del valor real unos 2 seg. después de haber sol-
tado la tecla. En el caso de estacion de soldadura bloqueada
(Lock) no es posible introducir modificacién alguna de los
ajustes.

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 inter-
valo triple de reset (60 min.) se activa la funcién “AUTO
OFF". Se desconmuta el soldador. Activacion de la funcién
reset estandar: mantener pulsada durante la conmutacién
del equipo la tecla de flecha hacia arriba “UP” (3) hasta que
en el indicador aparezca “ON’. Al soltar la tecla "UP" queda
memorizado el ajuste. Modo de proceder idéntico para la
desconmutacion. En el indicador aparece “OFF’ (estado de
entrega).

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

Demora del vacio

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

Ajuste: durante la conmutacién, mantener pulsada la tecla
"DOWN” (4) hasta que en el indicador aparezca ON u OFF.
Al soltar la tecla "DOWN" queda memorizado el ajuste.
Repetir el proceso para cambiar.
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Mantenimiento

Para conseguir buenos resultados en la eliminacion de
soldaduras es importante limpiar con regularidad el cabezal
desoldador. Forma parte de esta limpieza la evacuacion del
depédsito colector del estafio, el cambio del filtro del tubo de
vidrio asi como la verificacién de las juntas. Una estanquidad
perfecta de las caras frontales del cilindro de vidrio garanti-
za la eficacia total de la aspiracion. Filtros sucios afectan
negativamente el caudal de aire que puede circular por el
desoldador. Consecuentemente, el filtro principal (6) (filtro de
manguera en la manguera de vacio) debe controlarse con
regularidad y, caso de necesidad, cambiarse. Para ello debe
emplearse un nuevo cartucho original WELLER. Emplear para
limpiar el orificio de la tobera de aspiracién y del tubo de
aspiracion el Gtil de limpieza (5 13 500 99).

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

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

Precaucion: al trabajar sin filtro se destruye el
convertidor de aire comprimido.

Bild: Util para limpiar, proceso de limpieza y cambio de
la tobera de aspiracion 69.

4. Compensacion de potencial

Mediante un conexionado diferente del conector hembra con
pestillo de conmutacién (7) de 3,5 mm se pueden realizar 4
versiones:

Con puesta a tierra dura:
— % — Sin enchufe (estado de suministro)

Compensacion de potencial
J— ’ —— (impedancia 0 ohmios):
RI\ v Con enchufe, cable de compensacién en

el contacto central

—R —x¢
‘ "< Sin potencial:
Con enchufe

1MQ
— - Jw\..—_L
% = Con puesta a tierra suave:
: Con enchufe y resistencia soldada.
Puesta a tierra mediante el valor de
resistencia seleccionado
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5. Indicaciones para el trabajo

Diferentes toberas de aspiracién solucionan numerosos pro-
blemas de eliminacién de soldadura. Diferentes boquillas
aspiradoras solucionan muchos problemas de desoldadura.

Bl util adecuado para el cambio de boquilla aspiradora se
encuentra integrado en el util de limpieza. Presionar ligera-
mente contra el calefactor al colocar y fijar la boquilla aspi-
radora.

Importante para deshacer soldaduras es el empleo de hilo
soldador adicional. Con ello se consiguen unas buenas pro-
piedades de humectacién de la tobera de aspiracién asi
como mejores caracteristicas de flujo del estafio antiguo.
Debe prestarse atencion a que la tobera de aspiracién apli-
que verticalmente sobre el plano de la platina a fin de con-
seguir el dptimo efecto de succién. El estafio debe encon-
trarse completamente liquido. Durante el proceso de elimi-
nacion de la soldadura es de importancia particular aplicar
movimientos circulares al pin del componente en el orificio.
Si tras la aspiracion el estafio no se hubiese eliminado com-
pletamente, deberia procederse a soldar nuevamente el
punto en cuestién antes de proceder a la nueva eliminacion
de la soldadura. Muy importante es la correcta eleccion del
tamafio de la tobera de aspiracién. Como regla general rige:
el didmetro interior de la tobera de aspiracién deberia coin-
cidir con el del orificio de la platina.

Aplicar estafio durante el primer calentamiento de la tobera
de aspiracion, respect., de la punta para soldar. Con ello se
eliminan las capas de 6xido condicionadas por el almacena-
miento y las impurezas. Durante las pausas de soldadura y
antes de deponer el soldador, prestar siempre atencion a que
la punta para soldar, respect., la tobera de aspiracién quede
bien estafiada. No emplear fundentes causticos.

La estacion para eliminar soldaduras esta ajustada para una
tobera de aspiracion, respect., punta para soldar de tipo pro-
medio.

Pueden aparecer divergencias de temperatura condiciona-
das por otras formas de puntas.

Atencion: observar siempre que la punta para soldar
aplique correctamente.

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

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

@ Offset:

La temperatura real de la boquilla de soldadura se puede
modificar por la entrada de un offset (desviacion) de tempe-
ratura de + 40°C (72°F)



@ Setback:

Reduccién de la temperatura nominal ajustada a 150°C
/300° (standby). El tiempo de reduccidn tras el cual la esta-
cién de soldadura conmuta al simbolo de standby puede aju-
starse a 0-99 minutos. El estado de reduccion se sefializa
mediante indicacién intermitente del valor real. Después de
transcurrir tres veces el tiempo programado como Setback
se activa la funcion ” Auto-Off”. Bl soldador se desconmuta
(guién intermitente en el indicador). Mediante pulsacién de
una tecla o del conmutador de dedo se finaliza el estado de
reduccion de la temperatura (Setback) o desconmutacion
automatica (Auto-Off). Al mismo tiempo se muestra breve-
mente el valor nominal ajustado.

@ Lock:

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

® °C/°F
Cambio de la indicacién de temperatura de °C a °Fy a la
inversa.

@ Window:

limitacién de la gama de temperatura a max. +-99°C par-
tiendo de una temperatura fijada por la funcidn
“LOCK”. Con ello, la temperatura fija da 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. B contacto libre de potencial (sali-
da de cople 6ptico) se excita cuando la temperatura real se
encuentra dentro de los valores definidos en la ventana.

@ Cal:
Nueva calibracién de la estacion de soldadura (sélo WCB 2)

@ Interfase de PC:
RS 232 (sélo WCB 2)

@ Termometro:
Aparato de medicion de la temperatura integrado para ter-
moelemento del tipo K (sélo WCB 2)

Espaiiol

6. Accesorios

T005 29 180 99 Soldador WP 80

T005 33 125 99 Conjunto soldador WSP 80

T005 33 112 99 Juego de soldadores LR 21 antiestaticos
T005 33 113 99 Juego de soldadores LR 82

T005 33 133 99 Juego de sopletes de desoldadura WTA 50
T005 13 181 99 Juego para eliminar soldaduras DXV 80
T005 33 138 99 Juego de desoldadura DSX 80

T005 33 131 99 Juego de soldadores MPR 80

T005 33 155 99 Juego de soldadores WMP

T005 27 028 99 Placa de precalentamiento WHP 80

T005 31 181 99 Equipo de entrada de datos externo WCB 1
T005 31 180 99 Equipo de entrada de datos externo WCB 2
T005 13 500 99 Util de limpieza

7. Volumen de suministro
WDD 81V

Unidad de mando

Juego para eliminar soldaduras DSX 80
Cable de alimentacion

Enchufe de conjuntores de 3,5 mm
Soporte de seguridad AK 20
Instrucciones de servicio

Filtro principal

Normas de seguridad

Fuente de alimentacion

Unidad de mando

Cable de alimentacion
Instrucciones de servicio

Enchufe de conjuntores de 3,5 mm
Filtro principal

Normas de seguridad

Bild Toberas de aspiracion, véase la pagina 82
Bild Circuito, véase la pagina 83
Bild Esquema de desguace, véase la pagina 84 - 86

Sujeto a madificaciones técnicas!

Encontrara los manuales de instrucciones
actualizados en www.weller-tools.com.
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Vi takker for kebet af WELLER loddestation WDD 81V. Under
fremstillingen geelder vore strengeste kvalitetskrav, som
sikrer, at apparatet fungerer fejlfrit.

A 1. Forsigtig!

For apparatet tages i brug, ber betjeningsvejledningen og de
vedlagte sikkerhedsanvisninger leeses ngje igennem.
Séafremt 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 loddestation WDD 81V overholder EU's overens-
stemmelseserkleering i henhold til de grundleeggende sikker-
hedskrav i direktiverne 2004/108/EU og 2006/95/EU.

2. Beskrivelse

2.1. Styreenhed

Den mikroprocessorstyrede loddestation WDD 81V tilhgrer
en familie af apparater, som er blevet udviklet til den indu-
strielle fremstillingsteknik, samt til reparations- og laborato-
riemradet. Den digitale styringselektronik og en farsteklasses
sensor- og varmeoverfgringsteknik i loddeveerktejet sikrer en
preecis temperaturregulering ved loddespidsen. Hojeste tem-
peraturngjagtighed og en optimal dynamisk temperaturreak-
tion i tilfeelde af belastninger opnas med en hurtig og preecis
maleveaerdiregistrering i den lukkede reguleringskreds.
Loddeveerktgjet selv anerkendes automatisk af WDD 81V og
tilordnes til de tilsvarende reguleringsparametre. Det vaku-
um, som er ngdvendigt til aflodningen, frembringes af en
intern, vedligeholdelsesfri tryklufttransducer og aktiveres
over en integreret fingerkontakt pa aflodningskolben.

De forskellige potentialudligningsmuligheder til loddespid-
sen, nulspaendingskontakten samt styreenhedens og kolbens
antistatiske udferelse supplerer den heje kvalitetsstandard.
Muligheden for tilslutning af et eksternt indlaesningsapparat
udvider denne aflodningsstations mange funktioner. Med
indlesningsenhederne WCB 1 og WCB 2, der kan leveres
som option, kan man blandt andet realisere tids- og bloke-
ringsfunktioner. Et integreret temperaturmaleapparat og et
PC-interface herer til indlaesningsenheden WCB 2's udvidede
omfang.

Den gnskede temperatur kan indstilles i omradet fra 50°C til
450°C (122°F til 850°F) over to taster (Up / Down). Den ind-
stillede og den faktiske temperatur vises digitalt. At den ind-
stillede temperatur er naet, signaliseres ved, at en red lys-
diode blinker pa displayet, der tjener som optisk regulator-
kontrol. Et vedvarende lys betyder, at systemet er ved at
varme op.
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2.2 Loddevaerktaj

DSX 80: Aflodningskolbe 80 W. Sugedysens koniske
befaestelsessystem. Et bredt sugedysepro
gram ger en optimal afsugning af loddetin ved
forskellige loddesteder mulig. Tinsamlebehol-
deren kan udskiftes let og uden veerktgj. Som
ekstratilbeher kan der leveres CSF-aflod
ningsstempler, som tjener til aflodning af
overflademonterede komponenter. Integreret
fingerkontakt til aktivering af vakuummet.
Aflodningskolbe 80W. Sugedysens koniske
befaestelsessystem. In-line udferelse (lodret
arbejdsstilling). Tinsamlebeholderen er inte
greret i grebet og kan udskiftes uden vaerktej.
Et bredt CSF (SMD udlodningsstempel)- og
sugedyseprogram. Vakuummet aktiveres ved
hjeelp af en fingerkontakt.

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

Kraftig 80 W-loddekolbe til loddearbejder med
stort varmebehov. Befasstigelsen af loddespid
sen foretages over en bajonetlas, som mulig
ger en positionstro udskiftning af spidserne.
Vores “standard” -loddekolbe. Loddekolben
WP 80 / WSP 80 udmaerker sig ved, at den
lynhurtigt og preecist opnar
loddetemperaturen. Med sin slanke
konstruktion og en varmeeffekt pa 80 W er det
muligt at indseette den universelt til ekstremt
fine loddearbejder, ogsaved hejt varmebehov.
Efter udskiftning af loddespidsen er det
umiddelbart muligt at arbejde videre, da
driftstemperaturen i lobet af korteste tid igen
er opnaet.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

Vedrorende andet vaerktej, som kan tilsluttes: se listen
over ekstratilbehgr.

3. Idrifttagning

Loddeveerktojet  leegges  pa  sikkerhedsholderen.
Trykluftslangen med 6 mm udvendig diameter stikkes ind i
lynkoblingen til tryklufttilslutningen (12). Tryklufttilferslen
med 600 kPa (87 psi) ter, oliefri trykluft oprettes.
Loddekolbens elektriske forbindelsesledning stikkes ind i
den 7-polede tilslutningsbasning (9) pa forsiden og lases
fast. Hovedfiltret (6) indseettes med slangestykket mellem
aflodningskolbens vakuumtilslutning (8) og vakuumslange.

Kontroller, om netspaendingen stemmer overens med
angivelserne pa typeskiltet, og om netafbryderen (1) star pa
slukket. Forbind styreenheden med stramnettet (10).
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Tekniske data

Mal (mm):

(inch):
Netspaending (10):
Optaget effekt:
Beskyttelsesklasse:
Sikring (11):
Termostat:
Nojagtighed:
Trykluft:
Tryklufttransducer:
Tryklufttilslutning:
Potentialudligning (7):

180 (L) x 115 (B) x 101 (H)

7,1 (D) x 4,53 (W) x 4 (H)

230 V/ 50 Hz, 120 V/ 60 Hz (se typeskiltet)

95 W

1 (styreenhed); 3 (loddeveerktej)

T500 mA (230 V); T 1A (120 V) (se typeskiltet)

digital 50 - 450°C (122°F til 842°F)

+ 9°C(+ 17°F)

Indgangstryk 600 kPa (87 psi) oliefri, tor trykluft
Luftforbrug 35 |/ min; max. undertryk 55 kPa (8 psi)
Trykluftslange, udvendig diameter 6 mm (0,24”)

Over en 3,5 mm-klinkebgsning i bunden af apparatet.
(Tilstand ved leveringen: hardt jordet, klinkestikket ikke tilsluttet)

Teend for apparatet over netafbryderen (1). Nar der teendes
for apparatet, gennemforer det en selvtest, ved hvilken alle
visningselementer (2) lyser.

Derefter vises i kort tid den indstillede temperatur og
temperaturversionen (°C/°F). Sa skifter elektronikken auto-
matisk over til at vise den faktiske veerdi. Det rede punkt (5)
lyser pa displayet (2). Dette punkt tjener som optisk
regulatorkontrol. Konstant lys betyder: Systemet er ved at
varme op. Blinkende lys signaliserer, at driftstemperaturen
er naet. Det vakuum, som skal bruges til aflodningen,
aktiveres med den integrerede fingerkontakt pa aflodnings-
kolben.

Temperaturindstilling

Generelt angiver visningen pa displayet (2) den faktiske
temperatur. Ved at trykke pa " UP’- eller "DOWN’-tasten (3)
(4) skifter visningen pa displayet (2) over til at vise den
indstillede temperatur. Den indstillede temperatur (blinkende
visning) kan nu andre i den enskede retning ved at bergre
eller permanent at trykke pa " UP’- eller "DOWN’-tasten (3)
(4). Hvis tasten trykkes permanent, andres den indstillede
veerdi hurtigt. Ca. 2 sek. efter at man har sluppet tasten,
skifter visningen pa displayet (2) automatisk over til igen at
vise den faktiske veerdi. Nar loddestationen er blokeret
(Lock), er det ikke muligt at sendre nogen indstilling.

Standardsetback

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

Indkobling af standardsetback-funktionen: Mens der teendes
for apparatet, holdes tasten “UP” (3) trykket, indtil der pa
displayet vises “ON’. Indstillinger gemmes, nar " UP"-tasten
slippes. Funktionen slas fra pd samme made. P4 displayet
vises “OFF" (tilstanden ved leveringen).

Ved brug af meget fine loddespidser kan funktionen vaere
nedsat.

Vakuumforsinkelse

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

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

Vedligeholdelse

For at opna gode aflodningsresultater er det vigtigt at rense
aflodningshovedet regelmaessigt. Dertil herer temningen af
tinsamlebeholderen, udskiftningen af glasrersfiltret samt
kontrollen af pakningerne. En upaklagelig teethed af glascy-
lindrens frontflader sikrer den fulde sugeydelse.
Tilsmudsede filtre pavirker luftgennemstremningen gennem
aflodningskolben. Derfor skal hovedfiltret (6) (slangefiltret pa
vakuumslangen) regelmaessigt kontrolleres og i givet fald
udskiftes. Hertil benyttes en ny original WELLER-filterpatron.
Til rengering af sugedyseboringen og af indsugningsreret
skal man benytte rengeringsveerktejet (5 13 500 99).

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

Ved sterke smudsaflejringer i konusomradet kan en ny
sugedyse ikke laengere indsettes. Disse aflejringer kan fjer-
nes med rengeringsindsatsen til varmelegemets konus.

Advarsel: Hvis man arbejder uden filter, adelegges
tryklufttransduceren.

Billede: Rengaringsvaerktgj, rengoringsproces og
udskiftning af sugedysen 87.
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4. Potentialudligning
Ved forskellig tilkobling af 3,5 mm-klinkebgsningen (7) kan 4
variationer realiseres:

Hardt jordet:
- % L Uden stik (leveringstilstand)
’ Potentialudligning (impedans 0 ohm):
q\_% Med stik, udligningsledning til midter-

kontakt

— ‘ —%—_ Potentialfri:
; Med stik

1ME2
V"L Blgdt jordet:
W Med stik og indloddet modstand. Jording

over den valgtemodstandsvaerdi.

5. Arbejdshenvisninger

Forskellige sugedyser laser mange aflodningsproblemer.

De mange forskellige sugedyser lgser mange
aflodningsproblemer.

Det passende vaerktej til udskiftning af sugedyser er integre-
ret i rengeringsveerktgjet. Ved indseetningen og fastlasningen
skal sugedysen trykkes lidt mod varmelegemet.

Ved aflodningen er det vigtigt at anvende yderligere
loddetrad. Derved sikres en god fugtningsevne fra sugedy-
sen samt bedre flydeegenskaber for den gamle loddemasse.
Man skal sgrge for, at sugedysen star lodret i forhold til print-
kortets plan for at opnd en optimal sugeydelse.
Loddemassen skal veere helt flydende. Under aflodningen er
det vigtigt at bevaege komponentens tilslutningspin i cirkler.
Hvis loddemassen efter udsugningsprocessen ikke er fiernet
fuldsteendigt, ber loddestedet inden naeste aflodning fortin-
nes igen. Det er vigtigt at veelge den rigtige sugedysesterrel-
se. Som tommelfingerregel geelder: Sugedysens indvendige
diameter bgr stemme overens med printkortboringens dia-
meter.

Ved forste opvarmning skal sugedysen hhv. loddespidsen
fugtes med loddemasse. Derved fjernes opbevaringsbetinge-
de oxydlag og urenheder fra loddespidsen. Ved loddepauser
og inden loddevaerktajet laegges vaek, skal man serge for, at
loddespidsen hhv. sugedysen er godt fortinnet. Undlad at
bruge et for aggressivt flusmiddel.

Aflodningsstationen er justeret til en mellemstor sugedyse
hhv. loddespids.

Der kan opsta temperaturafvigelser pa grund af forskellige
spidsformer.

Bemaerk: Sarg altid for, at loddespidsen sidder korrekt.
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De eksterne indlesningsapparater WCB 1 og WCB 2
(option)

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

@ Offset:
Den reelle loddespidstemperatur kan gendres ved indleaesning
af et temperaturoffset pa + 40°C (72°F).

@ Setback:

Nedseettelse af den indstillede temperatur til 150°C/ 300°F
(standby). Setback-tiden, efter hvilken loddestationen skifter
over til standby-modus, kan indstilles til mellem 0 og 99
minutter. Setback-tilstanden signaliseres ved, at visningen af
den faktiske temperatur blinker. Efter den tredobbelte set-
back-tid aktiveres " Auto-Off”. Der slukkes for loddeveerkte-
jet (blinkende streg pa displayet). Ved at trykke pa en taste
eller ved et tryk pa fingerafbryderen afsluttes setback-til-
standen hhv. auto-off-tilstanden. Derved vises den indstille-
de temperaturvaerdi kort.

@ Lock:
Blokering af indstillingstemperaturen. Efter blokeringen kan
ingen indstillinger pa loddestationen aendres.

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

@ Window:

Begreensning af temperaturomradet til max. +-99°Ci forhold
til en temperatur, som er last fast med “LOCK’-funktionen.
Den fastlaste temperatur udger s& midten af det indstillelige
temperaturomrade. Ved apparater med potentialfri kontakt
(optokoblerudgang) tjener “WINDOW’ -funktionen til at ind-
stille et temperaturvindue. Hvis den faktiske temperatur lig-
ger inden for temperaturvinduet, kobles den potentialfrie
kontakt (optokoblerudgangen) igennem.

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

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

@ Temperaturmaleapparat:
Integreret temperaturmaleapparat til termoelement-type K
(kun WCB 2).



6. Ekstratilbehor

T005 29 180 99
T005 33 125 99
T005 33 133 99
T005 33 112 99
T005 33 113 99
T005 13 181 99
T005 33 138 99
T005 33 131 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 31 181 99
T005 31 180 99
T005 13 500 99

Loddekolbeseet WP 80
Loddekolbesast WSP 80
Aflodningssast WTA 50
Loddekolbeset LR 21 antistatic
Loddekolbeset LR 82
Aflodningssaet DXV 80
Aflodningssaet DSX 80
Loddekolbesaet MPR 80
Loddekolbesaet WMP
Foropvarmningsplade WHP 80
Eksternt indlzesningsapparat WCB 1
Eksternt indlaesningsapparat WCB 2
Rengeringsvaerktej

7. Leveringsomfang

WDD 81V Power-Unit

PUD 81V Styreenhed Styreenhed
Aflodningssaet DSX 80 Netkabel

Netkabel Klinkestik 3,5 mm
Sikkerhedsholder AK20 Driftsvejledning
Klinkestik 3,5 mm Hovedfilter
Driftsvejledning Sikkerhedshenvis-
Sikkerhedshenvisninger ninger

Hovedfilter

Billede Sugedyser: se side 82
Billede Stromskema: se side 83
Billede Eksploderet tegning: se side 84 - 86

Ret til tekniske andringer forbeholdes!

De aktuelle betjeningsvejledninger findes pa
www.www.weller-tools.com.

Dansk
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Agradecemos-lhe a confianga demonstrada ao comprar I'e-
stacdo de soldadura WDD 81V. Na producg@o tomaram-se por
base as rigorosas exigéncias de qualidade, que asseguram
um funcionamento em perfeitas condi¢cdes do aparelho.

A 1. Atencao!

Antes de colocar o aparelho em funcionamento, leia com
ateng@o este manual do utilizador e as indicages de segur-
anga em anexo. Se nao respeitar as normas de seguranga
corre risco de vida.

O fabricante ndo se responsabiliza pela utilizagcao da ferra-
menta para aplicagdes diferentes das descritas no manual
do utilizador, nem pela modificagéo abusiva da ferramenta.

A estacéo de soldadura WDD 81V da WELLER corresponde a
declaragéo de conformidade CE, conforme as exigéncias
fundamentais de seguranca das directivas 2004/108/EG e
2006/95/CE.

2. Descricao

2.1. Aparelho de comando

O posto de soldadura WDD 81V regulado por microproces-
sador pertence a uma familia de aparelhos desenvolvida
para a técnica de fabricagdo industrial e para os &mbitos da
reparagao e de laboratdrio. O sistema electronico digital de
regulacdo e a excelente tecnologia de sensores e de trans-
missdo de calor na ferramenta de soldar garantem uma
regulacdo precisa da temperatura na ponta de soldar. Em
condi¢bes de carga, consegue-se a mais elevada preciséo e
um comportamento dinamico 6ptimo da temperatura, atra-
vés de uma medicéo réapida e precisa em circuito fechado de
regulagéo. As proprias ferramentas de soldar sao reconheci-
das automaticamente pelo WDD 81V, sendo-lhes atribuidas
os respectivos parametros de regulagdo. O vacuo necessa-
rio para a dessoldagem é criado por um transfor-mador
interno de ar comprimido, isento de manutencao e ¢ activa-
do por um interruptor integrado no cabo do ferro de dessol-
dar.

0O elevado padréo de qualidade é complementado por diver-
sas possibilidades de compensacao de potencial do inter-
ruptor de tensdo nula, bem como pela execugao anti-estati-
ca do aparelho de comando e do ferro. A possibilidade de
ligar um aparelho externo para introdugao de dados vem
ampliar ainda mais a diversidade funcional deste posto de
dessoldagem. Os aparelhos de introdugéo de dados WCB 1
e WCB 2, opcionais, permitem realizar fungdes de tempori-
zagdo e de blogueio. O aparelho de introdugdo de dados
WCB 2 inclui um aparelho de medig&o de temperatura inte-
grado e um interface de PC.
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Atemperatura desejada pode ser definida por meio de duas
teclas (up/down) dentro duma margem de 50°C - 450°C
(122°F - 842°F). Os valores tedrico e real séo visualizados
por via digital. Ao ser alcancada a temperatura pré-definida,
um LED vermelho no mostrador, que serve para o controlo
visual da regulacéo, fica intermitente. Se estiver permanen-
temente acesa ¢ sinal de que o sistema esta na fase de
aquecimento.

2.2. Ferramenta de soldadura

DSX 80: Ferro de dessoldar 80W. Sistema cénico de
fixagdo do bocal de aspiragdo. Uma vasta gama de
bicos de aspiracdo permitem a aspiragéo ideal de
solda de estanho nos mais diversos pontos de sol-
dadura. O colector de estanho é facil de substituir
€ a sua substituicao néo requer qual quer ferra-
menta. Matrizes CSF de dessoldar podem ser
adquiridas como acessdrios e servem para dessol-
dar componentes montados em superficies.
Interruptor integrado para activar o véacuo.

DXV 80: Ferro de dessoldar 80 W. Sistema cénico de fixag
o do bocal de aspiragéo. Verséo in-line (posicao
de trabalho vertical). Colector de estanho integra-
do na pega, facil de substituir, substituicdo ndo
requer erramenta. Vasta gama de CSF (matrizes de
dessoldar SMD) e de bicos de aspiragéo. O vacuo
¢ activado por meio do interruptor.

WTA 50: A pinga de dessoldar WTA 50 foi concebida espe

cialmente para dessoldar componentes SMD. Dois

elementos de aquecimento (2 x 25 W), cada um
com o seu proprio sensor térmico, asseguram que
ambas as pontas da pinga tenham a mesma tem
peratura.

Ferro de soldar de 80 W potente para trabalhos de

soldar que requerem muito calor. A fixacéo do

bico de soldar é realizada com um fecho de baio-
neta que permite trocar o bico preservando com
exactidao a sua posicéo (ndo pode ser ligado ao

WSD 50).

WP 80: O nosso ferro de soldar "standard". O ferro de

WSP 80 soldar WP 80 / WSP 80 é caracterizado
pelo facto de alcangar instantaneamente e com
elevada precis@o a temperatura de soldadura.

A sua construcéo estreita e a poténcia de
aquecimento de 80 W tanto permite a sua
utilizagdo universal para trabalhos de soldadura de
extrema preciséo, como também para trabalhos
que requerem um calor muito elevado. Depois de
trocar o bico de soldar, pode continuar-se
imediatamente a trabalhar, dado que a
temperatura de funcionamento é alcangada de
imediato.

LR 82:

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

Dimensdes (mm):
(pol.):

Tenséo de rede (10):
Absorcéo de poténcia:
Classe de protecgéo:

7,1 (d)x 4,53 (w)x 4 (h)

9% W

Fusivel (11):
Regulagéo da temperatura: digital 50°C - 450°C (122°F - 842°F)
Preciséo: + 9°C(+ 17°F)

Ar comprimido:

Conector para ar comprimido:
Compensagcéo do potencial (7):

180 (c) x 115 (1) x 101 (a)
230 V/ 50 Hz, 120 V/ 60 Hz (ver placa de caracteristicas)

1 (aparelho de comando); 3 (ferramenta de soldadura)
T 500mA (230 V); T 1A (120V) (ver placa de caracteristicas)

Presséo de admissao 600 kPa (87 psi) ar comprimido sem dleo e seco.
Transformador de ar comprimido: Consumo de ar 35 I/min; depresséo max. 55 kPa (8 psi)

Tubo de ar comprimido ¢/ didmetro exterior de 6 mm (0,24")

mais de 3,5 mm, entrada jack na parte de baixo do aparelho. (estado no momento de
entrega: ligacéo forte a terra, ficha jack néo inserida)

3. Colocacao em funcionamento
Deposite a ferramenta de soldar no suporte de seguranca.
Ligue o tubo de ar comprimido com didmetro exterior de 6
mm ao acoplador rapido para ar comprimido (12).
Estabeleca a alimentagao de ar comprimido seco, sem dleo
com 600 kPa (87 psi). Ligue o cabo de ligagao da ferramen-
ta de soldar ao conector de 7 pinos (9) na placa frontal e
fixe-o. Insira o filtro principal (6) com pega de tubo entre o
conector de vacuo (8) e o tubo de vacuo do ferro de dessol-
dagem. Verifique se a tensdo de rede corresponde aquela
especificada na placa de caracteristicas e se o interruptor de
rede (1) esté desligado. Ligue o aparelho de comando a rede
(10). Ligue o aparelho por meio do interruptor de rede (1). Ao
ligar o aparelho é realizado um autoteste durante o qual
todos os instrumentos indicadores (2) estdo em funciona-
mento.

A sequir, é visualizada brevemente a temperatura definida
(valor tedrico) e a versdo da temperatura (°G/°F). Depois, 0
sistema electronico muda automaticamente para o modo de
visualizagéo do valor real. O ponto vermelho (5) no mostra-
dor (2) acende-se. Este ponto serve de controlo visual da
regulag@o. Se estiver permanentemente aceso é sinal de que
o sistema se encontra em fase de aquecimento. Se estiver
intermitente, é sinal de que a temperatura de servico foi
alcangada. O véacuo necessario para dessoldar € activado
por meio do interruptor integrado no ferro de dessoldar.

Regulacéo da temperatura

Por principio, o mostrador digital (2) indica o valor real de
temperatura. Carregando nas teclas “Up” (3) ou “Down” (4)
0 mostrador digital (2) muda para o valor de temperatura
nominal que estiver regulado. Este valor (indicagéo intermi-
tente) pode agora ser alterado para cima ou para baixo, quer
tocando, quer pressionando as teclas “Up” (3) ou “Down” (4)
respectivamente. Se uma destas teclas for mantida pressio-
nada continuamente, o valor tedrico altera-se de forma mais
rapida. Aproximadamente 2 segundos depois de largar a
tecla, o mostrador digital (2) volta outra vez a

indicar o valor real. Se o posto de soldadura se encontrar
bloqueado (Lock) néo é possivel efectuar quaisquer
alteragdes neste dominio.

Setback standard

Quando a ferramenta de soldar nao é utilizada durante 20
minutos, a temperatura desce automaticamente para o valor
standby de 150°C (300°F). Apés um tempo de setback triplo
(60 min.), é activada a fung&o “AUTO OFF". O ferro de soldar
desliga-se.

Ligar a fung@o setback standard: enquanto liga o aparelho,
mantenha a tecla “UP’” (3) premida até aparecer “ON” no
indicador. O ajuste é memorizado quando se solta a tecla
"UP". Proceda da mesma forma para desligar. No indicador
aparece “OFF’ (estado no momento de entrega).

A Setback de funcionamento pode ficar afectada caso se uti-
lizem pontas de soldar muito finas.

Retardamento do vacuo

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

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

Manutencao

Afim de obter bons resultados de dessoldagem é importan-
te limpar periodicamente a cabe¢a de dessoldagem. Essa
limpeza inclui o esvaziamento do colector de estanho, a sub-
stituicdo do filtro de tubo de vidro, bem como o controlo dos
vedantes. A estanqueidade perfeita das superficies frontais
do cilindro de vidro assegura a poténcia total de aspiragéo.
Filtros sujos influenciam o débito de ar que passa pelo ferro
de dessoldagem. Por esse motivo é necessario controlar
periodicamente o filtro principal (6) (filtro tubular no tubo de
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vécuo) e substitui-lo, sempre que necessario. E favor usar
um cartucho filtrante original da WELLER. Para limpar o furo
dos bicos de aspiragao e o tubo de aspiragéo, utilize a ferra-
menta de limpeza (5 13 500 99).

Para mudar os bocais de aspiragéo, de forma facil e rapida,
basta roda-los um pouco (aprox. 45°).

N&o é possivel montar um bocal de aspiragéo novo se hou-
ver muita sujidade acumulada na &rea cénica. Remova-a
com o inserto de limpeza para o cone do elemento térmico.

Atencéo: o funcionamento sem filtro destréi o transfor-
mador de ar comprimido.

Figura: ferramenta de limpeza, processo de limpeza e
substituicao do bico de aspiracao 87.

4. Ligacao equipotencial

Através de diversos modos de cablagem da ficha fémea de
comutagéo de 3,5 mm (7), podem ser realizadas 4 variagbes
diferentes:

Ligacao directa a terra:
o S Sem ficha (estado de entrega)
Ligacao equipotencial (impedancia 0
_,’.._- omios):
q_\ v Com ficha, linha de compensagdo no

contacto central

‘ L sem potencial:
Com ficha

M
— 5 vw,,__\L _
& = Ligacao indirecta a terra:
b Com ficha e resisténcia soldada.
Ligaco a terra atra vés do valor de
resisténcia seleccionado.

5. Instrucoes de trabalho

Os diversos bicos de aspiragéo resolvem muitos problemas
de dessoldagem. Vdrios bocais de aspiragéo resolvem
muitos problemas de dessoldadura.

A ferramenta certa para a mudanca do bocal de aspiragéo
esta integrada na ferramenta de limpeza. Ao inserir € pren-
der, comprima ligeiramente o bocal de aspiragéo contra o
elemento térmico.

Ao dessoldar é importante utilizar fio de solda adicional.
Deste modo, assegura-se um bom humedecimento do bico
de aspirag@o, bem como melhores caracteristicas de fluxo da
solda antiga. E preciso assegurar que o bico de aspiragio
fique na vertical em relagéo ao nivel da platina para obter a
poténcia de aspiragdo maxima. A solda tem de estar total-
mente liquida. Durante o processo de dessoldagem € impor-
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tante deslocar o pino de ligagdo da componente em movi-
mentos circulares dentro do furo. Se a solda n&o for total-
mente removida apés um processo de aspiragdo, sera
necessario estanhar de novo o ponto de soldadura antes de
tentar dessoldar mais uma vez. A escolha do tamanho cor-
recto do bico de aspiragéo € muito importante. Regra geral:
o didmetro interno do bico de aspiragéo deve coincidir com
o didmetro do furo da platina.

Durante o primeiro aguecimento € necessario humedecer o
bico de aspiragdo ou o bico de soldar com solda. Deste
modo, eliminam-se camadas de oxidagdo e impurezas cau-
sadas pela armazenagem do bico de soldar. Nos intervalos
ou antes de depositar a ferramenta de soldadura é preciso
assegurar sempre que o bico de soldar ou o bico de aspira-
¢ao estejam bem estanhados. Nao utilize fundente demasia-
do agressivo.

O posto de dessoldagem foi ajustado para um bico de aspi-
racdo ou um bico de soldar de tamanho médio. Em funcéo
das diversas formas de bico, podem surgir divergéncias de
temperatura.

Atencéo: assegure sempre a colocacao correcta do bico
de soldar.

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

Se usar um aparelho de introdug&o externo, dispde das
funces seguintes:

@ Offset:
A temperatura real do bico de soldar pode ser alterada
introduzindo um offset de temperatura por volta de + 40°C

(72°P).

@ Setback:

Reducdo da temperatura nominal regulada para
150°C/300°F (standby). O tempo de setback, apés o qual o
posto de soldadura muda para o modo standby, é regulavel
entre 0 e 99 minutos. O estado de setback ésinalizado por
meio de uma indicagéo intermitente do valor real. Apés trés
tempos de setback, o , Auto-Off* activa-se. A ferramenta de
soldar desliga-se (risco intermitente no mostrador). Para ter-
minar o estado setback ou entdo o Auto-Off, carregue numa
tecla ou no botéo de pressdo. Nessa altura visualiza-se por
breves instantes o valor nominal regulado.

@ Lock:

Blogqueio da temperatura nominal. Depois do bloqueio ndo se
podem realizar alteragbes nas regulagdes do posto de solda-
dura.



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

@ Window:

reducéo da amplitude térmica para um méx. de +-99°c, par-
tindo de uma temperatura bloqueada pela fun¢éo ,, LOCK*. A
temperatura blogueada representa, assim, o centro da
amplitude térmica regulavel.

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) é activado.

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

@ Interface para PC:
RS232 (apenas WCB 2)

@ Aparelho de medicéo da temperatura:
Aparelho integrado de medicdo da temperatura para ter-
moelemento do tupo K (apenas WCB 2)

6. Acessorios

T005 29 180 99
T005 33 125 99
T005 33 133 99
T005 13 181 99
T005 33 138 99
T005 33 112 99

T005 33 113 99
T005 33 131 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 31 181 99
T005 31 180 99
T005 13 500 99

Conjunto de ferro de soldar WP 80
Conjunto de ferros de soldagem WSP 80
Conjunto de dessoldar WTA 50

Set de dessoldagem DXV 80

Conjunto de dessoldar DSX 80
Conjunto de ferro de soldar LR 21
antiestatico

Conjunto de ferro de soldar LR 82
Conjunto de ferro de soldar MPR 80
Conjunto de ferro de soldar WMP
Placa de pré-aquecimento WHP 80
Aparelho de introdugéo externo WCB 1
Aparelho de introducéo externo WCB 2
Ferramenta de limpeza

Portugiles

7. Volume de entrega
WDD 81V

PUD 81V Aparelho de comando
Set de dessoldagem DSX 80
Cabo de alimentagéo

Suporte de seguranga AK20
Conector fémea 3,5 mm
Instrugdes de utilizagéo

Filtro principal

Indicagoes de seguranca

Unidade de alimentacéo
Aparelho de comando
Cabo de alimentagéo
Conector fémea 3,5 mm
Instrugdes de utilizagéo
Filtro principal

Indicagoes de seguranca

Figura: bicos de aspiracao, vide pagina 82
Figura: esquema de circuitos eléctricos, vide pagina 83
Figura: vista explodida, vide pagina 84 - 86

Reservamo-nos o direito a alteracdes técnicas!

Encontrara os manuais de instrucdes actualizados sob
www.www.weller-tools.com.

36



Suomi

Kiitimme sinua luottamuksestasi, jota osoitit ostamalla
Weller WDD 81V. Valmistuksen perustana ovat kovat laatu-
vaatimukset, jotka takaavat laitteen moitteettoman toimin-
non

ZCS 1. Huomio!

Lue ndmé kéyttdohjeet ja oheiset turvallisuusohjeet huolelli-
sesti l&pi ennen laitteen kayttdonottoa. Turvallisuusmé-
&rdysten noudattamattajéttdminen voi uhata henked ja elé-
mé&a.

Valmistaja ei vastaa muusta k&yttdohjeista poikkeavasta
kéytostd tai omavaltaisista muutoksista.

Weller WDD 81V vastaa EU:n vaatimustenmukaisuusvakuu-
tusta turvallisuusdirektiiviin 2004/108/EU ja 2006/95/EU
mukaan.

2. Kuvaus

2.1, Ohjainyksikkd

Mikroprosessoriohjattu juottokolviasema WDD 81V kuuluu
tuoteryhmé&an, joka on kehitetty teolliseen ja laboratoriotek-
niseen kéyttéon sekd korjaustéihin. Digitaalinen saatéjérj-
stelmé ja juottokolvivarusteisiin liittyvd laadukas anturi- ja
I&mménsiirtotekniikka takaavat juottokérjen tarkan 1&mmén-
s&adon. Tarkat lampdtilat ja optimaalinen, dynaaminen [&m-
pokayra perustuvat suljettuun satdpiirin, joka tunnistaa mit-
atut arvot nopeasti ja erittdin tarkasti. WDD 81V puolestaan
tunnistaa k&ytetyt juottokolvivarusteet automaattisesti ja
valitsee niille oikeat s&atdparametrit. Juotoksenpoistoon tar-
vittavan alipaineen kehittdd laitteensiséinen, huoltovapaa
paineilmamuunnin; se k&ynnistetdédn tyokalun kahvaosassa
olevalla kytkimella.

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

L&mpdtila valitaan 2 painikkeella (up/down) véliltd 50°C -
450°C (122°F — 842°F). Digitaalinen nayttd iimoittaa seka
|&mpétilan ohjearvon ettd todellisen 1&mpétilalukeman. Kun
esivalittu 1&mpétila on saavutettu, siitd ilmoittaa optisesti
punainen vilkkuva LED-valo. Kun valo palaa jatkuvasti, se on
merkKi siitd, ettd lammitysvaihe on vield meneillaén.
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2.2. Juotostyokalut
DSX 80: Juotoksenirrotusyksikkd 80 W.
Imusuuttimessa on kartiomainen kiinnitysjér
jestelm&. Monipuolisen imusuutinvalikoiman
ansiosta juotostinan poisto sujuu optimaalise
sti mit& erilaisimmista juotoskohdista.
Tinasailié on helppo vaihtaa, sen irrottamiseen
ei tarvita tydkaluja. CSF-juotosleimasin kuuluu
lisdvarusteisiin; se on tarkoitettu pinta-asen
nettujen komponenttien irrottamiseen.
Kahvaosassa on katkaisin, jolla kytketaan ali
paine péalle.
DXV 80: Juotoksenirrotusyksikkd 80 W, In-line-malli
(pystysuora tydstdasento). Imusuuttimessa on
kartiomainen kiinnitysjarjestelma. Kahvaosaan
integroitu tinaséilié on helppo irrottaa, siihen
ei tarvita tydkaluja. Monipuoliset lisévarusteet:
CSF-(SMD-juotoksenirrotusleimasin) ja imu
suutinvalikoima. Alipaine kytketaén péaalle
kahvaosan katkaisimella.
WTA 50: Juotteenpoistopihti WTA 50 on suunniteltu
erityisesti juotteen poistamiseen SMD-kom
ponenteista. Sen kaksi kuumennuselementtia
(2 x 25 W), joissa on kummassakin oma I&m
pétila-anturi, huolehtivat siitd, ettd molempien
puoliskojen ldmpétila pysyy samana.
LR 82: Tehokas 80 W:n kolvi juotostéihin, joissa vaa
ditaan suurta [dmpdéa. Juottokarjen kiinnitys
tapahtuu pikalukituksella, mik& mahdollistaa
tarkan karjenvaihdon.

WP 80:
WSP 80

Standardikolvi WP 80 / WSP 80 -kolvi
saavuttaa juotosldmpétilan erittdin nopeasti ja
tarkasti. Sen kapean rakenteen ja 80 W:n
kuumennustehon ansiosta kolvia voidaan
kéayttaa monipuolisesti erittdin tarkkoihin
juotostdihin mutta my6s korkeaa l&mpétilaa
vaativiin téihin. Tyéskentelyé voidaan jatkaa
valittémasti juottokdrjen vaihdon jalkeen,
koska kolvi saavuttaa kéyttldmpétilan erittdin
nopeasti.

Muita asemaan kytkettédvia tyokaluja loydat
lisatarvikeluettelosta.



Suomi

Potentiaalintasaus (7):

Tulopuolen paine 600 kPa (87 psi), kuivaa, dljyvapaata paineilmaa

Tekniset tiedot

Mitat (mm): 180 (p) x 115 (1) x 101 (k)

(tuumina): 71 (D)x 4,53 W)x4 (H

Kayttojannite (10): 230 V/ 50 Hz, 120 V/ 60 Hz (ks. tyyppikilpi)
Tehontarve: 95 W

Suojausluokka: 1 (ohjainyksikko) ja 3 (juottotydkalut)

Sulake (11): T 500 mA (230 V); T1A (120 V) (ks. tyyppikilpi)
L&mpdtilan saaté: digitaalinen, 50°C — 450°C (122°F — 842°F)
Tarkkuus: + 9°C (x17°F)

Paineilma::

Paineilmamuunnin: limantarve 35 I/min; suurin alipaine 55 kPa (8 psi)
Paineilmaliitos: Paineilmaletku, ulkolapimitta 6 mm (0,24”)

3,5 mm:n jakkiliittimell4, joka on laitteen alapinnalla.
(Toimitettaessa kiinted liitdnta 0 ohm, ilman jakkiliitinta)

3. Kayttoonotto

Aseta juottokolvi sille tarkoitettuun telineeseen. Liité paineil-
maletku (ulkolapimitta 6 mm) paineilmaliitdntaén (12) pika-
liittimen avulla. Paineilmalle asetetut vaatimukset: 600 kPa
(87 psi), kuivaa, 6ljyvapaata paineilmaa.

Juottokolvin liitantdjohto kytketddn yksikén etulevyssa ole-
vaan 7-napaiseen liitantarasiaan (9) ja lukitaan paikalleen.
Kiinnita letkuun yhdistetty paasuodatin (6) alipaineliitannan
(8) ja juotoksenirrotuskolvin alipaineletkun valiin.
Verkkojénnitteen ja tyyppikilvessé annetun jannitelukeman
on oltava sama. Katso, ettei virtakytkin (1) ole paalla, kun
laite liitetddn verkkovirtaan. Liité sitten ohjainyksikkd verk-
kovirtaan (10).Paina virtakytkin (1) paélle. Kun laite kytke-
taén péélle, k&ynnistyy ensin itsetesti, jossa ohjainyksikkd
tarkastaa, etta kaikki néyttdkomponentit (2) toimivat.

Sen jélkeen nayttdon tulevat hetkeksi asetettu lampétila
(ohjearvo) ja valittu lampétila-asteikko (°C/°F). Sitten néyt-
tédn ilmestyy automaattisesti senhetkinen [&mpétila.
Néytossa (5) palaa punainen valo (2), joka on saatdpiirin val-
vontavalo. Kun valo palaa jatkuvasti, se ilmoittaa, ettd 1&m-
mitysvaihe on vield meneillaén, vilkkuva valo on merkki siitd,
ettd kayttéldmpétila on saavutettu. Alipaineen syéttd kaynni-
stetdén kahvaosassa olevalla katkaisimella.

Lampétilansaato

Paasaantoisesti digitaalindyttd (2) osoittaa Idmpétilan todel-
lisen arvon. ”Up” tai " Down”-ndppaimia (3) ja (4) painamal-
la digitaalindyttd (2) kytkeytyy ndyttdméaan saadettya ohjear-
voa. S&adettya ohjearvoa (vilkkuva néyttd) voidaan muuttaa
yl6s- tai alaspain ainoastaan " Up” tai " Down”-nappaimié (3)
ja (4) kevyesti painamalla tai ndppéint& pohjaan painettuna
pitdmall4. N&ppéint4 pohjaan painamalla ohjearvo muuttuu
nopeasti. Nappéinta paastettéessa digitaalindytto (2) kytkey-
tyy noin kahden sekunnin jélkeen automaattisesti nytta-
méan todellista arvoa. Juottoaseman olessa lukittuna (Lock)
s&atdjen suorittaminen ei ole mahdollista.

Standardi-setback

Juottokolvin 1dampétila laskee automaattisesti valmiustila-
arvoon (stand by) 150°C (300°F), jos kolvia ei kéytetad 20
minuuttiin. Jos setback-aika, jona kolvia ei k&ytetd, ylitt44 60
min., asema kytkeytyy AUTO OFF-tilaan ja katkaisee virran
kokonaan.

Standardi- Setback-toiminnon aktivointi: Kun kytket laittee-
seen virran, paina samalla painike UP (3) alas, kunnes néyt-
to6n tulee teksti ON. Kun "UP" -painikkeesta péaastetaan irti,
s&atd tallentuu. Jos haluat kytked toiminnon pois paélta,
toimi samoin ja odota, kunnes néytéssa on teksti OFF (laite
toimitetaan tassa tilassa).

Erittain hienoja juottokéarkié kaytettdessé em. sdédon toimin-
tavarmuus saattaa kérsia.

Tyhjioviivastys

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

Asetus: Kaynnistyksen yhteydessa "DOWN’-painike (4)
pidetéan painettuna kunnes ON tai OFF ilmestyy naytt6on.
Kun "DOWN" -painikkeesta paastetéan irti, saato tallentuu.

Toistetaan kun haluataan suorittaa muutoksia.

Huolto

Hyvén tyétuloksen saavuttamisen kannalta on tarkeéd, ettd
laite puhdistetaan s&énndllisesti. Tinaséilié on tyhjennettavé,
lasiputkisuodatin vaihdetaan uuteen ja tiivisteet tarkaste-
taan. Lasisen sylinterin p&atypintojen on oltava ehdottoman
tiiviit, vain silloin laite antaa tayden imutehon. Likaiset suo-
dattimet alentavat iimanvirtausta. Sen vuoksi paasuodatin
(6) (alipaineletkun suodatin) on tarkastettava sdanndllisesti
ja vaihdettava tarvittaessa uuteen. Kayta aina alkuperéisid
WELLER- suodatinpanoksia. Puhdista imusuuttimien kiinnity-
saukko ja imuputki erikoistyokalulla (5 13 500 99).
Imusuuttimet on helppo vaihtaa: kierrd suutinta noin 45°,
niin se irtoaa.
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Jos kartion kapeaan kohtaan on p&assyt kerdéntymaén likaa,
imusuutin ei mene paikalleen. Likakerrostumat on helppo
poistaa l&mmityselementtid varten suunnitellulla puhdistu-
styokalusarjalla.

Varoitus: Paineilmanmuunnin vioittuu, jos laitetta
kéytetdan ilman suodattimia.

Kuva: Imusuuttimien puhdistustydkalu, suuttimien
puhdistus ja vaihto 87.

4. Potentiaalintasaus
3,5 mm:n pistukan (7) erilaisten kytkentdmahdollisuuksien
ansiosta on olemassa 4 eri vaihtoehtoa:

Kova maadoitus:
- % — L liman pistoketta (toimitustilanne)

Potentiaalintasaus (impedanssi o
T AT ohm):
Pistokkeen kanssa, tasausjohto keski-
kontaktissa

Pehmeé maadoitus:
Mz Pistokkeen ja juotetun vastuksen kans-
¥ "L sa. Maadoituksen vastusarvo
W séadettavissétaillman pistoketta, sillan
B1 erotus s&éatélevylld. Maadoitus
RC-suotimen kautta 100 kOhm / 22 nF

5. Tyoohjeet

Imusuuttimista valitaan sopiva tydstékohteesta riippuen.
Imusuuttimia on monta eri tyyppid, niist4 voi valita sopivan
ko. juotoksen poistoon.

Imusuuttimen vaihtoon sopiva tydkalu kuuluu puhdistustyé-
kalusarjaan. Aseta imusuutin paikalleen ja varmista sen
asento painamalla sité& kevyesti [dmmityselementtia vasten.
Juotosta irrotettaessa apuna on kaytettavé juotelankaa. Sen
ansiosta imusuuttimien kostutusteho paranee ja vanha juo-
tosneste muuttuu nopeammin juoksevaksi. Katso, ettd imu-
suutin on aina pystysuorassa komponenttilevyyn nahden,
ndin saavutetaan paras imuteho. Juotosnesteen on oltava
juoksevassa tilassa. Juotosta irrotettaessa komponentin lii-
tinnastaa on kierrettava kiinnitysaukossa. Jos juotosaine ei
irtoa kokonaan ensimmaisen irrotuskerran yhteydess4, kohta
on juotettava uudelleen, ennen kuin irrotusvaihe toistetaan.
Tarkedd on oikeankokoisen imusuuttimen kayttd.
Nyrkkis&antd: Imusuuttimen siséldpimitan on oltava saman
suuruinen kuin komponenttilevyn kiinnitysaukon I&pimitta.

Ennen kolvin kuumennusta imusuutin / juottokéarki on kastet-
tava juotosnesteeseen. Néin voidaan poistaa juottokérjessé
olevat hapettumat tai lika, joka siihen varastoinnin aikana on
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muodostunut. Katso, ettéd juottokérjessé/imusuuttimessa on
runsaasti juotosnestettd, ennen kuin pidat tyétauon ja asetat
kolvin telineeseen. Juotosneste ei saa olla syévyttévaa.
Juottoyksikén perusasetukset on tehty keskikoista juottokar-
ked/imusuutinta varten. Muuntyyppisié ja —kokoisia karkia
kéytettdessd asetuksia on muutettava tarpeen mukaan.

Huomio: Katso, ettd juottokérki on kunnolla paikallaan.

Ulkoiset sydttdlaitteet WCB 1 ja WCB 2 (optio)
Kéytettéessa ulkoista syéttolaitetta on olemassa seuraavat
optiot:

@ Offset:

Juottokdrjen reaalista lampétilaa voidaan muuttaa + 40°C
(72°F) syottamalla lampétilaoffset (ero asetusarvon ja akt.
arvon valilla).

@ Setback:

Saddetyn ohjearvon alentaminen 150°C/300°F asteseen
(standby). Setbackaikaa, jonka jélkeen juottoasema siirtyy
Standbytoimintamuotoon, voidaan saatada 0-99 minuuttiin.
Vilkkuva todellisen arvon ndyttd osoittaa setbacktilan.
Kolminkertaisen Setbackajan jalkeen ”Auto-Off” aktivoituu.
Juottotydkalu kytketytyy paaltd (ndytdssd vilkkuva viiva).
Yhté néppainta tai kytkinta painamal Setbacktila seka Auto-
Off-tila paattyy. Saadetty ohjearvo nakyy lyhyen ajan.

@ Lock:
Asetusldmpétilan lukitus. Lukituksen jélkeen juotinaseman
asetuksia ei voida muuttaa.

® °C/°F:
L&mpdétilan ndyttétavan vaihto °C ja °F valilla.

@ Window:

L&mpétilan rajoitus maksimiarvoon +-99°C, jolloin laht6-
kohtana on LOCK-toiminnolla maératty l1&mpétila. Ko. LOCK-
|&mpétila on samalla valitun 1&mpétila-alueen keskiarvo.
Laitteissa, joissa on potentiaalivapaa kosketin (optoeristimen
ulostuloliitanté), WINDOW-toiminnon avulla sdadetaan lam-
pétilaikkuna (saatéalue). Kun todellinen |ampétila on asete-
tun 1&mpétilaikkunan rajoissa, potentiaalivapaa kosketin on
avoin.

@ Cal:
Juotinaseman uudelleensaéto (vain WCB 2)

@ PC-liitints:
RS232 (vain WCB 2)

@ Lampotilamittari:
Integroitu lampétilamittari tyypin K termoelementeille (vain
WCB 2)



6. Lisatarvikkeet

T005 29 180 99
T005 33 125 99
T005 33 133 99
T005 13 181 99
T005 33 138 99
T005 33 112 99
T005 33 113 99
T005 33 131 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 31 181 99
T005 31 180 99
T005 13 600 99

Kolvisarja WP 80
Juottokolvisarja WSP 80
Juotteenpoistosarja WTA 50
Juotoksenirrotussarja DXV 80
Juotoksenpoistosarja DSX 80
Kolvisarja LR 21 antistaattinen
Kolvisarja LR 82

Kolvisarja MPR 80

Kolvisarja WMP
Esikuumennuslevy WHP 80
Ulkoinen syéttélaite WCB 1
Ukoinen syéttolaite WCB 2
Puhdistustydkalu

7. Toimituksen laajuus

WDD 81V

PUD 81V Ohjainyksikkd
Juotoksenirrotussarja DSX 80

Liitdntajohto
Teline AK 20
Jakkiliitin, 3,5 mm
Kayttéohje
Pa&suodatin
Turvallisuusohjeet

Power Unit
Ohjainyksikkd
Liitdnt&johto
Jakkiliitin, 3,5 mm

Kéyttdohje

Pa&suodatin
Turvallisuusohjeet

Kuva: Imusuutin, ks. sivu 82

Kuva:

iitdntdkaavio, ks. sivu 83

Kuva: Réjahdyspiirustus, ks. sivu 84 - 86

Oikeudet teknisiin muutoksiin pidatetdan!

Viimeisimmat kayttoohjeet saat osoitteesta
www.weller-tools.com.

Suomi
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206G €UXaPLOTOUUE YO TV EUMIOTOOUVN ToU ag OeiEarte,
ayopalovtag to omplyda rakétag WDD 81V mg Weller.
Katd mv Kataokeur) enenkav auotneég analtoelg motoT-
ntag, wote va efacgaliCetar n agoyn Aettoupyia g
OUOKEUNG.

A 1. Mpoocoyn!

To epyo0TAOL0 KaTaokeung dev avalappavel kaypia eubuvn
yla GAeg XpNoelg, ot oToieg amoTeAolv amdkAon anod Tiq
XPNOEIG TOU  TepLlypaovTal OTIG Tapouceg  odnyieq
Aettoupyiag, Kabag emiong Kat og MePITwon aveniTpenTuv
METATPOTIOV ETH TNG CUOKEUNG.

O1 napouceg odnyieq Aeltoupyiag kabng emiong kat oL
npoeldoronTikEG  urodeifelg, oL omoieq amoteAolv
OUOTATIKO OTOLKEIO QUTWV TWV 0dNYLOV, TIPTIEL Va dlaBacTouV
MPOOEKTIKA Kal va Tpenbolv oe éva epéavg onueio otnv
MEepLoXr) AElToupyiag Tou opyavou OUyKoAAoewv. Mia pn
THENON TWV TIPOEWOTONTIKOV 0dNYLMV UTopel va xel wg
AMoOTAEOUA ATUXAUATA KAl TPAUMATIONOUG 1y Kal BAGBeq ™Q
uyeiag.

Ot otaBuoi ouykoAnoewv WELLER WDD 81V
avTanokpivovtal 0 dnAwon ocuuBatottag MG Eupwmalkng
Evoong olpwva pe TG OXETIKA LOYXUOUOEQ QMALTHOELS
aopaielag Twv odnywwv G Eupwnaikng Evwong
2004/108/EK kat 2006/95/EK.

2. MNeptypagn

2.1. Pubpiotiké 6pyavo

0 eheyybpevog amod pIKpoeneEepyaoT) 0TaBUOS OUYKOAAN-
ong WDD 81V avnkel 0g OIKOYEVEIWD OUOKEUMV TIOU
efelixBnke via epappoyeg oTn Blopnyavia TEXVIKOV
KATAOKEUWV OMWG €TONG KAl OTOV TOHEQ ETIOKEUWY KOl
epyaompiou. To "NPLaKd cUOHA NAEKTPOVIKOU EAEYXOU Kal
n UMAA texvoAoyia aloBnmpwy Kat uetadoong Beppomrag
0Tn Ouokeuny OUuyKOAAnonG e&aopaAifouv akpiBéoTatn
pubuion Beppokpaciag om WU OUYKOAMNONG. H Uflom
akpifela Beppokpaciag kat 1 1OAvIKY dUVAIKY CUUTEPLPOPA
Beppokpaoiag oe MePIMTWON AVAYKNG ETLTUYXAvVOVTAL MEOW
Tayelag kat akpiBoug aviyveuong TwWV UETPNTIKOV TGOV 0TO
KAELOTO KUKAwPa eAéyxou. Ol OUOKEUES OUYKOAANONG
avayvwpiovtar autépata and6 to WDD 81V «kat
KATaYwpoUVTaL Ol OXETIKES PUBLLOTIKEG MAPAPETPOL.

To kevod agpa (Bakoup), To omoio eival avaykaio yia m
dlevépyela piag amoouykOAANoNG, mapdyetal anoé £va eowt-
€QIKO METATPOTIEN TETIEOPEVOU aépa, OMOU TO OXETIKO
oUoTNUa eival EAEUBEPO CUVTHPENONG KaL EVEPYOTTOLELTAL HEOW
€VOG BLaKOTIN, 0 OT0{0g Eival EVOWHATWHEVOS OTN CUCKEUN,
Aettoupyel pe 1O OAKTUAO TOU XEIPLOTH Kat BpiokeTtal
€PAPUOOPEVOG eMl TOU EUBOAOU AMIOOUYKOAANONG.
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Aldopeg duvatoTTEG £E[CWONG TOU dUVAIKOU WG TPOG T
OUYKOAANTIKI| ayr), TOV OLaKOTITN UndeVIKAG TAoNnG Kabwg
€TMONG KAL) AVTIOTATIKY KATAOKEUN TOU PUBULOTIKOU 0pydvou
Kat Tou eUROAOU GUUITANPMVOUY TNV UNA 0TABUN ToLdTTag
™G OUOKEUNG autq. H duvatdta ouvdeong ™g OUCKEUNG
oe éva efwTeplkkd Opyavo eloaywyng MNAEKTPOVIKWV
oTolyelwv ETeKTelvel T HEYAAN AELTOUPYIKA TIOKINIA TOU
0TaBuou autou anoouykKoAMoewv. Me ta 6pyava eloaywyng
nAekTpovik@v otolyeiwv WCB1 kat WCB2, ta omoia umopei
va  enokthoel  évag  TeAamg  wg  duvartomra
OUMMANPWUATIKAG EQAPUAS, LIOpoUV va eriteuxBouv petagl
TV AWV Kal Aeltoupyieq puBuiong Tou XPoOvou Kal
Aeltoupyieq amokAelopou ™Q ouokeung. Eva 6pyavo yia m
METENON TG Beppokpaociag Kat £va BUopa yia T ouvdeon Mg
OuUoKeUng oe €vav NAEKTPOVIKO urtohoyiloTr| PC avikouv 0To
EMEKTAPEVO PEYEBOG TOU 0PYAVOU EL0AYWYNG NAEKTPOVIKGV
oTolyeiwv WCB2.

H ekdoTote anatroupevn Bepuokpacia umopei va puBuoTel
péow 2 minkTpwv (UP/Down) atov Topéa 50 °C - 450 °C (122
°F - 842 °F). T6oo n Tpog Trpnom T Bepuokpaciag, 600 kat
N TPAYMATIKA UPLoTaevn T Bepuokpaciag evdelkviovTal
Katd "nelakd tedmo. H emiteutn mpoemAeyuevng Bepuo-
Kpaoiag onuatodoTeital pEOW aAVAAQUMG ™G KOKKIVNG
d16dou Turou LED eni g évdelgng g ouoKeung, 6mou n
TIPOAVAPEPOLEVN AUTA AU VIO EXEL ETIONG (G OKOTIO Kal TOV
OMTIKO PUBUOTIKO €Aeyx0. Mia ouvexng Adum g Auyviag
AUTAG onuaivel, 6Tt To ouoa Bpioketal 0 dladikaoia g
apXIKAG Bépuavong MEOG amoKon g avaykaiag Bepuo-
Kpaoiag.

2.2. Epyaleio ouykoANfoEmV

DSX 80: EupoAo amoouykoAroewv e loxu 80 W. Kavikod
oUOTNUA OTEPEWONG TOU AKPOPUGIOU
avappoenong. Eva eupl mpoypapua
avappoPNTIKOV aKPOPUGIWV (UTEK) KATaoTA
duvat pia 1bavikny avappdenon Tou CUYKOAANTIKOU
KaooLTéPoU o onueia ouykOAANoNG dlapopwv
eldWV. To dOXEID OUYKEVTPWONG TOU KAOOLTEPOU
umopel va avtikataotabel amAd kat xwpiq mv
avaykamta xpnowlornoinong evog epyaieiou yia
TO OKOTIO QUTO. ZPpayideq anmoouyKOAANong Turou

DXV 80: EpBoio amoouykoAroewv pe 1oy 80 W. Kwvikod
oUOTNHA OTEPEWONG TOU AKPOPUGIOU
avappoenong. Kataokeur tumou In-line (ke
B€on ™G ouokeung autig Katd m Aettoupyia mg).
To d0Xel0 OUYKEVTPWONG TOU KAOOLTEPOU, TO OTIOI0
Bpioketal evowuatwpévo emi MG XelpoAapig mQ
OUOKEUNG auTg, Uropel va avTikataotabel amid
Kal Xwpig T xpnowornoinon evog epyaleiou yia To
oKkortd autd. Eupu mpdypappa oppayidwv
anoouykoAAnaong turou CSF (oppayideq
anoouykoAAnong SMD) kat eupU TipoYpappa
avappoPNTIKOV aKpoPuaiwv (urek). To kevo agpa
(Béxouy) propei va evepyormoinBei péow Tou
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Texvika Z1oixeia

Awotdoelg (oe xhoota):
(o€ ivtoeg):
OvopaoTikn nAektpikn T@on (10):

KatavaAwotn Tou nAekTpikoU pelpatog:

pooTateuTKn Katnyopia:
HAektpikn aopareta (11):
PuBiion ™g Bepuokpaoiag:
AkpiBeta pubpiong:
Meteopévoq aépag:

MeTtatporeag Tou MEMETUEVOU aEPa:
ZUvOeon MeTIEoUEVOU agpa:
E&iowaon duvapkou (7):

180 (unkog) x 115 (mAdtog) x 101 (U"og)

7,1 (uKog) x 4,53 (MAdTog) X 4 (U"0g)

230 V/50 Hz, 120 V /60 Hz (BAéne muvakida TG ouckeung)

9B W

1 (puBLOTIKO 6pYavo), 3 (OUYKOAANTIKG epyaAeio)

T 500 mA (230 V), T 1A (120 V) (BAéme mwvakida ™G OUCKEUNG)

Kata "nelakoé tpomo 50°C - 450°C (122°F - 842°F)

+9°C (+ 17°F)

Eloaywywn miicon 600 kPa (87 psi) pe epappoyn ateyvol

TIETUEOUEVOU agPQ, XWPIG TEPIEKTIOTA AASLAOV.

Katavahwon agpa 35 I/min, avatatm urorieon 55 kPa (8 psi)

MAaoTKOG owAvag METIEOUEVOU aépa pe eEWTEPIKT lAUeETPo 6 mm (0,24")
Méow umodoxng otpoPavactoréa 3,5 mm omy KATw MAEUPE TG CUOKEUNG.
(Katdotaon katd mv napadoon pe okAnpr yeiwan, BUoua 0TpoGavacToAéa
pn epBUCUATWHEVO)

LR 82:

WP 80:
WSP 80

dlakomTm, 0 0Toiog XelpileTal 0To TEAOG e TO

OAKTUAO TOU XEPLOTN.

WTA 50: H névoa arnoouykdAAnong WTA 50

Aerrropépeleg, 60ov apopd m duvardémra ouvdeoNg Ka
GMav  epyaheiov, evdekvlioviar  otov  Tivaka
OUUTANPWHATIKOV EEapPAT@Y.

KATAOKEUAOTTKE ELOIKA YA TV AroouYKOAAnon
ekapmudtwv Turou SMD. Auo BeppavTika

oTolyeia (2 x 25 W) pe evowpatwuévo awodntpa
Beppokpaciag povTiCouv yia My emiteutn mMQ
idlag Beppokpaoiag Kat 0Ta GUO OKEAN TOU

0pyavou autou.

PUBULOTIKAG TG BEaNG.

OUVTOMOTATO XPOVIKO dldoma.

EpBoAo ouykoAAroewv LoxUog 80 W e unAn
amodoTIKN KKAVOTNTA YA £QYACIEG OUYKOANCEWY,
OTOU  aMnalTouUVTaL HEYAAES BEQHAVTIKEG
evépyeleg. To OTEPEWUA ™G ALXUNG OUYKOAANONG
TIPOKUTTTEL HEOW piag oUvdeoNG TUMOU
umaylovétag, n oroia KTaoTd duvam v
QVTIKATAoTAoN ™G atnig pe amdAut tpnon e

0 tUnog autdg anoteAel 1o EUBOAS Lag
ouykoAoewv YStandard”.To €uBoAo
ouykoAoewv tumtou WP 80 / WSP 80
XapakmpiZetal and mv urneptayela kat akpin
emiteugn g avaykaiag Beppokpaciagq
OUYKOAANONG. Me ™ AETTH TOU KATAOKEUQOTIKN
Hop®N kaBWQ eTiong Kat e Wi BepuavTikn loxu
80 W evdelkvueTal TO £UBONO QUTO YIA YEVIKES
€PAPUOYEG, OTIOU ATAITOUVTAL AETITEG EPYQATIES
OUYKOAANONG, LEXPL KAl Yl epyacieg
OUYKOAANONG, oL omoieq anattouv Peyan
BeppavTKY evépyeld. MeTd v avTikaTdoTaon mg
QUG OUYKOAANoNG ival duvatn n aueon
OUVEXLON TG epyaoiag, emeldn N ASITOUPYIKT
Beppokpaoia erutuyyavetal maAL éoa oe

3. Apxikrj O€on oe Aettoupyia ™Q
unxawvng

TomoBeOTe TO €pyaAeio OUYKOAMOEwv emdvw 0To
ekdpmua mg ofyoupng evamndbeong. MpoReite o€ eloaywyn
TOU TAAOTIKOU OWArvVa TIETIEOUEVOU €PQ, O OMOI0G TIPETEL
va EXeL EEWTEPIKN OLAUETPO 6 MM, EVTOG TOU TAXUOUUTAEKT,
0 oOrmoiog eival KATAOKEUAOWPEVOS yla v ouvdeon
nemeopévou  agpa  (12). Emtlxete  1p0®0dOTNON
nemeouevou agpa pe Tiieon 600 kPa (87 psi), omou o
TETIEOUEVOC QUTOG 0EPAG TIPETEL VA Elval 0TEYVOG Kal XwpIg
MePLEKTKOTNTA AadLv. Mpofeite oe eloaywyn Tou NAEKTPIKOU
OUVOETIKOU aywYoU Tou epYAAEioU GUYKOANNOEWY EVTOG ™G
0OuvOETIKNG UNodoyng Twv 7 oAV (9), dmou n urodoxn aum
BpiokeTal eQappoouévn enavw omy eprmpoécdia MAdka mq
OUOKEUNG, Kal 0TaBepomomoTe TOV aywyod péoa omv
unodoyn aut. Egpappdote 10 KUplo giAtpo (6) pe TO
MAQOTIKO TOU OwArva peTagl g ouvdeong Tou KeVoU aépa
(8) kaL Tou MAQOTIKOU OwArva kevolU agpa Tou euBOAou
anoouykoAAoewv. EAEYETE, av ) TGon TOU NAEKTPIKOU 0ag
OIKTUOU QVTLOTOLXEl OTNV OXETIKNA €VOEIEN €Ml TG Mvakidag
NG OUOKEUNG, Kal av 0 NAEKTPIKOG OLaKOTING TG OUOKEUNG
(1) eival akopa kAeloPEVOG. ZUVDEDTE TO PUBUIOTIKO BpYavo
070 nAekTpKO pelpa (10). Avoifte Tdpa TOV NAEKTPKO
dlakémm ™G ouokeunq (1). Metd to Gvotypa autd Tou nAek-
TPKOU dlakdmm g ouokeung Ba dlevepynBel Kat' apxnv
€VaC QUTOEAEYXOQ TNG OUOKEUNG, KATA T OSlapKeld Tou
ortoiou Ba BpiokovTatl emiong oe Aeltoupyia OAA TA EVOEIKTIKA
opyava (2) Mg oUCKEUNG.

AkoAoUBwG Ba TPOKU"el YA GUVTOMO XPOVIKO Ola0Tnua
évdelfn g pubpouévng Beppokpaciag (mpog meEnon T
Bepuokpaciag) kat o TpdTog MG £voelEng me Bepuokpasiag,
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dnAadr| pETpnon oe Babuoug Kehaiou 1y oe Babuoug dapevait
(°C /°F). AkohouBuwg Ba mpokU”et auToUaTn HETAPPUBHLON TOu
NAEKTPOVIKOU OUOTAUATOG O €VOEIEn NG MPayuatikd
uploTapevng TING Beppokpaoiag. To kOKkvo anueio (5) emi
™G évdelEng (2) Ba eival Tdpa avappévo. To onueio autod Exet
G OKOTIO TOV OTTIKO PUBULOTIKG EAeyX0. Mia ouvexnig Adu™
ToU onpeiou autou onpaivel, 6Tt To cUOTNA BPIOKETAL AKOUA
ot dladikaocia BEppavong rpog emiteuén mg avaykaiag Bep-
pokpaoiag. Mia avaAau’n Tou onpeiou auToU oNUATOdOTEl TV
emiteuEn ™G Aeltoupykng Beppokpaciag. To kevd aépa
(Bdkouy), To omoio eival avaykaio yia T dlevépyela mQ
€pyaciag amoouykOAAnong, Wropel va evepyoromnBel pEow
TOU OlaKOTTN, 0 Omoiog BpioKeTal EVOWHATWUEVOG OTO
€UBONO AMOOUYKOAAOEWV TG OUOKEUNG, KAl O OToiog
AELTOUPYEL e TO OAKTUAO TOU XELPLOTN.

PU6pon mg Bepuokpaciag

H "notakn évdelEn (2) deixvel kata kavéva mv €KAOTOTE
UQLOTAWEVN TIPAYUATIKA TR ™G Beppokpaociag. Metd amd
Xelplopo tou mAkTpou «Up» 1 «Down» (3) (4) mpokumTetl
petappubuion MG "nplakng £vdelng (2) omv ekactote
PUBLLOPEWN, TIPOG THPENON TWr Beppokpaciag. H pubuiouévn,
npog mpenon Ty Bepuokpaciag (avahdumouca EvdelEn)
umopel va UnooTel HETATPOT HEGW OUVTOMOU TATAUATOG 1
PEOW OUVEXOUG MaTUaTog Tou TARKToU «Up» 1} «Down» (3)
(4) omv avtioToyn dteuBuvan pUpdlong. Otav kpambei
OUVEXEWD TIATMUEVO TO TANKTPO QUTO, TPOKUMTEL Taxela
METATPOT ™G TIPOG THENON TWNAG Bepiokpaciaq kata To
olotnua ™G Ttaxeiag petatpormq. Metd amd Xpovikod
dldomua 2 epinou dEUTEPOAEMTWY, HETA TOV TEPUATIONO
TOU TATAKATOG £Mi TOU MARKTPOU QUTOU, TIPOKUTITEL QUTOUATN
petatporm) MG "nPLakng £voelEng (2) pe petdBaon mg Twpa
0TO UNXAVIORO EVOEIENG TG TPAYMATIKA UPLOTAPEVNS TWAG
Bepuokpaciag. Otav o oTabuog cuykoAioewv (Lock) eivat
AroKAELoPEVOG, dev UMapyel duvatdTa PETATPOTMG TWV
puBuicewv ™G Bepuokpaciag.

ZTAvVIaPT EMavagopa

‘Otav dev XpNnOWIOMOLEITAL N OUCKEUT GUYKOAANONG n Beppo-
Kpaoia pewwvetal autopata petd and 20 Aemtd ota opla
emuAakng150°C (300°F). Metd amd TpumAdclo xpovo
enavagopdg (60 Aertd) evepyoroteitat n Aettoupyia YAUTO
OFF*. To KOMNTApL anevepyoToleital.

Evepyoroinon ¢ Aettoupyiag OTAVTOPT emavagopdg:
Kpamote nampévo 1o mAktpo YUP* (3) kata m didpkela
EVEPYOTIOMNONG TNG OUCKEUNG WG OTOU EUPAVIOTEL N EVOEIEN
WON“.Apnvovtag To MANKTPo "UP" eAelBepo, amobnkeleTaln
puBuLoN. AkoAoubrioTe v dla dladlkacia yla MV anevep-
yortoinan. v évdelEn epgaviletat YOFF* (Katdotaon kata
™V mapadoan).

Av xpnotorolouvTal TOAU AemTéq WUTEG OUYKOAANONG
EVOEXETAL VA ETNPEAOTEL N A0PAAELa AetToupyiag.
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KaBuotépnon kevou

Metd MV ameAeuBépwon Tou SLaKOMTN DAKTUAOU TO KEVO
napapével evepyo akopa 2 deut. mepinou.

PUBuion: Katd ) diapkela Mg pUBUIONG KPATAOTE MATNHEVO
10 TAfKTPO BDOWN™ (4) £wq 6TOU eupavioTel oV EVOELEN
10 ON 1} T0 OFF. Agrivovtag to mAnkTteo "DOWN" eAeuBepo,
anoBnketetal n pUBWoN. Ma va mpoPeite oe peTATPOMM
enavaiauBavete m dladlkaoia.

Zyvmipnan

Mpog To oKomo Onwg emiteuxBolv kaAd anoteAéouata Katd
™ dlevépyela epYaolwv amoouykoAAnong, mailel peyalo
poA0 TO KaBApOpa ™G KEQAANG QMOOUYKOAANONG KaTa
TOKTIKA dlO0TAUATA. ZTIG €PYACIEG OUVTHENONG QVAKOUV
eniong kat 1o adelaopa TOU doxelou OUYKEVTPWONG
KQoOLTEPOU, N AVTIKATACTAON TOU GIATPOU YUAAVOU OwArva
KaBmg emiong kal 0 EAeYX0G TWV OTEYAVOTIKGV
efapmudtwv. H TéAela oTEYavOTNTA TWV METWIIKGOV
ETUPAVELDV TOU YUAALVOU KUAIVOPOU TIPOOPEPEL TNV EYYUNON
yla €Al avappodnTikn anddoor. Acpwpéva eiATpa Exouv
duopevr enidpaon el ¢ PONG TOU AEPA MECW TOU EPBOAOU
anoouykOAANoNG. Ma 1o OKOTO auTH TIPETEL VA UTOKELTAL 08
TakTkO €Aeyxo To KUplo ¢itpo (6) (iATpo mMAaCTIKOU
owAva emi Tou MAAOTIKOU GwArva Tou kevol agpa). Av eivat
anapaimto, Mpémnel va dlevepynBel avTikaTaoTaor Tou KUpLou
autou GiATpou. Ma To OKOTIO aUTO MPETEL VA XPNOLoTIomN el
€va véo puotyylo GIATpapiopatog g etapeiag WELLER. MNa
TO kaB&pIoPa TG OMAG TOU avappoPnTkoU aKpo®Uaiou
(Umek) kat TOU avappoPNTIKOU OwAfva TPEMEL va
XpnotuoromBei to epyaieio kaBaptopou (5 13 500 99).

Me pia oOvtoun meploTPOPIKN Kivnan (Tep. 45°) umopolv va
avTiKataoTabolv e €UKOAQ Kal ypryopa Ta aKpopUOLa
avappoenang.

Ze TepimTwon oYupng evamobeong akabapolwv otV
MEPLOXT) TOU KWvou, Oev Uropel va yivel AoV epappoyn
VEOU aKpoQuaoiou avappognong. Ot evamoBécelq auteq
UMopolV va amopakpuvBolv [e TO OET KaBaplopou yia Tov
KWVO BEPUAVTIKOU COUATOC.

Mpoewonoinon: Epyaocieq xwpi¢ epappoyn @iAtpou
KATAOTPEPOUV TOV PETATPOTIEN TOU TIEMIEOUEVOU AEPQA.
Aneikévion. Epyakeio kaBapiopol, diadikacia kaBapiopol kat
QVTIKATAGTAOT TOU AVapPOPNTIKOU aKpOPUOiou (urek) 87.



4. EEjowon duvaukol

Méow JaPOPETIKAG OUVOEOUOAOYNONG NG PUBUIOTIKAG
OuvdETIKAG Umodoxng (7) peyéBoug 3,5 mm pmopei va
emteuyBolv 4 maparhayég:

TkAnpr yeiwon:
= % — 1 Xwpi¢ Buoua (katdotaon mapadoong
" MG OUTKEUNC)

avtioTaon 0 Ohm): Me Buoua,
aywyo eEiowong o peoaia emagn

" ‘ —%—
¢ ~ Xopig duvapko:

! o e Bloua
by Mahakr yeiwon:

Me BUoua Kat e GUYKOAANUEVN
avTioTaom. leiwon PEow ™G erAeYUEVNG
TUAG avTiotaong.

— ! % EEjowon duvapikou (20vBem nAekTpikn
|,\

5. Odnyieq katad mv epyacia

H epapuoyn dlagopwv avappopnTkQV aKpOPUOIwY (UTEK)
£XeL (G AMOTEAEOUA Kal TV €MAUON TIOAAGY TIPORANUATOV
AMOOUYKOAANONG. AlaQopeTKa akpo@Uola avappoenong
AOvouV TTOAAG TIPOBALATA AMOOUYKOAANONG.

To Kat@A\nho epyaAeio yl@ v avTikataotaon Tou
aKPOPUOIOU Elval EVOWUATWUEVO OTO ePYaAEio KaBaplopou.
Kata mv epappoyn kat acpalon va mielete eAappag 1o
aKpoPUOLo avappdPnong KOVTPa 0TO BEPUAVTIKO OMMA.
2nuacia Katd v EKTEAEOT £QYAOLOV ATOOUYKOAANONG eival
N XPNOWOmoinon  CUUTANPWMATIKOU — GUYKOAANTIKOU
oUppatog. Me Tov TpOMo autd MPOKUTITEL N £YYUNON YA pia
KQVOTIOMTIKY  ETHOTPWON TOU aVAPPOPNTIKOU aKPOPUTIOU
kaBawg emiong Kal yia kaAUTepeq 1OOTTEG OlAPPONG TOU
AoV UNKOU OUYKOAANONG, Tou TIPETiEL va apalpebel Topa.
Mpémel va dobel mpoooyxn 0To Yeyovog, OTL TO avappopnTKO
akpoQualo (Umek) TIPETeL va PpiokeTal oe KABET BEN wg
nMpog TO emimedo Twv MAATVQV, TPOG TO OKOMO OMwg
emTeuyBel pia 1davikn avappodnTky anodoon. To UAKO
OuykOANoNg mpémel va peuctomnombel evieAng. Kata m
dldpkela ™G dladlkaoiag amoouyKOAANoNG €xet onuacia To
yeyovog, OTL TpEmel va Olevepyeltal KUKAKY Kivnon g
ouvdeTplag akidag Tou eEapmuatog eviog MG omge. 2e
MepIMTWoN, KaTd My oroia KAMoTe TO UAKKO OUYKOAANONG
dev agaipeBel €€ OAOKAPOU KETA TOV TEPUATIONO ™G
dladlkaoiag avappoPnong Tou, TOTE TPEMEL TPV ard MV
ekTéAEOM piag véag dladikaciag anoouykdAAnong va dievep-
Yn6el ek VEOU eMOTPWON KAGOLTEPOU €M TOU ONieiou OUYKO-
Anong. Znpacia €xet eniong n 0woTH €MAOYR ToU HeyEBoug
TOU avappodnTikoU akpoduaiou (urek). Qg Backog kavévag
LOXUEL OXETIKA: H £00TEPIKA DIAUETPOG TOU AVAPPOPNTIKOU
akpoguaiou (urmek) mpémet va €xel To dlo peéyebog pe m
dAUETPO NG OGS TG MAATivag.

ENnvik

Kata mv mpw dladikaoia apyIkng BEppavong Tou avappo-
QNTIKOU OKPOPUOIOU KAl ™G OUYKOANTIKNAG atig Tpog
eniteuEn ™Q avaykaiog Bepuokpaociag mpEmel va dlevepyndei
OXETIKN €MOTPWON Ke UNKO OUYKOAAnOnG. Me Ttov Tpomo
autd Ba aropakpuvBouv  OEEBWTIKA OTpMMATA  Kal
akaBapoieq €M ™G OUYKOMNTIKAG QIXUAg, TOU Wropel va
dnuloupynBolv Katd mv amobrkeuon Twv eE0PTUATWY
aut@v. Kata ta dlaAeippata peTagl Twv epyaotwv oUYKOAAN-
ong Kat mpwv arnd TV evamnobeon ToUu OUYKOAANTIKOU
epyaleiou endvw 0To €dIKO £EAPTNHA TG CUCKEUNG TIPETTEL
va 008el IPOCOXN, WOTE 1) GUYKOAANTIKI QLXK KAl TO AvapEOo-
eNTKO aKPoPUOLO (umek) va eToTpwel KaAd Le kaaoitepo.
Mn xpenotoroleite MOAU dpacTika PEoa pong.

0 0T0606¢ amOCUYKOANOEWY XL UTIOOTEL PUBUION OTO EPY-
00TAOLO KATAOKEUNG YLa £va avappo@nTIKO akpo®UOLO Kal Yia
i OUYKOAANTIKY auxur HeoatoBaBlou peyeboug.

Mriopel va TipokU”ouv amokAioelg Bepuokpaciagq katd mv
EPAPUOYT SLAPOPETIKAV LOPPWY CUYKOAANTIKAV QLXMDY

Mpoooxn: Mpooéxete ndviote om owot| &dpaon mQ
OUYKOMNTIKNG QUG

EZwtepikéq OUOKEUEQ €10aYWYNG PUBIOTIKOV OTOLXEIOV
WCB 1 ket WCB 2 (duvatémra epapuoyriq)

Katd 1 ypenoworoinon piag eEwTEPKAG OUOKEUNG
€10aYWYNG PUBLLOTIKGV OTOLXEIWV MPOKUTTOUV oL akdAouBol
Aettoupyikol TpOTOL P0G EQAPHOYN.

@ Offset:

H mpayuatikn Beppokpacia Mg atxung oUYKOAANoNG umopet
va peTatpanel PEow Tpo@odotong evog YOffset” Bepuo-
kpaciag katd + /- 40 Babpoug KeAaiou (72IF).

@ Setback:

Meiwon g pubuopévng mpog Tenon Bepuokpaciag oe
eminedo 150rC / 300rF (standby). To xpoviké dldotnpa
Setback pmopei va pubioTel ano 0 pexpt 99 Aemtd g wpag,
aQou TPONYoUpEVMG OlevepynBei n eTatpom Tou oTabuoU
OuykOAAnong otov TpoTo Aettoupyiag standby. H kataotaon
Aettoupyiag  Setback  onuatodoteital  péow  piag
avaAapmouoag EVOELENG TG MPAYHATIKA UPLOTALEVNG TINAG
Beppokpaciag. Meta amd éva TpmAd ypdvo Setback
TIPOKUTITEL €vepyoroinon Tou Tpomou Aettoupyiag «Auto-
Off». Zmv mepintwon aut) Ba tebel ekTdG AeToupyiag To
Opyavo ouyKoANoewv (avahdumouoa ypappr oty veidn
™G ouckeung). Metd ané mamua evog MARKTpoU 1) PeTd and
€va MAmuUa Tou OLaKOTTN TG OUCKEUNG He TO OAKTUAO
TPOKUMTEL TEPUATIONOG NG AELTOUPYIKNAG KATAOTAONG
Setback kat Auto-Off. Zuyxpdvwg mpokUmTel KAt v
MPOAVAPEPOUEVN PUBIION YA OUVTONO XPOVIKO dIAoTNHA N
€vOelEn TG PUBLLOPEVNG, TTPOG THPNON TWNG Beppokpaaiag.
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EAnvik

@ Lock:

ATOKAELONOG ™G TPog ™pnon Bepuokpaciag. Metd Ttov
AMoKAEIoNO autd dev eival TIAEOV OUVATEG PUBUIOTIKEQ
METATPOTEG el TOU 0TABUOU OUYKOAMACEWV.

@ Babpoi Kehaiou/

Babuoi dapevat: MetappuBuion g évdelEng Mg Beppo-
kpaciag amd Babuoug Kehoiou oe Babuolg dapevat kat
avTioTPOPa.

@ Window:

Meploplopdg Twv opiwv Beppokpaciag To avatepo ot +-99°C
pe Baon m Beppokpacia mou €xel ouyypoviobel Péow ™G
Aettoupyiag WLOCK®. H ouyxpoviouévn Bepuokpacia
NapLoTavel €T0L ™ PEON TV PUBLILOPEVWY Opiwv Bepuo-
Kpaoiag.

S& 0UOKeUEG e emagn eAelbepn duvapikou (€£0d0g omTikou
ouCetkm) n Aettoupyia YWINDOW* eEurnpeTei ot puButon
napabupou Bepuokpaciag. Av mpayuatikn Beppokpacia
BpiokeTal eviog Tou Mapabupou Beppokpaociag, ouvdgeTal N
enagn ehelBepn duvapikoU (€€0d0g omTiKoU ouleukm).

@ Cal:
Néa puBuion Tou oTaBuou ouykoAAoewv (uévo aTov TUTO
WCB 2)

@ Inueio auvdeon§ MPOoWIKOU UNIOAOYIOTH:
RS232 (uévo otov tUro WCB 2)

6. ZUUMANPOUATIKA EEapTpaTa

T00529 18099  ZeT epPOAwV ouykOAAnong WP 80

T00533 12599  ZeT nAekTpIKoU KOAANTNPLOU WSP 80
T0053311299  ZeT epBOAWV OUYKOAANONG LR 21
aVTIOTATIKG
T00533 11399  ZeT epBOAWV OUYKOAANONG LR 82
T00533 13399 et amoouykoAroewv WTA 50
T00513 18199  ZeT amoouykoAAroewv DXV 80
T00533 13899  Zet amoouykoAAnong DSX 80
T00533 15599  ZeT epBOAwV ouykOAAnong WMP
T00533 13199  ZeT epPoOAwv ouykOAAnong MPR 80
T00527 02899  TMAdka rpobépuavong WHP 80

T005 31 18199  EEWTEPIKN) OUOKEUY| EL0AYWYNG
puBuoTIKAV oTotxeiwv WCB 1

EEwTepIKr ouokeur| eLl0aywyng
puBuoTIKGY oTolxeiwv WCB 2
EpyaAeio kaBaplopou

T005 31 180 99

T005 13 500 99
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7. Méyebog TG EUMOPIKNG TIapAdooNg
WDD 81V Power Unit
PuBuLoTIKO Opyavo
HAEKTPIKO KaAWOLO
ZUvoETIKO Buopa

PUD 81V PuBuoTiko 6pyavo
2€T anoouykoAAnoewv DSX 80
HAEKTPIKO KaAWALO

EEdpmpa otyoupng 3,5 mm

evarnobeong AK20 0dnyieg Aettoupyiag
2UVOETIKO BUopa 3,5 mm Kupto giAtpo
0dnyieg Aettoupyiag YrnodeiEelg aopaieiag
Kupto gitpo

Yrnodei€elq aopaheiag

BAéme amewévion Twv avappoPnTIKAOV AKPOPUOIV (Umek)
omv oehida 82

BAéne aneikévion Tou nAEKTPIKOU KuKAGpaTog om oeAida 83
BAéne amewévion m¢g evdekTkiq mapouciaong g
ouoKeunq ot oehida 84 - 86

Me empUAQEN ToU SIKALOATOG TEXVIKOV TPOTIOTOWGEWV!

Tig evnuepwpéveg odnyieq Acttoupyiag ba ng Ppeite kdtw
artd www.weller-tools.com.



Weller platin tutucusu WDD 81V satin almakla bize gdstermis
oldugunuz giivenden dolay: size ok tesekkiir ederiz. Uretim
sirasinda, cihazin kusursuz bir sekilde calismasini saglayan
en zorlu kalite talepleri g6z éniinde bulundurulmustur.

A 1. Dikkat!

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

Bu kullanim agiklamalarini ve icindeki ikazlar dikkatlice okuy-
unuz ve lehim cihazinin yakininda, gérebilecediniz bir yerde
muhafaza ediniz. [kazlar ve dijer 8nemli uyanlarin dikkate
alinmamasi bir takim kazalara, yaralanmalara veya sagligini-
zin zarar gérmesine yolacabilir.

WDD 81V WELLER lehim istasyonlari, 2004/108/AET ve
2006/95/AET (Avrupa Ekonomik Topluludu) yénetmeliklerinde
s6zkonusu temel glvenlik gereksinimlerine gére AB uygunluk
beyanina uygundur.

2. Tasvir

2.1 Kumanda cihazi

Mikro islemci ile ayar edilen, sanayi dretim teknidi, onarim ve
laboratuar alanlari gelistiriimis olan lehim tnitesi WDD 81V
buydk bir cihaz ailesine aittir. Lehim aletindeki dijital ayar
elektronigi ve ylksek degerdeki sensér ve isi iletimi lehim
uclarinda hassas bir sicaklik davranisi saglar. Yiiklenme dur-
umunda en ylksek sicaklik hassasiyetine ve en uygun bir
dinamik sicaklik davranisina, kapali ayar devresindeki hizli ve
hassas 6lgme degeri algilamasi sayesinde erisilir. Lehim alet-
leri bile WDD 81V tarafindan algilanir ve ilgili ayar parametre-
si ile eslegtirilir. Lehim s6kme icin gerekli vakum, dahili bir
bakim gerektirmeyen basingli hava regiilatori tarafindan elde
edilir ve lehim sékme havyasina entegre edilmis bir parmak
salter vasitasiyla akiflesir.

Lehim uglan icin cesitli potansiyel dengeleme imkanlari sifir
gerilimli agma kapama ile kumanda cihazinin ve havyanin
yuksek tipli kalite standardini tamamlarlar. Harici bir veri giris
cihazinin baglanma imkani, bu lehim Unitesinin fonksiyon ces-
itliligini artinr. Secime bagli olarak temin edilen WCB1 ve
WCB2 veri giris cihazlari ile bundan bagka zaman ve kilitleme
fonksiyonlar gerceklestirilebilir. Entegre edilmis bir sicaklik
oélcme cihazi ve bir PC arabirimi WCB2 veri girifl cihazinin
genigletimis kapsamina aitir.

Arzu edilen sicaklik 50°C - 450°C (122°F - 842°F) bolgesinde
2 tuflla (yukari/aflagi) ayarlanabilir. Olmasi gereken degerler
ve fiili degerler dijital olarak gdsterilir. Segilen sicakliga eriflil-
diginde gostergede kirmizi LED yanip sonerek optik ayarla-
mayi sadlayan sinyali verir. Lambanin stirekli yanmasi siste-
min 1sinmakta oldugunu gdsterir.

Tiirkge

2.2 Lehim aleti

DSX 80:  Lehim sokme havyasi 80 W. Emme memesi
konik baglama sistemlidir. Genis bir emme
memeleri programi, lehim kalayinin degisik lehim
yerlerinde en uygun emilmesini saglar. Kalay
toplama kabi kolay ve takim olmadan degistirile
bilir. CSF lehim sékme zimbasi aksesuar olarak
temin edilebilir. Bunlar yuzeyleri disarida olarak
takilmis yapi elemanlarinin lehim sékme iglemin
de kullanilir. Entegre edilmis parmak salter vaku
mu aktislestirilir.

Lehim s6kme havyasi 80 W. Emme memesi
konik baglama sistemlidir. Tek sira tipli (disey
calisma durumu). Kalay toplama kabi tutma kolu
na entegre edilmistir. Kolay ve takim olmadan
degistirilebilir. Genifl CSF (SMD lehim ¢ikarma
zimbasi) ve emme memeleri programi. Vakum
entegre edilmis parmak salter vasitasiyla akti-
flesir.

WTA 50 lehim sékme cimbizi, SMD yapi eleman
larinin lehim ¢ikarma iglemi igin 6zel olarak tasar
lanmigtir. Kendilerine ait sicaklik senséri olan 2
isitict eleman (2 x 25 W) her iki halde ayni
sicakli§i temin ederler.

Giicli 80 W lehim havyasi yiiksek isi ihtiyacl
olan lehim igleri igindir. Lehim ucunun tespit edil-
mesi, pozisyonu sabit u¢ degdisimini miimkin
kilan surgalti kilit ile gerceklesir.

Bizim "standart" lehim havyamizdir. Lehim
havyasi WP 80 / WSP 80 lehim sicakligina ¢ok
hizli ve hassas olarak erigmesi ile takdir
toplanmistir. ince yapi formu ve 80 W isi

gucd ile yuksek 1si ihtiyaci olan ekstra hassas
lehim iglerinde universal olarak kullanilmasi
mumkiinddr. Calisma sicakligina kisa siirede
erisildidi icin lehim uclarinin degifliminden sonra
dogrudan dogruya tekrar kullanilmasi
mumkndr.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

lave olarak baglanabilen aletler icin aksesuar listesine bakin.

3. Kullanima alig

Lehim aletini muhafazasina koyun. 6 mm dis capli basingli
hava hortumunu basingli hava baglantisinin (12) hizli kaplini-
ne takin. 400 - 600 kPA (58 - 87 psi) basingli kuru, yagsiz
basingli hava beslemesini tesis edin. Lehim aletinin elekrikli
kablosunu &én plakadaki baglanti prizine (9) takin ve sabitley-
in. Hortumlu olan ana filtreyi (6) vakum baglantisi (8) ile lehim
sbkme havyasinin arasina yerlestirin. fiebeke geriliminin tip
etiketi ile ayni olup olmadi§ini ve sebeke salterinin (1) kapali
olup olmadigina bakiniz. Kumanda cihazini sebeke baglanti-
sina (10) takin. Cihazi sebeke salteri (1) ile agin. Cihazin agil-
ma esnasinda biit(in gostergelerin (2) calistigi bir kendi ken-
dini test uygulanir.
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Tiirkge

Basincli hava regulatord:
Basingli hava baglantisi:
Potansiyel dengeleme (7):

Hava sarfiyati 35 l/dak; ma
Basingli hava hortumu, difl

Teknik bilgiler
Olgiiler (mm): 180 (L) x 115 (B) x 101 (H)
(ing): 7,1(L)x 4,53 (B) x4 (H)
fiebeke gerilimi (10): 230V /50 Hz, 120 V / 60 Hz (tip etiketine bakin)
Giig gekimi: 95 W
Koruma sinifi: 1 (Kumanda cihazi); 3 (lehim aleti)
Sigorta (11): T 500 mA (230 V); T 1A (120 V) (etikete bakin)
Sicaklik ayarlamas>: Dijital 50°C - 450°C (120°F - 842°F)
Hassasiyet: +9°C (+ 17°F)
Basingli hava: Girifl basinci 400-600 kPA

(58-87 psi) yagsiz, kuru hava
ks. vakum 55 kPA (8 psi)
cap 6 mm (0,24")

Cihazin alt tarafindaki 3,5 mm mandal devre prizi vasitasiyla
(Sevkiyat durumu sert topraklanmis, mandal flalter takili degil)

Bundan sonra ayarlanan sicaklik (olmasi gereken deger) ve
sicaklik varyasyonlari (°C/°F) gésterilir. Daha sonra elektronik
otomatik olarak fiili deger goriintiistine geger. Gostergedeki
(2) kirmizi nokta (5) yanar. Bu nokta optik ayar kontrolinii
gdsterir. Stirekli yanma sisteminin i1sindigini gdsterir. Calisma
sicakligina erisildiginde yanip sénme sinyalini verir. Lehim
sbkme icin gerekli vakum lehim sékme havyasina entegre
edilmis parmak salter aktiglestirir.

Sicaklik ayarlamasi

Dijital gésterge (2) prensip olarak siili sicaklik degerini gdsterir.
"Yukari" ve "Asagi" tuslarina (3) (4) basmak suretiyle 0 zaman
icin ayarlanmis olan olmasi gereken degerini gosterir.
Ayarlanmis olan olmasi gereken deger (yanip sénen) "Yukan"
veya "Asadi" tuslarina (3) (4) ilgili ydnde dokunarak veya siire-
kli basarak degistirilebilir. Tusa stirekli basilirsa, olmasi gere-
ken deger hizli gegisle degisir, yakl. 2 s, tus serbest birakil-
diktan sonra dijital gdsterge (2) otomatik olarak tekrar fiili

degere geger.

Standart setback
Lehim aletinin kullanimamasi halinde sicaklik 20 dak. sonra
150°C (300°F) olan stand-by (calismaya hazir) degerine
diifler. Ug defalik setback siiresinden (60 dak.) sonra "AUTO
OFF" ("OTOMATIK KAPALI") fonksiyonu aktislesir. Lehim
havyas| kapatilir.

Standart setback fonksiyonunun devreye alinmasi: Cihazin
aclimasi esnasinda "ON" ("ACIK") gdstergesi gériinene kadar
"YUKARI" tusu (3) basili tutulur. "UP" tusu serbest birakildi-
ginda ayar hafizaya kaydedilir. Kapatmak icin ayni yéntem
uygulanir. "OFF" ("KAPALI") gdstergesi gériintilenir (Sevkiyat
durumu).

Gok ince lehim uglarinin kullaniimasi halinde setback fonksiy-
onunun giivenligi olumsuz etkilenebilir.
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Vakum gecikmesi

Parmak salterin serbest birakilmasindan sonra vakum yakl. 2
s daha aktif kalir.

Ayarlanmasi: Devreye alma esnasinda gdstergede ON (ACIK)
veya OFF (KAPALI) gériiniinceye kadar "Asagi" tusu (4) basi-
Il tutulur. "Asagi" tusu serbest birakildiginda ayar hafizaya kay-
dedilir.

Degistirmek icin islemi tekrarlayin.

Bakim

lyi bir lehim s6kme sonucuna ulagabilmek icin lehim sdkme
kafasinin diizenli olarak temizlenmesi 6nemlidir. Kalay topla-
ma kabinin bosaltimasi, cam boru filtresinin degistiriimesi ve
contalarin kontrol edilmesi buna dahildir. Cam silindirin alin
ylizeylerinin sizdirmazligi tam emmeyi saglar. Kirli filtre lehim
sokme filtresinden havanin gegisini etkiler. Bu sebepten ana
filtrenin (6) (vakum hortumundaki hortum filtresi) diizenli ola-
rak kontrol edilmeli ve gerekirse degistirilmelidir. Bunun igin
yeni bir Weller filtre kartusunu kullanin. Emme memesi deligi-
ni ve emme borusunu temizlemek icin temizleme aletini

(5 13 500 99) kullant.

Emme memeleri kiigiik bir ddndiirme hareketi (yakl. 45°) ile
kolay ve hizli degistirilebilirler.

Konik kismindaki kuvvetli kir toplanmasi durumunda yeni bir
emme memesi artik takilamaz. Isitici gévdesi konidi temizle-
me seti ile kirleri uzaklagtirin.

lkaz: Filtresiz ¢aligma halinde basing!li hava regiilatéri
anzalanr.

Temizleme aleti, temizleme iglemi ve emme memelerinin
degistiriimesi resmi igin sayfa 87'ye bakin.



4. Potansiyel dengeleme
3,5 mm mandal devre prizinin (7) farkli olarak devreye alin-
mas! suretiyle 4 varyasyon gerceklestirilebilir.

Sert topraklama:
= % L Figsiz (Sevkiyat durumu)

Potansiyel dengeleme (empedanz 0

— 9\—% Ohm):

Fis ile orta kontakta dengeleme kablosu

S ‘ —%—_ Pofansiyelsiz:
' Fifl ile

1M
— ! ~"L yumugak topraklama:
el Fifl ile ve lehim edilmis direng secilen
diren¢ degerinden topraklama

5. Caligma Uyarilari
Cesitli emme memeleri birgok lehim sékme problemlerini
cozer.

Emme memelerinin degistirilmesi igin uygun alet, temizleme
aletine entegre edilmistir.

Emme memesini takarken ve sabitlerken isitici gévdeye
dogru hafifce bastirin.

Lehim sékme esnasinda ilave lehim telinin kullaniimasi dnem-
lidir. Bdylece emme memesinin lehime degdirme yetenegi ve
eski lehimin daha iyi akma 6zelligi saglanir. En uygun emme
gucine erismek icin emme memesinin platin yizeyine dik
olmasina dikkat edilmelidir. Lehim tam sivi olmalidir. Yapi
elemaninin baglant pininin delik icinde dairesel hareket etme-
si lehim s6kme islemi esnasinda ¢ok dnemlidir.

Emme isleminden sonra lehim tam olarak uzaklastiriimamifi
ise, yeni bir lehim sékme isleminden énce lehim yeri yeniden
kalaylanmalidir.

Emme memesi blyUkliginin secilmesi énemlidir. Pratik
kural olarak: Memenin i¢ capi, platinin deliginin capi ile ayni
olmalidir.

Emme memesini veya lehim ucunu ilk isitiima esnasinda
kalaya degdirin. Bu sekilde lehim ucunun yataga baglh oksit
tabakalar ve pislikler yok edilir. Lehim molalarinda ve lehim
aletlerinin kaldinimasindan énce iyice kalaylanmis olmalarina
dikkat edin. Zararli (asindirici) akict madde kullanmayiniz.

Lehim sékme Unitesi ortalama emme memesine veya lehim
ucuna gére ayarlanmistir. Uglarin farkli sekilleri dolayisiyla
sicakliklarda sapmalar olugabilir.

Dikkat: Lehim uglarinin daima ddizenli olarak oturmalarina
dikkat edin.

Tiirkge

Harici veri girifl cihazlarn WCB 1 ve WCB 2 (segime bagl)
Harici bir veri giris cihazinin kullanilimasi halinde asagidaki
fonksiyonlardan faydalanilir:

0 Offset:
Gergek bir lehim ucu sicakligi, sicaklik icin offset'in girilmesi
ile + 40°C (72°F) kadar degistirilebilir.

@ Setback:

Ayarlanan olmasi gereken sicakligin 150°C / 300°F'ye dusi-
rilmesi (Stand by-calismaya hazir). Lehim Unitesi Stand bay
moduna gegtikten sonra, setback zamani 0 - 99'a ayarlanabi-
lir. Setback durumunda yanip sénen fiili deger gostergesi ile
sinyal verilir. Ug defalik setback zamanindan sonra "Auto-off"
("Otomatik kapali") aktislesir. Lehim aleti kapatilir (gdstergede
yanip sénen kesikli ¢izgi). Bir tusa veya parmak saltere bas-
makla setback durumu veya Auto-off durumu sona erdirilir. Bu
arada ayarlanan olmasi gereken decer kisa stire icin gésteri-
lir.

@ Lock:

Olmasi gereken sicakligin ve sicaklik penceresinin kilitlenme-
si. Kilittenmeden sonra lehim Unitesinde ayar degisiklikleri
mimkiin degildir.

0 °C/°F:
°C sicaklik gostergesinin °F'ye veya tersine degistirilmesidir.

Acma esnasinda "Asagl" tusuna basinca aktlel sicaklik vary-
asyonu gosterilir.

© Window:

"Lock" fonksiyonu ile kilitlenmis sicakliktan hareketle sicaklik
bélgesinin maks. +-99°C ile sinirlandinimasi. Bdylece kilitle-
nen sicaklik ayarlanabilen sicaklik bélgesinin ortasini gésterir.

Gerilimsiz kontakli cihazlarda "WINDOW" fonksiyonu sicaklik
penceresinin ayarlanmasina yarar. Fiili deger sicakligi sica-
klik penceresi dahilinde bulunursa gerilimsiz kontak ile (optik
baglanti ¢ikisi) devrede akim sonuna kadar iletilir.

0 Cal:

Lehim Unitesinin (sadece WCB 2) yeniden ayarlanmasi ve
Factory Setting FSE (Fabrika ayari) (bitin ayarlanan deger-
lerin 0'a geri getirilmesi, olmasi gereken sicaklik degeri
350°C/660°F)

@ PC arabirimi:
RS 232 (sadece WCB 2)

@ Sicaklik élgme cihaz::

Tip K termik eleman igin entegre edilmifl sicaklik 6igme ciha-
zI (sadece WCB 2)
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Tiirkge

6. Aksesuar listesi

T00529 18099  Lehim havyasi seti WP 80
T005 3312599  Lehim kalemi takimi WSP 80
T005 33 11299  Lehim havyasi seti LR 21 antistatik
T005 33 11399  Lehim havyasi seti LR 82
T00533 13399  Lehim sékme seti WTA 50
T005 1318199  Lehim sékme seti DXV 80
T005 3313899  Lehim sékme seti DSX 80
T005 33 15599  Lehim havyas seti WMP
T005 33 13199  Lehim havyasi seti MPR 80
T00527 02899  On 1sitma plakast WHP 80
T005 31 18199  Harici veri giris cihazi WCB 1
T005 31 18099  Harici veri giris cihazi WCB 2
T005 1350099  Temizleme aleti

7. Sevkiyat kapsami

WDD 81V Kuvvet Unitesi
PUD 81V Kumanda cihazi Kumanda cihazi
Lehim s6kme seti DSX 80 Febeke kablosu
Fiebeke kablosu Mandal fis 3,5 mm
Muhafaza gozii AK 20 Kullanim Kilavuzu
Mandal fis 3,5 mm Ana filtre
Kullanma Kilavuzu Giivenlik uyarilari
Ana filtre

Giivenlik uyarilari

Emme memeleri resmi igin sayfa 82'ye bakiniz.
Devre gemasi resmi igin sayfa 83'e bakiniz.
Pargalara ayrilmig resim igin sayfa 84 - 86'a bakiniz.
Teknik degisiklik hakki saklidir!

Gincellenmi  kullanim kilavuzlarini www.weller-tools.com
sayfasinda bulabilirsiniz.
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Dékujeme vam za divéru, kterou jste nam projevili zakou-
penim pajeci stanice Weller WDD 81V. Pfi vyrobé bylo
dbano na nejpfisnéjsi pozadavky na kvalitu, které zaru€u-
ji spolehlivou funkci pfistroje.

A 1. Pozor!

Pfed uvedenim stanice do provozu si, prosim, pozorné
prectéte Navod k pouziti a pfilozené Bezpecnostni poky-
ny. Pfi nedodrZeni bezpec€nostnich predpisti hrozi nebez-
peci ohroZeni zdravi nebo Zivota.

Vyrobce nepfebird zadnou odpovédnost za pouziti v roz-
poru s Navodem k pouziti a dale v pfipadé svévolné upra-
vy.

Péjeci stanice Weller WDD 81V odpovida prohlaseni o
shodé ES dle zakladnich bezpeénostnich pozadavku
smérnic 2004/108/ES a 2006/95/ES.

2. Popis

2.1 Ridici jednotka

Péjeci stanice WDD 81V patfi do fady pfistrojd, které byly
vyvinuta pro pouZiti v primyslové vyrobé, pii opravach a v
laboratofi. Digitalni elektronicka regulace a kvalitni prove-
deni snimace a dild pfenasejicich teplo v pajecce zajistuje
presné teplotni chovani pajeciho hrotu. Nejvyssi teplotni
pfesnosti a optimalniho dynamického teplotniho chovani
pfi zatizeni je dosazeno rychlym a pfesnym snimanim
méfenych hodnot v uzavieném regulaénim okruhu. WDD
81V automaticky rozpozna pajecky a pfifadi odpovidajici
regulacni parametry. Podtlak potfebny k odpajeni se vyt-
vafi internim bezudrzbovym tlakovym méni¢em a aktivuje
mikrospinaem integrovanym v odpajecce.

R0zné moznosti vyrovnani potencidlu vici pajecimu hrotu,
spina¢ nulového napéti a antistatické provedeni fidici jed-
notky a pajecky doplriuji vysoky standard kvality. Mnozstvi
funkci této odpéjeci stanice rozsifuje také moznost pfipo-
jeni externiho pfistroje pro zadavani dat. Pomoci pfistrojl
pro zadavani dat WCB 1 a WCB 2 dodavanych jako pfis-
luSenstvi je mozné realizovat rizné ¢asové funkce a funk-
ce zablokovani. Integrovany méfi¢ teploty a rozhrani pro
PC patfi k roz&ifenému rozsahu funkci pfistroje pro zada-
vani dat WCB 2.

Pozadovanou teplotu Ize nastavit v rozsahu 50-450 °C
(122-842 °F) pomoci 2 tlacitek (UP / DOWN). Pozadovana
a skuteénd hodnota jsou zobrazeny digitalné. Dosazeni
zvolené teploty je signalizovano blikdnim Cervené diody
LED na displeji, coz umoznuije optickou kontrolu regulace.
Trvaly svit znamena, ze se systém zahfiva.

Cesky

2.2 Pajecka

DSX 80:  Odpajecka 80 W. Kdnicky upeviiovaci systém
odsavaci trysky. Siroky program odsévacich
trysek umozriuje optimalni odsavani pajeciho
cinu na nejrlznéjSich mistech. Zasobnik na
cin je snadno a bez nastroje vyménitelny.
Odpéjeci nastavce CSF se dodavaji jako pfis-
lusenstvi. SlouZi k odpajeni povrchové monto-
vanych soucéastek. Integrovany mikrospinac k
aktivaci podtlaku.

Odpéjecka 80 W. Koénicky upevriovaci systém
odsavaci trysky. Provedeni inline (svislé drze-
ni pfi préci). Zasobnik na cin je integrovan v
rukojeti. Je snadno vyménitelny bez nastroje.
Bohaty program CSF (odpéjeci nastavce na
SMD)a odsdvacich trysek. Podtlak se aktivuje
mikrospinacem.

Odpéjeci pinzeta WTA 50 byla koncipovana
specidlné k vyletovani soucastek SMD. Dva
topné ¢lanky (2 x 25 W) vybavené vlastnimi
snimaci teploty zajistuji stejné teploty na obou
Celistech.

Viykonna péjecka 80 W pro pajeci prace s
vysokou potfebou tepla. Pajeci hrot se upevii-
uje bajonetovym uzévérem, ktery umozriuje
zachovat pfi vyméné hrotu jeho pfesnou pozi-
ci.

Nase standardni pajecka. Pajecka WP 80 /
WSP 80 se vyznacuje svym bleskovym a
pfesnym dosaZenim pracovni teploty. Se
svym $tihlym tvarem a topnym vykonem 80 W
umozriuje univerzalni pouziti od jemnych
pajecich praci az po pajeni s vysokou
potiebou tepla. Po vyméné pajeciho

hrotu je mozné ihned pokracovat v préci,
protoze pracovni teplota je dosazena v
nejkratsi dobé.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

Dalsi pfipojitelné nastroje viz Seznam pfislusenstvi.

3. Uvedeni do provozu

Pajecku odlozte do bezpeénostniho stojanku. Zasurite
hadici na stla¢eny vzduch s vnéj§im primérem 6 mm do
rychlospojky pro pfivod stlateného vzduchu (12). Zajistéte
zasobovani suchym, oleje prostym stlaenym vzduchem
400-600 bar (58-87 psi). Elektricky pfipojovaci kabel paje-
Cky zasurnite do 7polové pfipojovaci zasuvky (9) na ¢elnim
panelu a aretujte. Hlavni filtr (6) s hadicovou spojkou
zapojte mezi pfipojku podtlaku (8) a podtlakovou hadici
pajecky. Zkontrolujte, zda sitové napéti souhlasi s Udajem
na typovém Stitku, a zda je sitovy vypina¢ (1) ve vypnutém
stavu. Pfipojte pfistroj do sité (10). Zapnéte pfistroj
sitovym vypinaem (1). Pfi zapnuti pfistroje se provede
vlastni test, pfi kterém sviti vSechny zobrazovaci prvky

@
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Cesky

Technické udaje
Rozméry (mm):

(palce):

Sitové napéti (10):
Pfikon:

Tfida ochrany:

Pojistka (11):

Regulace teploty:
PFesnost:

Stla¢eny vzduch:
Tlakovy ménic:

Pfipojka stlaeného vzduchu:
Vyrovnani potencidll (7):

180 (D) x 115 (S) x 101 (V)

7,1 (D) x 4,53 (5) x 4 (V)

230 V /50 Hz, 120 V /60 Hz (viz typovy Stitek)

%W

1 (Fidici jednotka); 3 (pajecka)

T 500 mA (230 V); T 1A (120 V) (viz typovy Stitek)

digitalni 50-450 °C (122-842 °F)

+9°C (217 °F)

vstupni tlak 400-600 kPA (58-87 psi) suchy, oleje prosty stlateny vzduch
spotieba vzduchu 35 | / min; max. podtlak 55 kPA (8 psi)

hadice na stla¢eny vzduch o vnéj§im priméru 6 mm (0,24)

pomoci zditky s pomocnym kontaktem 3,5 mm na zadni strané jednotky

(stav pfi dodani tvrdé uzemnéno, zastréka se svirkou nezastréena)

Néasledné se kratce zobrazi nastavena teplota (pozadova-
na hodnota) a pouzita teplotni stupnice (°C / °F). Pak se
displej automaticky pfepne na zobrazeni skute¢né hodno-
ty. Cervend tecka (5) na displeji (2) sviti. Tento bod slouzi
jako opticka kontrola regulace. Trvaly svit znamena, ze se
systém zahfiva. Blikanim se signalizuje dosazeni pracov-
ni teploty. Podtlak potfebny k odpajeni se aktivuje mikro-
spinacem integrovanym v odpajecce.

Nastaveni teploty

Normalné zobrazuije digitalni displej (2) skute¢nou teplotu.
Po stisku tlacitka UP nebo DOWN (3) (4) se digitalni
displej (2) pfepne na pravé nastavenou pozadovanou
hodnotu. Nastavenou pozadovanou hodnotu (blikajici
displej) je mozné zménit odpovidajicim smérem pouze
kratkymi stisky nebo trvalym stisknutim tlacitka UP nebo
DOWN (3) (4). Pfi trvalém stisknutim tlacitka se poZzado-
vana hodnota méni rychle. Pfiblizné 2 sekundy po uvolné-
ni tlaCitka se digitalni displej (2) automaticky pfepne opét
na skutenou 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 trojnasobku ¢asu pro snizeni teploty (60 minut) se
aktivuje funkce AUTO OFF. Péjecka se vypne.

Zapnuti funkce standardniho snizeni teploty: BEhem zapi-
nani drzte stisknuté tladitko UP (3), az se na displeji
zobrazi ON. Pfi uvolnéni tlaéitka UP se nastaveni ulozi.
Stejnym postupem provedte vypnuti. Na displeji se zobra-
zi OFF (stav pfi dodani).

Pouziti velmi malych pajecich hrotd mdze ovlivnit
spolehlivost funkce snizeni teploty.
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Zpozdéni vypnuti podtlaku

Po uvolnéni mikrospinace zlistane podtlak jesté cca 2
sekundy aktivni.

Nastaveni: Béhem zapinani drzte stisknuté tlacitko
DOWN (4), aZ se na displeji zobrazi ON nebo OFF. Pfi
uvolnéni tlac¢itka DOWN se nastaveni ulozi. Chcete-li
nastaveni zmeénit, opakuijte postup.

Udrzba

K dosaZeni dobrych vysledk pfi odpajeni je dileZité pra-
videlné Cistit odpajeci hlavici. K tomu patfi vyprazdnéni
zasobniku na cin, vyména sklenéného trubkového filtru a
prezkou$eni tésnéni. Dokonald tésnost elnich ploch skle-
néného valce zajiStuje piny odsavaci vykon. Znecisténé
filtry ovliviiuji pratok vzduchu odpajeckou. Proto se musi
hlavni filtr (6) (hadicovy filir na podtlakové hadici) pravi-
delné kontrolovat a v pfipadé potfeby vyménit. Pouzijte k
tomu origindlni filtraéni viozku Weller.

K Cisténi otvoru odsavaci trysky a odsévaci trubice pouzi-
vejte Cistici nastroj (5 13 500 99). Kratkym otaCivym pohy-
bem (cca 45°) je mozné odsavaci trysky jednoduse a rych-
le ménit. Jsou-li v kuzelové oblasti velké usazeniny neci-
stoty, nelze jiz nasadit novou odsévaci trysku. Tyto usa-
zeniny je mozné odstranit Cisticim nastavcem pro kuzel
topného télesa.

Vystraha: Prace bez filtru zplisobi zni¢eni tlakového
ménice.

Obrazek: Cistici nastroj, proces &isténi a vyména
odsavacich trysek viz strana 87



4. Vyrovnani potenciall
RUznym zapojenim zditky s pomocnym kontaktem
3,5 mm (7) Ize realizovat ¢Etyfi varianty:

Tvrdé uzemnéno:
— % ——1 Bez zasiréky (stav pfi dodani)

Vyrovnani potencialli (impedance 0
= ’ — % ohmu):
Ri,\ Se zéstrékou, vyrovnavaci vedeni pfi-
pojené ke stfednimu kontaktu

—§
! ~ Bezpotencialoveé:

1MQ Se zastrckou
— Q-
L

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

5. Pracovni pokyny
RUzné odsavaci trysky fesi mnoho problémd pfi odpéjeni
soucastek.

Vhodny nastroj pro vyménu odsavaci trysky je integrovan
v Cisticim ndstroji. Pfi nasazovani a aretaci mimé piitlac-
ujte odsavaci trysku proti topnému télesu.

Pfi odpajeni je dllezité pouzit pomocny pajeci drat. Tim
se zajisti dobrd smacivost odsavaci trysky a lepsi tekutost
staré pajky. K dosazeni optiméiniho odsavaciho vykonu
dbejte na to, aby odsavaci tryska byla kolmo k roviné
desky. Pajka musi byt zcela tekutd. BEhem odpajeni je
dulezité kruhové pohybovat vyvodem soucastky v otvoru.
Neni-li pajka po odsati upIné odstranéna, mélo by se pfed
novym odpajenim pajené misto pocinovat.

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

Pfi prvnim zahfati naneste na pajeci hrot pfip. odsavaci
trysku pajku. Tim se odstrani vrstva oxid(i a neistot usa-
zenych pfi skladovani. Pfi pfestavkach v pajeni a pred
odlozenim pajecky dbejte na to, aby byly pajeci hrot pfip.
odsavaci tryska vzdy dobfe pocinovany. Nepouzivejte
pfili§ agresivni tavidlo.

Odpéjeci stanice byla sefizena pro stfedni odsavaci try-
sku pfip. pajeci hrot. Nasledkem pouZiti rlznych tvarl
hrotu se mohou vyskytnout odchylky teploty.

Pozor: Vzdy dbejte na spravné nasazeni pajeciho
hrotu.

Cesky

Externi pFistroj pro zadavani dat WCB 1 a WCB 2
(volitelné prislusenstvi)

Pfi pouziti externi jednotky pro zadavani Udaji jsou k
dispozici nasleduijici funkce.

©® Ofset:
Realnou teplotu pajeciho hrotu Ize zménit zadanim teplot-
niho ofsetu 40 °C (72 °F).

@ Setback:

SniZeni nastavené pozadované teploty na 150 °C/300 °F
(standby). Doba snizeni teploty, po jejimz uplynuti se
pajeci stanice prepne do pohotovostniho rezimu, je nasta-
vitelna v rozmezi 0-99 minut. Stav sniZeni teploty je sig-
nalizovan blikajicim zobrazenim skuteéné 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 ukon¢i. Pfitom se kratce zobrazi nastavena
pozadovand hodnota.

©® Lock:

Zablokovani pozadované teploty a teplotniho okna. Po
zablokovani nelze na pajeci stanici ménit zadna nastave-
ni.

©® °C/°F:

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

©® Window:

Omezeni teplotniho rozsahu na max. +-99 °C vychazejic z
teploty zablokované funkci LOCK. Zablokovana teplota
tak pfedstavuje stfed nastavitelného teplotniho rozsahu.
U pristroju s bezpotencidlovym kontaktem (vystup s opto-
¢lenem) slouzi funkce WINDOW k nastaveni teplotniho
okna. Lezi-li skute¢na teplota v teplotnim okné, sepne se
bezpotencidlovy kontakt (vystup s optoclenem).

® Cal:

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

©® Rozhrani pro PC:
RS 232 (jen WCB 2)

©® Teplomér:

Integrovany teplomér pro termoélanek typu K
(len WCB 2)
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Cesky

6. Seznam prislusenstvi

T005 29 180 99
T005 33 125 99
T005 33 112 99
T005 33 113 99
T005 33 133 99
T005 13 181 99
T005 33 138 99
T005 33 131 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 31 181 99
T005 31 180 99
T005 13 500 99

Sada pajecky WP 80

Sada pajecky WSP 80

Sada pajecky LR 21, antistaticka

Sada pajecky LR 82

Sada odpajecky WTA 50

Sada odpajecky DXV 80

Sada odpajecky DSX 80

Sada pajecky MPR 80

Sada pajecky WMP

Pfedehfivaci deska WHP 80

Externi pfistroj pro zadavani dat WCB 1
Externi pfistroj pro zadavani dat WCB 2
Cistici nastroj

7. Rozsah dodavky

WDD 81V

PUD 81V Ridici jednotka
Odpéjeci sada DSX 80

Sitovy kabel

Bezpecnostni stojanek AK 20
Zastrcka se svirkou 3,5 mm

Navod k pouziti
Hlavni filtr

Power Unit

Ridici jednotka
Sitovy kabel
Zastrcka se svirkou
3,5 mm

Navod k pouziti
Hlavni filtr
Bezpecnostni pokyny

Bezpecnostni pokyny

Obrazek odsavacich trysek viz strana 82
Obrazek se schématem viz stranu 83
Obrazek s rozkladovym vykresem viz strana 84 - 86

Technické zmény vyhrazeny!

Aktualizovany provozni navod najdete na adrese
www.weller-tools.com.
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Dziekujemy za zaufanie okazane nam przy zakupie stacji
lutowniczej Weller WDD 81V. Za podstawe produkcji
przyjeliSmy surowe wymogi jakosciowe, ktdre zapewniajg
nienaganne dziatanie tego urzgdzenia.

A 1. Uwaga!

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy przeczytaé
uwaznie niniejszg instrukcje obstugi oraz wskazéwki bez-
pieczenstwa. Nieprzestrzeganie przepisdw bezpieczenst-
wa stanowi zagrozenie dla zycia i zdrowia.

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

Stacja lutownicza Weller WDD 81V odpowiada deklaracii
zgodnosci EG zgodnie z podstawowymi wymogami bez-
pieczenstwa wg norm 2004/108/EG oraz 2006/95/EG.

2. Opis

2.1 Sterownik

Wyposazona w mikroprocesor stacja lutownicza

WDD 81V zaliczana jest do rodziny narzedzi, zaprojekto-
wanych dla potrzeb zwigzanych z przemystowg technikg
produkcyjng oraz do prac naprawczych i laboratoryjnych.
Cyfrowa technika regulacyjna oraz szczegdlnie czuta
technika sensorowa i przesytu ciepta zapewniajg precy-
zyjng regulacje temperatury grotu lutowniczego.
Najwyzsza doktadno$¢ temperatur oraz optymalna i dyna-
miczna ich regulacja przy duzym obcigzeniu osiggana jest
dzieki szybkiej i precyzyjnej rejestracji danych pomiaro-
wych w zamknigtym obiegu regulaciji. Lutownice sg auto-
matycznie rozpoznawane przez stacje WDD 81V i przy-
porzadkowywane do odpowiednich parametrédw regulacji.
Wymagana przy odlutowywaniu préznia wytwarzana jest
przez wewnetrzny, nie wymagajgcy konserwacji przetwor-
nik sprezonego powietrza i uaktywniana za pomocg
przetacznika recznego zintegrowanego w kolbie odlutowu-
lace.

Rézne mozliwosci wyrdwnania potencjatu grotu lutownic-
zego, wytaczanie przy zaniku napiecia, jak réwniez anty-
statyczne wtasciwosci stacji lutowniczej i kolb lutownic-
zych, uzupetniajg wysoki standard jakosci. Mozliwosé
przytaczenia zewnetrznego programatora poszerza
réznorodno$¢ zastosowania tej stacji rozlutowniczej . Za
pomoca dostepnych programatoréw (opcja) WCB 1i WCB
2 mozliwe jest miedzy innymi wprowadzanie zmian funkc-
ji czasowych i blokujgcych. Zintegrowany miernik tempe-
ratury i ztgcze PC stanowig uzupetnienie rozszerzonych
funkcji programatora WCB 2.

Zadana temperatura moze by¢ ustawiona poprzez uzycie
dwoéch przyciskéw (UP / DOWN) w zakresie od 50°C -
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450°C (122°F - 842°F). Warto$¢ zadana i rzeczywista
wyswietlana jest cyfrowo. Osiggniecie wybranej tempera-
tury sygnalizowane jest pulsowaniem czerwonej diody na
wysSwietlaczu, ktéra tym samym stuzy jako optyczna kon-
trola regulacji. Ciggte $wiecenie oznacza, ze system znaj-
duje sie w fazie nagrzewania.

2.2 Lutownica

DSX 80:  Kolba odlutowujgca 80 W. Stozkowy system
mocowania dyszy ssacej. Szeroka oferta pro-
gramowa dysz ssgcych umozliwia optymalne
odsysanie cyny lutowniczej w réznorodnych
miejscach lutowania. Zbiornik cyny moze by¢
fatwo wymieniany bez uzycia narzedzi.
Stemple rozlutownicze CSF dostepne sg jako
akcesoria. Stuzg one do odlutowywania pod-
zespotéw montowanych powierzchniowo.
Zintegrowany przetacznik reczny do aktywacii
prézni.

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

Pinceta termiczna WTA 50 przystosowana
jest specjalnie do odlutowywania elementéw
montazowych SMD. Dwa elementy grzejne (2
x 25 W), kazdy z wtasnym czujnikiem tempe-
ratury, dajg jednakowg temperature na obyd-
wu grotach.

Wydajna kolba lutownicza o mocy 80 W do
prac lutowniczych o duzym zapotrzebowaniu
ciepta. Montaz grotu lutowniczego odbywa sie
za pomocg ztgcza bagnetowego, ktdre
umozliwia wierng wymiane grotow.

Nasza standardowa kolba lutownicza.
Lutownica WP 80 / WSP 80 wyrdznia sie
natychmiastowym i precyzyjnym osigganiem
temperatury lutowniczej. Dzieki waskiej
budowie oraz mocy rzedu 80 W, mozliwe jest
zastosowanie tej lutownicy do szczegolnie
precyzyjnych prac lutowniczych oraz prac o
duzym zapotrzebowaniu ciepta. Po zmianie
grotu lutowniczego mozliwe jest
natychmiastowe podjecie dalszej pracy, gdyz
urzadzenie w krétkim czasie osigga
odpowiednig temperature roboczg.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

Dalsze, mozliwe do podtaczenia lutownice patrz Lista
akcesoriow.
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Dane techniczne

Wymiary (mm):

(cal):

Napiecie sieciowe (10):
Pob6r mocy:

Klasa ochronna:
Bezpiecznik (11):
Regulacja temperatury:
Dokfadno$¢:

Powietrze sprezone:

9% W

+9°C (£ 17°F)

suche

powietrze sprezone

180 (dt.) x 115 (szer.) x 101 (wys.)
7,1 (dt.) x 4,53 (szer.) x 4 (wys.)
230V /50 Hz, 120 VV / 60 Hz (patrz tabliczka znamionowa)

1 (sterownik); 3 (lutownica)
T 500 mA (230 V); T 1A (120 V) (patrz tabliczka znamionowa)
cyfrowa 50°C - 450°C (122°F - 842°F)

Cisnienie na wejsciu 400 - 600 kPA (58-87 psi) nie zanieczyszczone olejem,

Przetwornik sprezonego powietrza: Zuzycie powietrza 35 | / min; maks. podcisnienie 55 kPA (8 psi)

Przytacze sprezonego powietrza:
Wyréwnanie potencjatu (7):

Waz sprezonego powietrza Zewnetrzna $rednica 6 mm (0,24)
Poprzez 3,5 mm gniazdo zapadkowe w dolnej czesci obudowy urzgdzenia

(stan fabryczny - uziemienie bezposrednie, wtyczka zapadkowa nie wtozona).

3. Uruchomienie

Lutownice potozyé na podstawce zabezpieczajgcej. Waz
sprezonego powietrza o $rednicy zewnetrznej 6 mm
nalezy nafozy¢ na tacznik wtykowy dla przytacza
sprezonego powietrza (12). Zapewni¢ zasilanie suchym,
nie zanieczyszczonym olejem, sprezonym powietrzem o
ci$nieniu 400 - 600 (58 - 87 psi). Podtaczy¢ przewdd elek-
tryczny lutownicy do 7-biegunowego gniazda przytacze-
niowego (9) na ptycie przedniej i zablokowac.
Zamontowac filtr gtéwny (6) z odcinkiem weza pomiedzy
przytaczem prdzni (8) a wezem prézniowym kolby odluto-
wujgcej. Sprawdz, czy napiecie sieciowe jest zgodne z
podang na tabliczce znamionowej wartoscig przytaczenio-
wag wymagang dla lutownicy i czy wtgcznik sieciowy (1) jest
w pozyciji wytgczonej. Podtacz sterownik do sieci (10). Za
pomocg wiacznika sieciowego (1) wiaczy¢ urzgdzenie.
Podczas wigczania urzgdzenia przeprowadzany jest test
samoczynny, w czasie ktdrego wszystkie wskazniki (2) sg
aktywne.

Nastepnie na krétko wysSwietli sie ustawiona temperatura
(warto$¢ zadana) oraz wersja temperatury (°C / °F). Potem
elektronika automatycznie przetacza sie na wskaznik war-
todci rzeczywistych. Na wySwietlaczu (2) zaswieci sie
czerwony punkt (5). Ten punkt stuzy jako optyczna kon-
trola regulacji. Ciggte $wiecenie diody oznacza podgrze-
wanie systemu. Miganie sygnalizuje osiggniecie tempera-
tury roboczej. Wymagana przy odlutowywaniu prdznia
uaktywniana jest za pomocg przetgcznika recznego zinte-
growanego w kolbie odlutowujgce;.
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Ustawienie temperatury

Wyswietlacz cyfrowy (2) pokazuje zasadniczo wartosé
temperatury rzeczywistej. Poprzez uzycie przycisku Up lub
Down (3) (4) wyswietlacz cyfrowy (2) pokaze ustawiong
warto$¢ zadang. Ustawiona warto$¢ zadana (migajgcy
wys$wietlacz) moze byé zmieniona jesli krétko nacisniesz
lub przytrzymasz przycisk (3) (4) Up lub Down. Jesli przy-
cisk bedzie wciskany w sposéb ciggly, wartos¢ zadana
bedzie zmieniata sie w przyspieszonym tempie. W
momencie puszczenia przycisku, po ok. 2 sek. cyfrowy
wysSwietlacz (2) automatycznie wskaze warto$¢ rzeczywi-
sta.

Standardowy setback

Jedli 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 wytagczona.

Wigczenie funkcji standardowej setback: W trakcie
wigczania urzgdzenia przytrzymacé przycisk UP (3), dop6-
ki wySwietlacz nie pokaze ON. W momencie puszczenia
przycisku UP ustawienie zostanie zapamigtane. Ten sam
sposdb odnosi sie do funkcji wytgczania. Na wyswietlaczu
pokaze sie OFF (stan fabryczny). Korzystanie z bardzo
cienkich grotéw moze mie¢ wptyw na bezpieczenstwo
funkcji setback.

Opdznianie prézni

Po puszczeniu przetgcznika recznego wytworzona préznia
pozostaje jeszcze przez ok. 2 sek. aktywna.

Ustawienia: W trakcie wigczania urzadzenia nalezy przytr-
zymaé przycisk (4) DOWN az wyswietlacz wskaze ON lub
OFF. W momencie puszczenia przycisku DOWN



ustawienie zostanie zapamietane. Aby wprowadzi¢
zmiany nalezy powtdrzy¢ wszystkie czynnosci.

Konserwacja

Aby osiggna¢ dobre wyniki w pracach rozlutowniczych,
istotne jest aby gtowica odlutowujgca byta regularnie
czyszczona. Do czynnosci czyszczacych zalicza sie:
oprdznianie zbiornika cyny, wymiana filtra rurki szklanej,
oraz kontrola stanu uszczelek. Wiasciwa szczelno$é
powierzchni czofowych cylindra szklanego gwarantuje
wiasciwg wydajnos¢ pompy prézniowej. Zabrudzone filtry
ograniczajg natezenie przeptywu powietrza poprzez kolbe
odlutowujgcg. Dlatego nalezy regulamie sprawdza¢ stan
gtéwnego filtra (6) (filir weza przy wezu prézniowym) i w
razie potrzeby wymienic. W tym celu zastosowac orygi-
nalny nabgj filtra Weller.

Do czyszczenia otworu dyszy ssgcej oraz rury ssgcej
uzywaé narzedzi z zestawu akcesoridéw czyszczacych (5
13 500 99). Obracajac dysze ssacg krétkim ruchem o ok.
45°C, mozna jg prosto i szybko wymienié. Mocniejsze
zabrudzenie stozkowej koricéwki elementu grzejnego, uni-
emozliwia zatozenie nowej dyszy ssgcej. Powstate warst-
wy zabrudzenia mozna usungé za pomocg odpowiednich
akcesoriéw do czyszczenia stozkowego elementu grzej-
nego.

Ostrzezenie: Praca bez filtra prowadzi do zniszczenia
przetwornika sprezonego powietrza.

llustracja: Przyrzady do czyszczenia, sposéb czyszc-
zenia i wymiany dyszy ssacej patrz strona 87

4. Wyréwnanie potencjatu
Dzieki réznorodnym potgczeniom gniazda zapadkowego
3,5 mm (7) mozliwe sg 4 warianty:

Uziemienie bezposrednie:
[ —_ Bez wtyczki (stan fabryczny)
Wyréwnanie potencjatu (impedanc-
I ’ — ja00hm):
i v Z wtyczka, przewodem kompensacyj-
"\ nym na styku $rodkowym

‘ %L Bezpotencjatowy:
Z wtyczkg

1ME
— iy
& = Uziemienie posrednie:

Z wtyczkg i wlutowanym opornikiem.
Uziemienie przez wybrang wartosé
oporowg
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5. Wskazowki dot. pracy
Rézne dysze ssgce rozwigzujg wiele probleméw podczas
odlutowywania.

Odpowiednie narzedzia do wymiany dyszy ssacej wchod-
zg w sktad przyrzadéw od czyszczenia. Przy osadzaniu i
blokowaniu lekko docisng¢ dysze ssacg do elementu
grzejnego.

Wazne przy odlutowywaniu jest uzywanie dodatkowego
lutowia. Dzieki temu zapewnione sg dobre wtasciwosci
ptynne lutowia oraz dobra wiasciwosé czepna dyszy ssa-
cej. Nalezy pamieta¢ o tym, aby dysza ssgca umieszczo-
na byta pod katem prostym do obwodu drukowanego, aby
uzyska¢ optymalng wydajnos¢ pompy prozniowej. Lut
musi by¢ w stanie catkowicie ptynnym. Podczas odlutowy-
wania wazne jest, aby poruszaé w osi otworu ndzka
przytaczeniowg elementu montazowego. Jesli po odessa-
niu pozostanie sladowa ilo$¢ lutowia, nalezy przed ponow-
nym odlutowywaniem na nowo pokry¢ cyng miejsce luto-
wania.

Wazny jest odpowiedni dobor wielkosci dyszy ssacej.
Obowigzuje zasada: wewnetrzna $rednica dyszy ssacej
musi by¢ identyczna ze $rednicg otworu w ptytce obwodu
drukowanego.

Przy pierwszym nagrzewaniu pokry¢ lutem dysze ssaca
wzgl. 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
pamietac o tym, aby grot wzgl. dysza ssaca byty dobrze
pokryte warstwg cyny. Nie stosowac zracych topnikéw.
Stacja lutownicza przystosowana zostata do wartosci
odpowiednich dla $rednich grotéw wzgl. dysz ssacych. W
wyniku stosowania réznych form koAcowek moga
wystepowac odchylenia temperatur.

Uwaga: Zwraca¢ zawsze uwage aby grot byt dobrze
osadzony.

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 (72°F) poprzez wprowadzenie offsetu
temperatury.

@ Setback:

Obnizenie ustawionej temperatury zadanej do
150°C/300°F (standby). Gdy stacja lutownicza przejdzie w
tryb standby, mozna ustawi¢ czas setback w zakresie od
0-99 minut. Tryb setback sygnalizowany jest na wy$wiet-
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laczu pulsujgcym wskaznikiem wartosci rzeczywistej. Po
3-krotnym przekroczeniu limitu czasu setback aktywuje sie
Auto-Off. Lutownica zostanie wytaczona (migajaca kreska
na wyswietlaczu). Naci$niecie dowolnego przycisku lub
przetacznika recznego powoduje zakoriczenie trybu set-
back wzgl. trybu Auto-Off. Jednocze$nie, na krétko wys-
wietli sie warto$¢ zadana.

©® Lock:

Blokowanie temperatury zadanej oraz pola temperaturo-
wego. Po zablokowaniu nie mozna wprowadzi¢ jakichkol-
wiek zmian w ustawieniach stacji lutownicze;.

©® °C/°F:

Przetgczanie 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$¢ temperatury jest rwnoczes$-
nie punktem wyjsciowym dla regulacji zakresu temperatu-
ry.

W urzgdzeniach z bezpotencjatowym ztgczem (wyjscie
przez optoizolator) funkcja WINDOW stuzy do ustawiania
zakresu pola temperaturowego. Jezeli rzeczywista tempe-
ratura znajdzie sie w obrebie pola temperaturowego,
ztacze bezpotencjatowe przetaczy sie (wyjscie przez opto-
izolator).

@ Cal:

Nowa kalibracja ustawien stacji lutowniczej (tylko WCB 2)
oraz nastawa fabryczna (FSE) (przywrécenie wszystkich
ustawionych wartosci do 0, warto$¢ temperatury zadanej
350°C/660°F).

©® Ztacze PC:
RS 232 (tylko WCB 2)

©® Miernik temperatury:

Zintegrowany miernik temperatury dla termoelementu typu
K (tylko WCB 2)
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6. Lista akcesoriow

T005 29 180 99
T005 33 125 99
T005 33 112 99
T005 33 113 99
T005 33 133 99
T005 13 181 99
T005 33 138 99
T005 33 131 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99

T005 31 181 99
T005 31 180 99
T005 13 500 99

Zestaw lutowniczy WP 80

Zestaw lutowniczy WSP 80
Zestaw lutowniczy LR 21 antystatyczny
Zestaw lutowniczy LR 82

Zestaw rozlutowniczy WTA 50
Zestaw rozlutowniczy DXV 80
Zestaw rozlutowniczy DSX 80
Kolba lutownicza MPR 80
Zestaw lutowniczy WMP

Ptyta do wstepnego podgrzewania
WHP 80

Zewnegtrzny programator WCB 1
Zewngtrzny programator WCB 2
Zestaw akcesoriéw czyszczacych

7. Zakres wyposazenia

WDD 81V Power Unit

PUD 81V Sterownik Sterownik

Zestaw rozlutowniczy DSX 80  Przewdd sieciowy
Przewdd sieciowy Wtyczka zapadkowa
Instrukcja obstugi 3,5 mm

Podstawka zabezpieczajgca  Filtr gtowny

AK 20 Wskazéwki

Filtr gtéwny bezpieczeristwa

Wtyczka zapadkowa 3,5 mm

Instrukcja obstugi

Wskazéwki bezpieczenstwa

llustracja Dysze ssace patrz strona 82
llustracja Schemat potaczen patrz strona 83
Rysunek rozktadowy patrz strona 84 - 86

Zmiany techniczne zastrzezone!

Zaktualizowane instrukcje obstugi znajduja sie pod
adresem: www.weller-tools.com



Kdszonjik a Weller WDD 81V forrasztéallomas megva-
sarlasaval iranyunkban mutatott bizalmat. A gyartas soran
a legszigordbb mindéségi kdvetelményeket vettik alapul,
ami biztositja a készllék kifogastalan miikodését.

A 1. Vigyazat!

A készilék izembevétele el6tt kérjuk, figyelmesen olvas-
sa el az lizemeltetési utmutatét és a mellékelt biztonsagi
utasitasokat. A biztonsagi eldirasok figyelmen kivil hagy-
asa baleset- és életveszélyt jelent.

Mas, az Uzemeltetési utasitastdl eltéré hasznalatért, vala-
mint 6nkényes valtoztatas esetén, a gyarté nem vallalja a
felelésséget.

A WELLER WDD 81V forrasztéallomas a 2004/108/EK és
2006/95/EK iranyelvek alapvetd biztonsagi kdvetelményei
alapjan megfelel az EK megfelel6ségi nyilatkozatnak.

2. Leiras

2.1 Vezérlokésziilék

A mikroprocesszoros szabalyozasu WDD 81V forraszt6al-
lomas ipari gyartasra, valamint javitasi és laborteriiletre
kifejlesztett készlilékcsaladba tartozik. A digitalis szabaly-
ozéelektronika és a forrasztészerszam kivald mindségi
szenzor- és h@atadas-technikdja biztositja a forrasztdc-
sucs preciz hémérsékletszabdlyozasat. A nagyfoku
hémérséklet-pontossag és az optimalis terhelés alatti
dinamikus hémérsékleti tulajdonsagok elérése zart szaba-
lyozokdrben végzett gyors és preciz mérés altal torténik.
Magukat a forrasztészerszamokat a WDD 81V automati-
kusan felismeri és hozzajuk rendeli a megfeleld szabalyo-
zasi paramétereket. A kiforrasztashoz szikséges vaku-
umot a beépitett karbantartdsmentes siritettlevegé-atala-
kito hozza létre és a kiforrasztdpakaba épitett ujjal
miikddtethetd kapcsold aktivalja.

A forrasztdcsucs kilénbdz8 potencidl-kiegyenlitési
lehetdségei, a nullfesziiltség-kapcsold valamint az antisz-
tatikus kiviteli vezérl6késziilék és a paka a magas
minéség kiegészitd jellemz4i. A kilsd beviteli készilék
csatlakoztatasanak lehet6sége tovabb béviti a kiforraszto-
allomas sokrétliségét. Az opcioként kaphaté WCB 1 és
WCB 2 beviteli készillékkel egyebek mellett id6- és
reteszeléfunkcidk valdsithaték meg. Egy beépitett
hémérsékletmérd készilék és egy PC-interfész tartozik a
WCB 2 beviteli kész(ilék bévitett terjedelmébe.

A kivant hémérséklet 50°C - 450°C (122°F - 842°F) tarto-
manyban 2 gombbal (UP / DOWN) dllithaté be. Az el6irt
és a tényleges érték kijelzése digitalis. A bedllitott
hémérséklet elérését a kijelzén talalhatd, a szabalyozd
optikai ellenérzésére szolgald piros LED villogasa jelzi.
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A folyamatosan fény azt jelzi, hogy a rendszer felf(it.

2.2 Forrasztészerszam

DSX 80: 80 W-os kiforrasztépaka. Kupos régzités( szi-
voka. A széles szivokavélaszték lehetévé
teszi a forraszté 6n optimalis elszivasat a
legkulénbdz6bb forrasztasi helyek esetében
is. Az 6ngy(ijt6 tartaly egyszerlen, szerszam
nélkil cserélhets. CSF-kiforrasztdbélyegek
tartozékként kaphatok. Ezek fellletszerelt
alkatrészek kiforrasztasara valok. Beépitett
ujjal miikddtethetd kapcsold a vakuum aktiva-
laséra.

80 W-os kiforrasztdpaka. Kupos régzités szi-
voka. Inline kivitel (figg6leges munkahelyzet).
Az 6ngy(ijt6 tartaly a markolatba van beépitve.
Egyszeriien, szerszam nélkil cserélhetd.
Széles CSF (SMD kiforrasztobélyeg)- és
szivokavalaszték. A vakuum az ujjal
miikddtethetd kapcsoldval aktivalhato.

A WTA 50 kiforrasztdcsipeszt specidlisan
SMD-alkatrészek kiforrasztdsara tervezték.
Két sajat hémérsékletérzékelbvel rendelkezd
flitéelem (2 x 25 W) gondoskodik a két szar
azonos hémérsékletérd.

Nagy teljesitményd, 80 W-os forrasztopaka
nagy hdigényi forrasztasi feladatokhoz. A for-
rasztdcsucs rogzitése bajonettzarral térténik,
ami lehetdvé teszi a forrasztdcsucs poziciohl
cseréjét.

A normal forrasztépaka. A WP 80 / WSP 80
forrasztopaka a forrasztasi hémérséklet
villamgyors és pontos elérésével tinik ki.
Karcsu kialakitasa és 80 W-os
fit6teljesitménye dltal univerzalisan
alkalmazhaté a rendkivil finom forrasztasi
feladatoktol kezdve egészen a nagy héigény(
munkékig. A forrasztdcsucs cseréje utan
kozvetlenil tovabb lehet dolgozni, mivel az
Uzemeltetési hdmérséklet elérése rovid idé
alatt megtdrté-nik.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

A tovabbi csatlakoztathaté szerszamokat lasd a
tartozéklistaban.
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Miiszaki adatok

Méretek (mm):

(in.):

Haldzati feszultség (10):
Teljesitményfelvétel:
Szigetelési osztaly:
Biztositék (11):

Hémérsékletszabalyozas:

Pontossag:
Sdiritett leveg6:

Sdiritettlevegd-atalakitd:

Sdiritettlevegd-csatlakozd:

Potencialkiegyenlités (7):

180 (H) x 115 (Sz) x 101 (M)

7,1 (H) x 4,53 (Sz) x 4 (M)

230V /50 Hz, 120 V /60 Hz (l4sd a tipustablan)

%W

1 (vezérlBkészulék), 3 (forrasztoszerszam)

T 500 mA (230 V); T 1A (120 V) (l&sd a tipustablan)

digitélis 50°C - 450°C (122°F - 842°F)

+9°C (£ 17°F)

bemeneti nyomas 400 - 600 kPA (58-87 psi) olajmentes, szaraz
siritett levegd

leveg6fogyasztas 35 | / min; max. vakuum 55 kPA (8 psi)
siritettleveg6-tdmld, kilsé atméré 6 mm (0,24)

a késziilék also oldalan talalhaté 3,5 mm-es kapcsolokilincs-hiivelyen at
(kiszallitasi allapot: kemény féldelés, dugasz nincs bedugva).

3. Uzembevétel

Rakja le a forrasztészerszamot a biztonsagi taroldba.
Dugja a 6 mm kulsé atmérdji stritettleveg6-tdmlét a siri-
tett levegd csatlakoztatdsara szolgald gyorscsatlakozdba
(12). Sdiritett levegé ellatas 400 - 600 kPa (58 - 87 psi) sza-
raz, olajmentes siritett levegd segitségével. Dugja be a
forrasztdszerszdm elektromos csatlakozovezetékét a 7-
pélusu csatlakozohivelybe (9) a homloklapon, és retes-
zelje ott. A tdmlds f6sziir6t (6) a vakuumcsatlakozo (8) és
a kiforrasztépaka vakuumtdmiGje kozé kell iktatni.
Ellendrizze, hogy egyezik-e a haldzati fesziiltség a tipu-
stabla adataival, és hogy a halézati kapcsold (1) kikapcsolt
allapotban van-e. Kapcsolja a vezérlékészilléket a haléza-
tra (10). Kapcsolja be a készilék halézati kapcsoldjat (1).
A késziilék bekapcsolasakor elvégzi az 6ntesztet, amikor
minden kijelz6mdiszer (2) tzemel.

Azt kdvetben révid idére a bedllitott hémérséklet (el8irt
érték) és a hémérsékletverzié (°C / °F) jelenik meg. Azutan
az elektronika automatikusan atkapcsol a tényleges érték
kijelzésére. A kijelz6 (2) piros pontja (5) vilagit. Ez a pont
optikai szabalyozdellenérz6ként szolgal. A folyamatos
vilagitas azt jelzi, hogy a rendszer felfiit. A villogas jelzi az
Uzemi hdmérséklet elérését. A kiforrasztashoz sziikséges
vakuum a kiforrasztopakaba épitett ujjal mikédtethetd
kapcsoldval aktivalhatd.

Homeérséklet-beallitas

A digitalis kijelz (2) alapvetéen a tényleges hdmérséklet-
értéket mutatja. Az UP vagy DOWN gomb (3) (4) megnyo-
masakor a digitélis kijelz6 (2) az éppen bedllitott elGirt érté-
kre valt &t. A bedllitott elSirt érték (a villogé kijelzé) az UP
vagy DOWN gomb (3) (4) megnyomasaval vagy folyama-
tos nyomva tartdsaval a megfelel§ iranyba modosithatd.
Amennyiben a nyomégombot folyamatosan nyomva tart-
jak, akkor az el6irt érték gyorsan peregve valtozik.
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Kb. 2 mésodperccel a gomb elengedése utan a digitalis
kijelz6 (2) automatikusan visszakapcsol a tényleges
értékre.

Standardsetback

Amikor nem haszndljagk a forrasztészerszamot, a
hémérséklet 20 perc utan automatikusan a 150°C-o0s
(300°F) standby-értékre siillyed. A Setback-idé haromszo-
rosanak (60 perc) leteltével aktivalodik az AUTO OFF
funkcio. A forrasztépaka lekapcsol.

A Standardsetback-funkcié bekapcsolasa: a készilék
bekapcsolasa alatt tartsa nyomva az UP gombot (3), amig
a kijelz6n ON nem jelenik meg. Az UP gomb elengedése
esetén  megtérténik a  bedllitas  eltarolasa.
Kikapcsolasahoz azonos madon kell eljamni. A kijelz6ben
OFF jelenik meg (szallitasi allapot).

Nagyon finom forrasztécsucs hasznalata a Setback-
funkcié megbizhatésagat ronthatja.

Vakuumkésleltetés

Az ujjal miikddtethet6 kapcsold elengedése utan a
vakuum még kb. 2 masodpercig aktiv marad.

Beallitds: a bekapcsolas alatt tartsa nyomva a DOWN -
gombot (4) amig a kijelz6n ON vagy OFF nem jelenik meg.
A DOWN gomb elengedése esetén megtdrténik a bedllitds
eltéroldsa. A véltoztatadshoz ismételje meg a folyamatot.

Karbantartas

A j6 forrasztasi eredmény elérése érdekében fontos, hogy
a kiforrasztofejet rendszeresen megtisztitsak. Ehhez hoz-
zatartozik az 6ngy(ijt6 tartaly kidritése, az ivegcsésziird
cseréje, valamint a témitések ellendérzése is. Az Gveghen-
ger homlokfelilleteinek kifogastalan témitettsége biztositja
a teljes szivoteljesitményt. Az elszennyez8détt sz(ird



befolyasolja a kiforrasztépakan ataramld légmennyiséget.
Ezért a f6sz(ir6t (6) (tdmlészird a vakuumtémlién) rends-
zeresen ellendrizni kell, és adott esetben el kell végezni a
cserét. Ehhez Uj eredeti Weller sziir8patront hasznaljon.

A szivokafurat és a szivokacsd tisztitasara hasznalja a
tisztitdszerszamot (5 13 500 99). Révid forgatassal (kb.
45°C) a szivokak egyszerlien és gyorsan cserélhetdk.
Amennyiben a kupos terileten ers szennylerakddas
tapasztalhato, akkor az Uj szivékat nem lehet felhelyezni.
Ezek a lerakddasok a flitétest kupjahoz valé tisztitobetét-
tel eltavolithatok.

Vigyazat: ha sziird nélkiil dolgozik, azzal tonkreteszi a
siiritettlevegd-atalakitot.

A képet (tisztitoszerszam, tisztitasi folyamat és
szivokacsere) lasd a 87. oldalon.

4. Potencialkiegyenlités
A 3,5 mm-es kapcsoldkilincs-hively (7) kuldnbdz6 kapc-
solasaival 4 valtozat valdsithaté meg:

Kemeény féldelés:
— ———  Csatlakozédugé nélkdl
= (szallitasi 4llapot)
Potencialkiegyenlités
— ’ — (impedancia 0 Ohm):
b Csatlakozédugoval,
\ kiegyenlitbvezeték a kdzépsé
— ‘ —— érintkez6n
! ~ Pontencidlmentes:

Mg Csatlakozédugdval
= ? —W— Lagy foldelés:
W

Csatlakozédugéval és beforrasztott
ellenallassal. Féldelés a valasztott
ellenallasértéken at.

5. Utmutato a munkahoz
A kiilénbdz6 szivokak sokféle kiforrasztasi feladat megol-
dasara alkalmasak.

A szivokak cseréjéhez valé szerszam a tisztitdszerszam-
ba van integrélva. A szivokat annak cseréjekor és régzité-
sekor nyomja kissé neki a f(it6testnek.

A kiforrasztas soran fontos a pétidlagos forrasztéhuzal
hasznélata. Ezaltal biztosithatdé a szivoka jo
nedvesitéképessége, valamint a régi forraszanyag jobb
folyasi tulajdonsaga. Az optimalis szivoteljesitmény eléré-
se érdekében Ugyelni kell r4, hogy a szivoka az aramkori
lap sikjara merélegesen alljon. A forraszanyagnak egés-
zen folyékonynak kell lennie. Fontos, hogy a kiforrasztasi
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folyamat alatt az alkatrész csatlakozolabat korkérésen
mozgassa a furatban. Amennyiben az elszivasi folyamat
utan a forraszanyagot még nem tavolitotta el teljes mér-
tékben, akkor az ujbdli kiforrasztas el6tt Ujra cinezze be a
forrasztasi helyet.

Fontos a szivoka méretének megfeleld kivalasztasa.
Okolszabalyként érvényes, hogy a szivéka belss atmérsje
egyezzen meg az aramkori lap furaténak atmérdjével.

Az els felfiitéskor a forrasztéesucsot illetve szivokat ned-
vesitse meg forraszanyaggal. Ezdltal eltavolitja a forrasz-
técsucs tarolasbol eredd oxidrétegeit s szennyezédéseit.
Forrasztsi szlinet esetén és a forrasztészerszam leraka-
sa el6tt mindig dgyelien ra, hogy a forrasztdcsucs illetve a
szivdka jol be legyen cinezve. Ne hasznéljon tul agressziv
folyasztészert.

A kiforrasztéallomast kdzepes forrasztdcsucshoz illetve
szivokahoz Allitottak be. A Kkilénbdz6 csucsformak
hémérsékleteltérést okozhatnak.

Vigyazat:
Mindig ligyeljen a forrasztécstics elirasszerii
illeszkedésére.

WCB 1 és WCB 2 kiilso beviteli késziilék (opcid)
Kuls6 beviteli készilék hasznalata esetén a kovetkezd
funkcidk allnak rendelkezésre.

@ Offset:
A forrasztdcsucs valos hémérséklete az offset megadasa-
val + 40°C (72°F) -kal mddosithato.

@ Setback:

A bedllitott el8irt érték lecsdkkentése 150°C-ra/300 °F-ra
(standby). A Setback-id6, aminek leteltével a forrasztéal-
lomas stand-by izemmaddba kapcsol, 0-99 perc koz6tt alli-
thatd. A Setback-dllapotot a tényleges érték villogé kijel-
zése mutatja. A Setback-id6 haromszorosanak leteltével
aktivalédik az Auto-Off funkcid. A forrasztészerszam
kikapcsol (villogé vonal a kijelzén). Az egyik gomb vagy az
ujjal miikodtethetd kapcsold megnyomasaval léphez ki a
Setback-allapotbdl illetve az Auto-Off allapotbdl. Ekkor
rovid idére a bedllitott eldirt érték jelenik meg.

©® Lock:

A beallitott h6mérséklet és a hémérsékleti ablak retesze-
lése. A reteszelés utan a forrasztéallomason nem lehet a
beallitasokat mddositani.

©® °C/°F:

A hémérsékletkijelzés atkapcsolasa °C-rdl °F-re és fordit-
va. A bekapcsolas alatt a Down gombot megnyomva az
aktudlis hémérsékletverzio jelenik meg.
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©® Window:

A hémérséklettartomany korldtozasa a LOCK funkciéval
reteszelt h6mérséklet max. +-99 °C értékre. A reteszelt
hémérséklet igy a bedllithatd hémérséklettartomany kéze-
pének felel meg.

Pontencialmentes csatlakozdval (optocsatol6-kimenet)
rendelkez6 készilékeknél a WINDOW funkcié a
hémérsékleti ablak bedllitdsara szolgal. Amennyiben a
tényleges hémérséklet a hémérsékleti ablakon belilre
esik, akkor a pontencidlmentes csatlakozd (optocsatolo-
kimenet) kapcsol.

@ Cal:

a forrasztédllomas Ujra-beszabalyozasa (csak WCB 2) és
Factory setting FSE (minden beallitasi érték 0-ra allitasa,
el6irt hémérséklet 350°C / 660°F).

@ PC-interfész:
RS 232 (csak WCB 2)

@ Homérsékletmérd késziilék:

Beépitett hémérdkészilék K tipusu termoelemhez
(csak WCB 2)

6. Tartozéklista

T005 29 180 99 WP 80 forrasztopaka-készlet
T005 33 125 99 WSP 80 forrasztépaka-készlet
T005 33 112 99 LR 21 antisztatikus
forrasztépaka-készlet
T005 33 113 99 LR 82 forrasztdpaka-készlet
T005 33 133 99 WTA 50 kiforrasztokészlet
T005 13 181 99 DXV 80 kiforrasztokészlet
T005 33 138 99 DSX 80 kiforrasztdkészlet
T005 33 131 99 MPR 80 forrasztopaka-készlet
T005 33 155 99 WMP forrasztopaka-készlet
T005 27 028 99 WHP 80 el6melegité lap

T005 31 181 99
T005 31 180 99
T005 13 500 99
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WCB 1 kiils6 beviteli készllék
WCB 2 kiils6 beviteli készllék
tisztitdszerszam

7. Széllitasi terjedelem

WDD 81V Power Unit

PUD 81V vezéri6készillék vezérl6készilék

DSX 80 kiforrasztokészlet elektromos csatlakozd
elektromos csatlakozdkabel kébel

3,5 mm-es dugasz 3,5 mm-es dugasz
AK 20 biztonsagi tarold Uzemeltetési utmutaté
Biztonségi utasitasok f6sz(ird

lizemeltetési utmutato, biztonsagi utasitasok
Fésziir6

Szivokak abrajat lasd a 82. oldalon

Kapcsolasi rajzot lasd a 83. oldalon
Forrasztécstics-valaszték abrajat lasd a 84. - 86.
oldalon

A miiszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk!

Zaktualizowane instrukcje obstugi znajduja sie¢ pod
adresem: www.weller-tools.com



Dakujeme vam za doveru, ktor(i ste ndm preukazali zaku-
penim spajkovacej stanice Weller WDD 81V. Pri vyrobe
sa uplatnili najprisnejSie kritéria kvality, ktoré zarucuju
bezchybnu funkciu zariadenia.

A 1. Upozornenie!

Pred uvedenim zariadenia do prevadzky si, prosim, dok-
ladne precitajte tento ndvod na pouzitie a prilozené bez-
pecnostné pokyny. Pri nedodrzani bezpecnostnych pred-
pisov hrozi nebezpecenstvo ohrozenia zdravia a Zivota.

V pripadoch pouzivania zariadenia na iné ucely, nez uréu-
je ndvod na pouzivanie zariadenia, ako aj v pripade vyko-
nania zmien, vyrobca nepreberd ziadnu zaruku.

Spéjkovacia stanica Weller WDD 81V zodpoveda vyhla-
seniu 0 zhode ES podfa zakladnych bezpeénostnych poz-
iadaviek smernic 2004/108/ES a 2006/95/ES.

2. Popis

2.1 Riadiaca jednotka

Spéjkovacia stanica WDD 81V patri do skupiny pristrojov,
ktoré boli vyvinuté pre pouzitie v priemyslovej vyrobe, pri
opravach a v laboratéridch. Digitalna regulaéna elektroni-
ka a moderna senzorova technika a technika prenosu
tepla v spajkovacom nastroji zaistuje presnu reguldciu
teploty spajkovacieho hrotu. Najvy$sia presnost teploty a
optimélne dynamické spravane teploty v pripade zataze
sa dosahuje rychlym a presnym snimanim meranej teplo-
ty v uzavretom regula¢nom obvode. Zariadenie WSD 81V
automaticky rozpozna spajkovacie nastroje a priradi im
zodpovedajuce regulaéné parametre. Vakuum potrebné
na odspdjkovanie sa vytvara internym bezudrzbovym tla-
kovym meni¢om a aktivuje mikrospinaom integrovanym v
odspajkovacke.

Vysoky étandard kvality dopifiajti rézne moznosti vyrovna-
nia potencidlov vedeného do spajkovacieho hrotu, spina-
nie nulového napétia, ako aj antistaticka dprava riadiace-
ho zariadenia a spajkovacky. Mnozstvo funkcii tejto
odspajkovacej stanice rozSiruje tiez moznost pripojenia
externého pristroja pre zadavanie dat. Pomocou volite-
fych vstupnych zariadeni WCB 1 a WCB 2 mozno okrem
iného realizovat ¢asovu funkciu a funkciu zablokovania.
Integrovany mera¢ teploty a rozhrania pre PC patri k
rozSirenému rozsahu funkcii pristroja pre zadavanie dat
WCB 2.

Pozadovani hodnotu mozno 2 tladidlami (Up/Down)
nastavovat v rozsahu 50-450 °C (122-842 °F).
Pozadovana a skutoéna teplota sa digitdlne zobrazuju.
Dosiahnutie predvolene;j teploty je signalizované blikanim
Cervenej LED kontrolky na ukazovateli, ktord sluzi na

Slovensky

opticku kontrolu regulécie. Trvalo svietiaca LED-didda sig-
nalizuje zahrievanie systému.

2.2 Spajkovacka

DSX 80: Odspajkovacka 80 W. Koénicky upevriovaci
systém odsavacej dyzy. Siroky program odsé-
vacich dyz umoznuje optimédine odsavanie
spajkovacieho cinu na najroznejSich mie-
stach. Zasobnik na cin je fahko a bez nastro-
ja vymenitefny. Odspajkovacie nadstavce
CSF sa dodavaju ako prislusenstvo. Slizi na
odspajkovanie povrchovo montovanych suci-
astok. Integrovany mikrospina¢ na aktivaciu
vakua.

Odspéjkovacka 80 W. Kénicky upevriovaci
systém odsavacej dyzy. Vyhotovenie inline
(zvislé drzanie pri praci). Zasobnik na cin je
integrovany v rukovati. Je fahko vymenitelny
bez nastroja. Bohaty program CSF (odspajko-
vacie nadstavce na SMD) a odsavacich dyz.
Véakuum sa aktivuje mikrospinacom.
Odspéjkovacia pinzeta WTA 50 bola navrhnu-
ta Specidlne na odspajkovanie suciastok pre
povrchovu montaz. Dva vyhrievacie ¢lanky (2
x 25 W), kazdy s vlastnym teplotnym senzo-
rom, zaistuju rovnaku teplotu v obidvoch
ramendch.

Viykonna 80 W spéjkovacka na spajkovanie s
vysokymi narokmi na teplo. Spajkovaci hrot je
pripevneny bajonetovym uzéverom, ktory
umozriuje polohovo variabilni vymenu spaj-
kovacieho hrotu.

Nasa spajkovacka Standard.Spajkovacka
WP 80 / WSP 80 sa vyznacuje velmi rychlym
dosiahnutim presnej spajkovacej teploty.
Vdaka Stihlemu tvaru a vyhrievaciemu vykonu
80 W je vhodna na univerzélne vyuzitie od
extrémne jemného spéjkovania az po
spajkovanie s vysokymi poziadavkami na
teplo. Bezprostredne po vymene
spajkovacieho hrotu mozno pokracovat v
spajkovani, lebo prevadzkova teplota sa
znovu dosiahne vo velmi kratkom ¢ase.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

DalSie pripojitené nastroje - pozri zoznam
prislusenstva.
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Slovensky

Technické udaje

Rozmery (mm):

stla¢eny vzduch
Tlakovy menic:
Pripojka stlaeného vzduchu:
Viyrovnanie napétia (7):

180 (D) x 115 (S) x 101 (V)

230V /50 Hz, 120 V / 60 Hz (pozri typovy Stitok)

T 500 mA (230 V); T 1A (120 V) (pozri typovy Stitok)

(in.): 7,1 (L) x 4,53 (B) x4 (H)

Sietové napétie (10):

Prikon: 95 W

Trieda ochrany: 1 (riadiaca jednotka); 3 (spajkovacka)
Poistka (11):

Reguldcia teploty: digitalne 50-450 °C (122-842 °F)
Presnost: +9°C (£17°F)

Stla¢eny vzduch:

vstupny tlak 400 - 600 kPA (58-87 psi) suchy, oleja zbaveny

spotreba vzduchu 35 | / min; max. podtlak 55 kPA (8 psi)

hadica na stlaceny vzduch s vonkaj$im priemerom 6 mm (0,24)
Prostrednictvom pripojky s 3,5 mm kontaktom na spodnej strane zariadenia.
(Stav pri dodavke - tvrdé uzemnenie, konektor nie je zastréeny)

3. Uvedenie do prevadzky

Spéjkovaci nastroj polozte do bezpec¢nostnej odkladacej
opierky. Zasurite hadicu na stlaéeny vzduch s vonkajsim
priemerom 6 mm do rychlospojky na privod stlaceného
vzduchu (12). Zaistite zasobovanie suchym stlacenym
vzduchom zbavenym oleja 400-600 bar (58-87 psi).
Elektrické spojovacie vedenie zasurite do 7-pdlovej pripa-
jacej zasuvky (9) na prednom paneli a zaaretujte. Hlavny
filter (6) s hadicovou spojkou zapojte medzi pripojku
vakua (8) a podtlakovi hadicu spajkovacky. Skontroluite,
¢i sietové napatie suhlasi s udajom na typovom §titku a Ci
je sietovy vypina¢ (1) vo vypnutom stave. Zariadenie
zapojte do siete (10). Zariadenie pomocou sietového vypi-
naca (1) zapnite. Pri zapnuti zariadenia prebehne auto-
test, pri ktorom su v prevadzke vSetky ukazovatele (2).

Nésledne sa na kratky ¢as zobrazi nastavend teplota
(pozadovana hodnota) a meracia jednotka teploty (°C/°F).
Potom elektronika automaticky prepne na ukazovatef sku-
toénej teploty. Na ukazovateli (2) sa rozsvieti ¢erveny bod
(5). Tento bod sluzi ako opticka kontrola regulacie. Ak
trvalo svieti, znamena to, ze sa systém zahrieva. Blikanie
signalizuje dosiahnutie prevadzkovej teploty. Vékuum
potrebné na odspajkovanie sa aktivuje mikrospinacom
integrovanym v odspajkovacke.

Nastavenie teploty

V zésade sa na digitdlnom ukazovateli (2) zobrazuje sku-
to¢nd teplota. Stlaenim tlagidla Up alebo Down (3) (4) sa
digitalny ukazovatefl (2) prepne na aktudlne nastavenu
pozadovanu hodnotu. Nastavenu pozadovanu hodnotu
(blikajuci ukazovatefl) mozno menit zodpovedajicim sme-
rom stldanim alebo dlhym stlaéenim tladidla Up alebo
Down (3) (4). Pri trvalom stlaCeni tlacidla sa bude pris-
luSna nastavovana hodnota menit v rychlom slede. Asi 2 s
po uvolneni tlacidla sa digitalny ukazovater (2) automatic

63

ky znovu prepne na skutoénu hodnotu.

Standardné znizenie teploty (Setback)

Ak sa spajkovacie zariadenie nepouziva, teplota po 20
minutach automaticky klesne na hodnotu Standby 150 °C
(300 °F). Po uplynuti trojnasobku ¢asu pre znizenie teplo-
ty (60 mindt) sa aktivuje funkcia AUTO OFF. Spajkovacka
sa vypne.

Zapnutie funkcie Standardny Setback: Ked je zariadenie
zapnuté, podrzte stlacené tlacidio UP (3), kym sa na uka-
zovateli nezobrazi ON. Pri uvoleni tlacidla UP sa nasta-
venie ulozi. Pri vypinani postupuijte rovnako. Na ukazova-
teli sa zobrazi OFF (stav pri dodavke).

Pouzitie velmi malych spajkovacich hrotov méze ovplyvnit
spolahlivost funkcie znizenia teploty.

Oneskorenie vypnutia vakua

Po uvofneni mikrospina¢a zostane vakuum este cca 2
sekundy aktivne.

Nastavenie: Pocas zapinania drzte stlacené tlacidlo
DOWN (4), kym a na displeji nezobrazi ON alebo OFF.
Pri uvolneni tladidla DOWN sa nastavenie uloZi. Zmenu
mozno vykonat rovnakym postupom.

Udrzba

Na dosiahnutie dobrych vysledkov pri odspajkovani je
délezité pravidelne Cistit odspajkovaciu hlavicu. K tomu
patri vyprazdriovanie zbernej nadrze na cin, vymena skle-
neného rarkového filtra, ako aj kontrola tesneni.
Bezchybna tesnost &elnych pléch skleneného valca je
zarukou plného odsévacieho vykonu. Znecistené filtre
ovplyviiuju prietok vzduchu odspajkovackou. Preto sa
musi hlavny filter (6) (hadicovy filter na podtlakovej hadici)
pravidelne kontrolovat a v pripade potreby vymenit.



Pouzite na to origindlnu filtraénu viozku Weller.

Na Cistenie tesnenia odsavacej dyzy a odsavacej trubice
pouzivajte Cistiace nastroje (5 13 500 99). Odsavacie dyzy
mozno jednoducho a rychlo vymenit kratkym otoénym
pohybom (cca 45°). Ak su usadeniny necistot v kuzelovej
Casti hrubé, nova dyza sa neda vsadit. Tieto usadeniny
mozno odstranit Cistiacim nadstavcom pre kuzef vyhrieva-
cieho telesa.

Vystraha: Praca bez filtra sposobi zniCenie tlakového
menica.

Na strane 87 néjdete obrazok Cistiace nastroje,
Cistenie a vymena odsavacich dyz.

4. Vyrovnanie potencialov
Prostrednictvom rézneho zapojenia pripojky s 3,5 mm
kontaktom (7) mozno realizovat 4 moznosti:

Tvrdé uzemnenie:
- % ——— Bez zastréky (stav pri dodévke)

Vyrovnanie potencialov (impedan-
e ’ — cia 0 ohmov):

i So zastrckou, vyrovnavacie vedenie
\ pripojené k strednému kontaktu

! = Bezpotencialové:
So zastrékou

Makké uzemnenie:

So zastrckou a vpajanym odporom.
Uzemnenie prostrednictvom zvolenej
hodnoty odporu

5. Pracovné pokyny
Mnohé problémy pri odspajkovani rieSia rozne nasavacie

dyzy.

Vhodny néstroj na vymenu odsavacej dyzy je integrovany
v Cistiacom nastroji. Pri nasadzovani a aretacii mierne prit-
lacajte odsavaciu dyzu proti vyhrievaciemu telesu.

Pri odspéjkovani je dolezité pouzit pomocny spajkovaci
drét. Zarudi sa tak dobrd zmacavost odsévacej dyzy a
lepSia tekutost starej pajky. K dosiahnutiu optimalneho
odsavacieho vykonu dbajte na to, aby odsavacia dyza
bola kolma na rovinu dosky. Spajkovacia tekutina musi byt
Uplne tekutd. Pocas odspajkovania je délezité kruhovito
pohybovat pripajacim pinom suciastky v otvore. Ak spajka
po odsati nie je Uplne odstranend, pred dalSim odspéjko-
vanim je nutné spajkované miesta nanovo pocinovat.

Slovensky

Délezita je spravna volba velkosti nasavacej dyzy. Plati
zakladné pravidlo: vnutorny priemer odsavacej dyzy musi
zodpovedat priemeru otvoru v platni.

Pri prvom zahriati naneste na spajkovaci hrot, prip. odsa-
vaciu dyzu pajku. Odstrani sa tym vrstva oxidov a necistot
usadenych pri skladovani. Pri prestavkach pri spajkovani
a pred odlozenim spajkovacky vzdy dbajte, aby bol spaj-
kovaci hrot dékladne pocinovany. Nepouzivajte prili$
agresivne tavidlo.

Odspéjkovacia stanica je rektifikovana na stredny spajko-
vaci hrot, resp. dyzu. Nasledkom poutzitia réznych tvarov
hrotu sa m6zu vyskytnut odchylky teploty.

Pozor: Vzdy dbajte o spravne umiestnenie
spajkovacieho hrotu.

Externé vstupné zariadenie WCB 1 a WCB 2 (volitelné)
Pri pouziti externej jednotky na zaddvanie udajov su k
dispozicii nasledujuce funkcie.

@ Offset:
Realnu teplotu spajkovacieho hrotu mozno zmenit zadan-
im teplotného ofsetu + 40 °C (72 °F).

@ Setback:

Znizenie nastavenej pozadovanej teploty na 150 °C/300
°F (standby). Cas znizenia teploty, po uplynuti ktorého sa
spajkovacia stanica prepne do pohotovostného rezimu, je
nastavitend v rozmedzi 0-99 mindt. Stav zniZenia teploty
je signalizovany blikajucim zobrazenim skuto¢nej hodno-
ty. Po uplynuti trojndsobku Casu pre znizenie teploty sa
aktivuje funkcia AUTO OFF. Spéjkovacie zariadenie sa
vypne (blikajuca Ciara na ukazovateli). Stla¢enim niekto-
rého tladidla alebo mikrospinaca sa rezim znizenia teploty
(Setback, prip. stav automatického vypnutia ukondéi.
Nakratko sa pritom zobrazi nastavena pozadovana hod-
nota.

©® Lock:

Zablokovanie pozadovanej teploty a teplotného okna.

Po zablokovani nemozno na spajkovacej stanici menit
nastavené hodnoty.

©® °C/°F:

Prepnutie zobrazenia teploty zo °C na °F a naopak. Ak
drzite poCas zapinania tlacidlo DOWN stlacené, zobrazi
sa prave pouzita teplotna stupnica.

©® Window:

Obmedzenie rozsahu teploty na max. +-99 °C vychadza-
juce z teploty zablokovanej funkciou LOCK. Zablokovana
teplota sa tak nastavi na stred nastavitelného rozsahu
tepl6t.
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Slovensky

Pri zariadeniach s beznapatovym kontaktom (optoelektro-
nicky uzdver) slizi funkcia WINDOW na nastavenie teplot-
ného okna. Ak sa skutoéna teplota nachadza v ramci
teplotného okna, beznapétovy kontakt (optoelektronicky
uzaver) sa prepne.

@ Cal:

Nové nastavenie spajkovacej stanice (len WCB 2) a
vyrobné nastavenie FSE (vynulovanie vSetkych nasta-
venych hodnét na 0, pozadovana hodnota teploty

350 °C/660 °F).

©® Rozhranie pre PC:
RS 232 (len WCB 2)

©® Teplomer:
Integrovany teplomer pre termoclanok typu K (len WCB 2)

6. Zoznam prisluSenstva

T005 29 180 99 Spajkovacia stprava WP 80
T005 33 125 99 Spéjkovacia stprava WSP 80
T005 33 112 99 Spajkovacia stprava LR 21
antistaticka
T005 33 113 99 Spéjkovacia stprava LR 82
T005 33 133 99 Odspéjkovacia stprava WTA 50
T005 13 181 99 Odspéjkovacia suprava DXV 80
T005 33 138 99 Odspéjkovacia suprava DSX 80
T005 33 131 99 Spéjkovacia stprava MPR 80
T005 33 155 99 Spajkovacia stprava WMP
T005 27 028 99 Predhrievacia doska WHP 80

T005 31 181 99

T005 31 180 99

T005 13 500 99

Externé vstupné zariadenie
WCB 1

Externé vstupné zariadenie
WCB 2

Cistiaci nastroj

7. Rozsah dodavky

WDD 81V

PUD 81V Riadiaca jednotka

Power Unit
Riadiaca jednotka

Odspéjkovacia suprava DSX 80 Sietovy kébel

Sietovy kabel

Bezpecnostny stojan AK 20

Konektor 3,5 mm
Névod na pouzitie
Hlavny filter

Bezpecnostné pokyny

Konektor 3,5 mm
Névod na pouzitie
Hlavny filter
Bezpecnostné pokyny

Na strane 82 najdete obrazok odsavacich dyz
Na strane 83 najdete obrazok Schéma zapojenia

Na strane 84 - 86 najdete obrazok s rozkladovym

vykresom

Technické zmeny vyhradené!
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Zahvaljujemo se vam za zaupanije, ki ste nam ga izkazali
z nakupom Wellerjeve spajkalne postaje WDD 81V. 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, kakor tudi za
samovoljne spremembe.

Wellerjeva spajkalna postaja WDD 81V ustreza ES izjavi
0 skladnosti v skladu z osnovnimi varnostnimi zahtevami
smernic 2004/108/ES in 2006/95/ES.

2. Tehnicni opis

2.1 Krmilna naprava

Mikroprocesorsko krmiliena spajkalna postaja WDD 81V
spada v druzino naprav, ki so bile razvite za uporabo v
industrijski proizvodnii, kakor tudi za popravila in za delo v
laboratoriju. Digitalna krmilna elektronika in visokokako-
vostna tehnika senzorjev in tehnika prenosa toplote zago-
tavljata natan¢no regulacijo temperature na spajkalni kon-
ici. Visoka temperaturna to€nost in optimalne dinamicne
temperaturne karakteristike pod obremenitvijo so doseze-
ne s hitrim in natanénim pridobivanjem merilnih vrednosti
v zaprtem krmilnem krogu. Spajkalna postaja WDD 81V
avtomatsko prepozna prikljuéene spajkalnike in nastavi
pripadajo¢e parametre krmiljenja. Podtlak, ki je potreben
pri odspajkanju, proizvaja integrirani pretvornik na stisnje-
ni zrak (ne potrebuje vzdrzevanja). Podtlak se aktivira z
integriranim stikalom na prst na odspajkalniku.

Razli¢ne moznosti izenacevanja potenciala spajkalne kon-
ice, stikalo niCelne napetosti in antistati¢na izvedba krmil-
ne naprave in spajkalnika samo $e dopolnjujejo visok
standard kakovosti. Moznost priklopa zunanje vhodne
naprave Se dodatno razsirja funkcionalnost odspajkalne
postaje. Z vhodnima napravama WCB 1 in WCB 2, ki sta
dobavljivi kot dodatna oprema, je med drugim mogoce
realizirati ¢asovne funkcije in funkcije zapore. Integrirana
naprava za merjenje temperature in PC vmesnik spadata
v razSirjeni obseg vhodne naprave WCB 2.

Zelena temperatura je nastavljiva v obmogju 50°C - 450°C
s pomodjo dveh tipk (Up / Down). Zelena in dejanska vred-
nost sta prikazani digitalno. Ko je dosezena izbrana tem-
peratura, to z utripanjem signalizira rde¢a svetle¢a dioda
na prikazu, ki je namenjena vizualni kontroli krmiljenja.

Slovenséina

Med segrevanjem sistema dioda trajno sveti.

2.2 Spajkalnik

DSX 80:  Odspajkalnik 80 W. Konicni sistem pritrditve
sesalne Sobe. Sirok program sesalnih $ob
omogoc¢a optimalno odsesavanje spajke na
najrazliénejSih mestih spajkanja. Posoda za
zbiranje spojke je enostavno izmenljiva brez
uporabe orodja. Pecati za odspajkanje CSF
so dobavljivi kot pribor. Namenjeni so odspaj-
kanju povrSinsko name$éenih komponent.
Integrirano stikalo na prst za aktiviranje podt-
laka.

Odspajkalnik 80 W. Koni¢ni sistem pritrditve
sesalne Sobe. Inline-izvedba (navpiéni delovni
polozaj). Posoda za zbiranje spajke je integrir-
ana v ro€aju. Posodo je enostavno izmenljiva
brez uporabe orodja. Sirok program CSF
(SMD pecati za odspajkanje) in sesalnih Sob.
Podtlak se aktivira s stikalom na prst.

Pinceta za odspajkanje WTA 50 je konstruir-
ana za odspajkanje SMD komponent. Dva
grelna elementa (2 x 25 W), vsak ima tudi svoj
temperaturni senzor, skrbita za enako tempe-
raturo obeh krakov.

Zmogljiv spajkalnik moci 80 W za spajkanje,
pri katerem je visoka potreba po toploti.
Spajkalno konico pritrdimo na bajonetni nasta-
vek, ki omogoca natanéno pozicioniranje kon-
ice ob menjavi .

Standardni spajkalnik. Spajkalnik WP 80 /
WSP 80 odlikuje bliskovito in natanéno
doseganje temperature spajkanja. S svojo
vitko obliko in moéjo segrevanja 80 W je
univerzalno uporaben za vsako delo - od
najbolj finega spajkanja do spajkanja z
visokim vnosom toplote. Po menjavi spajkalne
konice lahko nemudoma nadaljujemo z
delom, saj je delovna temperatura dosezena v
najkrajSem éasu.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

Za moznosti priklopa ostalega orodja glej seznam
pribora.
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Slovenséina

Tehniéni podatki

Dimenzija (mm):

Razred zascite:

Varovanje (11):

Regulacija temperature:

Tocnost:

Komprimiran zrak:

Pretvornik na stisnjeni zrak:
Prikljuéek komprimiranega zraka:
IzenaCevanije potenciala (7):

+9°C (£ 17°F)

180 (D) x 115 (S) x 101 (V)

230V /50 Hz, 120 VV / 60 Hz (glej plos¢ico s podatki)

(cole): 7,1 (D) x4,53 (S) x 4 (V)
OmreZna napetost (10):
Poraba modi: 95 W

1 (krmilna naprava); 3 (spajkalnik)
T 500 mA (230 V); T 1A (120 V) (glej ploScico s podatki)
digitalna 50°C - 450°C

Vstopni tlak 400 - 600 kPA (58-87 psi) - suh komprimiran zrak brez olja
Poraba zraka 35 | / min; maks. podtlak 55 kPA (8 psi)

pnevmatska cev zunanjega premera 6 mm (0,24)

Preko 3,5 mm-ske zasko¢ne puSe na spodnji strani naprave

(v tovarniski nastavitvi je trda ozemljitev, zaskocni vti¢ ni vklopljen).

3. Pred uporabo

Odlozite spajkalnik v varovalno odlagali$¢e. Pnevmatsko
cev zunanjega premera 6 mm vtaknite v hitro spojko prikl-
juka komprimiranega zraka (12). Zagotovite oskrbo s
suhim komprimiranim zrakom tlaka 4 - 6 bar (58 - 87 psi)
in brez olja. Vklopite elektriéni povezovalni vod spajkalnika
v 7-polno prikljuéno dozo (9) na spredniji plos¢i tako, da se
zaskoCi. Namestite glavni filter (6) s cevnim delom med
priklju¢kom podtlaka (8) in cevjo za podtlak odspajkalnika.
Preverite, ali omrezna napetost ustreza specifikaciji na
plo&¢ici s podatki in ali je omrezno stikalo (1) izkljueno.
Priklju€ite krmilno napravo na el. omrezje (10). Vklopite
napravo z omreznim stikalom (1). Pri vklopu naprave se
izvede avtomatski test, pri katerem se kratkotrajno aktivi-
rajo vsi elementi prikaza (2).

Nato se na kratko pokaze nastavljena temperatura (Zelena
vrednost) in enota temperature (°C / °F). Elektronika nato
avtomatsko preklopi na prikaz dejanske vrednosti. Rdeca
tocka (5) na prikazu (2) zasveti. Ta tocka je namenjena
vizualni kontroli krmiljenja. Trajni vklop diode pomeni, da
se sistem segreva. Utripanje signalizira, da je dosezena
delovna temperatura. Podtlak, potreben za odspajkanje,
se aktivira s pomocjo stikala na prst, ki je integrirano na
odspajkalniku.

Nastavljanje temperature

Digitalni prikaz (2) kaze dejansko vrednost temperature.
Ob pritisku na tipko Up ali Down (3) (4) digitalni prikaz (2)
preklopi na trenutno nastavljeno Zzeleno vrednost.
Nastavljeno Zeleno vrednost (utripajoci prikaz) lahko spre-
menimo v Zeleni smeri z rahlim pritiskom ali s trajnim priti-
skom na tipko UP ali DOWN (3) (4). Za hitro listanje med
Zelenimi vrednostmi trajno pritisnite tipko. Priblizno 2 sek.
po tem, ko izpustite tipko, digitalni prikaz (2) avtomatsko
preklopi na dejansko vrednost.

67

Standardni ¢as setback

V primeru neuporabe spajkalnika se temperatura po 20
min. avtomatsko zniza na vrednost v stanju pripravljenosti
(standby), tj. 150°C. Po izteku trikratnega Casa setback
(60 min.) se aktivira funkcija AUTO OFF. Spajkalnik se
izklopi.

Vklop funkcije standardnega €asa setback: med vklopom
naprave drzite tipko UP (3), dokler se na ekranu ne prika-
Ze napis ON. Nastavitev se shrani, ko izpustite tipko UP.
Za izklop postopamo na enak nacin. Na ekranu se prikaze
napis OFF (tovarniska nastavitev).

Pri uporabi zelo finih spajkalnih konic lahko pride do
zmanj$anja varnosti funkcije Setback.

Zakasnitev izklopa podtlaka

Podtlak ostane aktiven $e priblizno 2 sekundi potem, ko
sprostite stikalo na prst.

Nastavljanje: Med vklapljanjem naprave drzite tipko
DOWN (4), dokler se na ekranu ne prikaZe napis ON ali
OFF. Nastavitev se shrani, ko izpustite tipko DOWN. Za
spremembo postopek ponovite.

Vzdrzevanje

Za dobre rezultate pri odspajkanju morate poskrbeti za
redno CiSCenje glave odspajkalnika. V obseg CiS¢enja
spada praznjenje posode za zbiranje spajke, menjava ste-
klenega filtra in pregled tesnil. Brezhibno tesnjenje ¢elnih
povrsin steklenega cilindra zagotavlja polno zmogljivost
odsesavanja. Zamazan filter vpliva na pretok zraka skozi
odspajkalnik. Zato redno kontrolirajte glavni filter (6) (cevni
filter na cevi za podtlak) in ga po potrebi zamenjajte.
Uporabljajte samo originalne Wellerjeve filtrske kartuse.

Za CiSCenje izvrtine sesalne Sobe in sesalne cevi uporabl-
jajte orodje za CiS¢enje (5 13 500 99). Sesalne Sobe lahko



hitro in enostavno zamenjate tako, da jih zavrtite za cca.
45°, Ce je na predelu konusa debel sloj umazanije, nove
sesalne Sobe ni mogoce namestiti. Sloj umazanije lahko
odstranite s pomocjo nastavka za ¢iS¢enje konusa grelne-
ga telesa.

Opozorilo: Uporaba brez filtra uni¢uje pretvornik na
stisnjeni zrak.

Slika - orodje za CiSéenje, postopek ¢iS¢enja in menja-
va sesalne Sobe, glej stran 87

4. 1zenacevanje potenciala
Razlicne izvedbe 3,5 mm zasko¢ne puse (7) omogocajo
Stiri variante:

Trda ozemljitev:
= % —L Brez vtica (stanje ob dobavi)

Z vtiéem, vod za izenaCevanje na
srednjem kontaktu

A
Brez potenciala:

Z vtitem

Izenaéevanje potenciala (impedan-
ca 0 Ohm):

% Mehka ozemljitev:
Z vti¢em in prispajkanim uporom.
Ozemljitev preko izbrane vrednosti
upora

5. Navodila za delo
Razlicne sesalne Sobe lahko resijo veliko problemov, ki
nastanejo pri odspajkanju.

Ustrezno orodje za menjavo sesalne Sobe je integrirano v
orodju za €iS€enje. Pri names¢anju in blokiranje potisnite
sesalno Sobo proti grelnemu telesu.

Pri odspajkanju je pomembna uporaba dodatne Zice za
spajkanje. S tem dosezemo boljSo sposobnost omocenja
sesalne Sobe in boljSe te¢enje stare spajke. Paziti morate,
da je sesalna Soba pravokotna na ravnino tiskanega
vezja, s Cimer dosezete optimalno zmogljivost odsesavan-
ja. Spajka mora biti popolnoma tekoca. Pri odspajkanju je
pomembno, da prikljuéni pin komponente premikate po
izvrtini v kroznem gibanju. Ce spajka po odsesavanju ni
popolnoma odstranjena, je pred ponovnim prispajkanjem
elementa treba mesto spajkanja na novo prevleci s spaj-
ko.

Pomembna je tudi pravilna izbira velikosti sesalne Sobe.
Zlato pravilo je: notranji premer sesalne Sobe se mora uje-

Slovenséina

mati s premerom izvrtine na tiskanem vezju.

Ob prvem segrevanju previedite spajkalno konico oz.
sesalno Sobo s spajko. Tako s spajkalne konice odstrani-
te sloj oksidov in necistoCe. V ¢asu premora in kadar orod-
je odlozite, pazite, da bo spajkalna konica oz. sesalna
Soba dobro prevle¢ena s spajko. Ne uporabljajte preve¢
agresivnega fluksa.

Odspajkalna postaja je nastavljena za srednjo sesalno
Sobo o0z. spajkalno konico. Pri uporabi konic drugih oblik
lahko pride do odstopanja temperature.

Pozor: Spajkalna konica mora biti vedno trdno
pritrjena.

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 (72°F).

@ Setback:

Zmanj$evanje nastavljene Zelene temperature na 150°C
(v pripravijenosti - standby). Cas setback, po katerem
spajkalna postaja preklopi v nacin pripravljenosti, je
nastavljiv od 0-99 minut. Stanje setback signalizira utripa-
jo¢ prikaz dejanske vrednosti. Po izteku trikratnega ¢asa
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 Zelena
vrednost.

@ Zaklepanie (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, izha-
jajo¢ iz temperature, zaklenjene s pomocjo funkcije LOCK.
Zaklenjena temperatura pri tem predstavlja sredino
nastavljivega temperaturnega obmocja.

Pri napravah s kontaktom brez potenciala (izhod opticne-
ga povezovalnika), sluzi funkcija WINDOW za nastavitev
temperaturnega okna. Ce leZi dejanska temperatura zno-
traj temperaturnega okna, kontakt brez potenciala (izhod
opti¢nega povezovalnika) preklopi.
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@ Cal:

Ponovno justiranje spajkalne spostaje (samo WCB 2) in
tovarniskih nastavitev FSE (Vra¢anje vseh nastavitvenih
vrednosti na 0, Zelena vrednost temperature 350°C).

® PC vmesnik:
RS 232 (samo WCB 2)

©® Naprava za merjenje temperature:
Integrirana naprava za merjenje temperature za termoele-
ment tipa K (samo WCB 2)

6. Seznam pribora
T005 29 180 99 Komplet za spajkanje WP 80
T005 33 12599 Komplet za spajkanje WSP 80
T005 33 11299 Komplet za spajkanje LR 21
antistatic
T005 33 11399 Komplet za spajkanje LR 82
T005 33 13399 Komplet za odspajkanje WTA 50
T005 13 181 99 Komplet za odspajkanje DXV 80
T005 33 138 99 Komplet za odspajkanje DSX 80
T005 33 131 99 Komplet za spajkanje MPR 80
T005 33 15599 Komplet za spajkanje WMP
T005 27 028 99 Plos¢a za predgrevanje WHP 80
T005 25 030 99 Termitna naprava za odstranje-
vanje izolacije WST 20
T005 31 181 99  Zunanja vhodna naprava WCB 1
T005 31 18099 Zunanja vhodna naprava WCB 2
T005 1350099 Orodje za ¢isCenje

7. Obseg dobave

WDD 81V Spajkalna postaja
PUD 81V Krmilna naprava Krmilna naprava
Komplet za odspajkanje DSX 80 Elektriéni kabel
Elektricni kabel Zasko¢ni vti¢ 3,5 mm
Varovalni odlagalnik AK 20 Navodila za uporabo
ZaskocCni vti€ 3,5 mm Glavni filter

Navodila za uporabo Varnostna navodila
Glavni filter

Varnostna navodila

Slika - sesalne Sobe, glej strani 82
Slika - prikljuéna shema, glej stran 83
Eksplozijska risba, glej strani 84 - 86

Pridrzujemo si pravico do tehniénih sprememb!

Aktualizovany navod na pouzivanie najdete na adrese
www.weller-tools.com.
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Taname teid Welleri jootejaama WDD 81V ostuga osuta-
tud usalduse eest. Valmistamisel on jérgitud kdige range-
maid kvaliteedindudeid, mis kindlustavad seadme laitma-
tu t66.

A 1. Tahelepanu!

Palun lugege enne seadme kasutuselevottu tahelepaneli-
kult 1abi see kasutusjuhend ja lisatud ohutusjuhised.
Ohutuseeskirjade eiramine on ohtlik tervisele ja elule.

Valmistajatehas ei vota endale vastutust teistsuguse, kée-
solevast kasutusjuhendist erineva kasutamise, samuti
juhendi omavolilise muutmise korral.

Welleri jootejaam WDD 81V vastab EL-i ihtsusdeklarat-
siooni jargi direktiivide 2004/108/EL ja 2006/95/EL
pohilistele ohutusnduetele.

2. Kirjeldus

2.1 Juhtplokk

Mikroprotsessori abil juhitav jootejaam WDD 81V kuulub
seadmete perekonda, mis on konstrueeritud kasutami-
seks todstuslikes tingimustes ning remondi- ja laboratoor-
setel td6del. Digitaalne juhtimiselektroonika ja kdrgekvali-
teediline sensor- ja soojusjuhtimistehnika kindlustavad
jooteotsiku temperatuuri tapse reguleerimise. Suurim tem-
peratuuritdpsus ja optimaalne temperatuuri diinaamiline
reguleerimine koormuse all saavutatakse mo6tmistulemu-
ste kiire ja tpse t66tlemisega suletud juhtimissiisteemis.
Joote/lahtijootejaam WDD 81V tuvastab jooteinstrumen-
did automaatselt ja neile antakse vastavad juhtimispara-
meetrid. Lahtijootmiseks vajalikku vaakumit tekitatakse
sisseehitatud hooldusvaba suruéhumuunduriga ja see luli-
tatakse sisse lahtejootekolbi sisseehitatud sormlliti abil.

Erinevad potentsiaalide Uhtlustusvoimalused jooteotsiku-
le, nullpingeskeem ning juhtploki ja kolbide antistaatiline
ehitus tdiendavad korget kvaliteedistandardit. Selle lahti-
jootejaama funkisioonide rohkust laiendab vélise sisetus-
seadme Uhendamisvdimalus. Lisavalikuna saadaolevate
sisestusseadmetega WCB 1 ja WCB 2 vdib muu hulgas
realiseerida aja- ja lukustusfunkisiooni. Sisestusseadme
WCB 2 taiendavate vdimaluste hulka kuuluvad sisseehita-
tud temperatuurimddteseade ja PC-port.

Soovitud temperatuuri on voimalik seadistada vahemikus
50°C - 450°C (122°F - 842°F) 2 klahvi (Up/Down) abil.
Soovitavat ja tegelikku véaartust ndidatakse digitaalselt.
Eelvalitud temperatuuri saavutamisest annab mérku optili-
se reguleerimiskontrolli funktsiooni taitev punase valgus-
dioodi vilkumine néidikus. Pidev pdlemine tdhendab seda,
et siisteem soojeneb.

Eeti keel

2.2 Jooteinstrument

DSX 80: 80 W lahtijootekolb. Aratdmbediiiisi kooniline
kinnitusststeem. Lai dratdmbeduuside valik
vdimaldab jootetina optimaalselt ara tommata
koige erinevamatest jootekohtadest. Tina kog-
umisanum on lihtne, vahetatav iima tddriistu
kasutamata. CSF- lahtijootetemplid on saada-
val lisavarustusena. Neid kasutatakse peale-
monteeritud komponentide lahtijootmiseks.
Sisseehitatud srmliliti vaakumi sisseldilitami-
seks.

80 W lahtijootekolb. Aratdmbediiiisi kooniline
kinnitusstisteem. Inline variant (vertikaalne
tédasend). Tina kogumisanum on ehitatud
kéepideme sisse. See on vahetatav lihtsalt,
ilma todriistu kasutamata. Lai CSF (SMD lah-
tijootetempel)- ja &ratdbmbeotsikute valik.
Vaakum lilitatakse sisse sormlliti abil.
Lahtijootepintsetid WTA 50 on konstrueeritud
spetsiaalselt SMD-elektroonikakomponentide
lahtijootmiseks. Kaks kiitteelementi (2 x 25 W)
millest kumbki on varustatud oma temperatu-
urisensoriga, kindlustavad ihesugused
temperatuurid mdlemal harul.

Suure vdimsusega 80 W jootekolb suure
soojustarbega jootetédde jaoks. Jooteotsik
kinnitatakse bajonettkinnitusega. See vdimal-
dab jooteotsikut vahetada nii, et selle asend ei
muutuks.

Meie "standard"-jootekolb.Jootekolbi WP 80 /
WSP 80 iseloomustab vaga kiire ja tdpne
jootetemperatuuri saavutamine.

Téanu saledale kujule ja 80 W
kittevoimsusele saab teda kasutada
universaalselt, alates vaga tapsetest
jootetdéddest kuni suure soojusvajadusega
jootetéddeni. Pérast jooteotsiku vahetamist
saab kohe edasi todtada, sest todtemperatuur
saavutatakse taas vaga luhikese ajaga.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

Taiendavad iihendatavad instrumendid, vt
lisavarustuse nimekiri.
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Tehnilised andmed
M&dtmed (mm):

Vérgupinge (10):
Voimsustarve:

Kaitseklass:

Kaitse (11):

Temperatuuri reguleerimine:
Tépsus:

Surudhk:

95 W

19°C (117°F)

surudhk
Suruéhumuundur:
Surudhutihendus:
Potentsiaalide Ghtlustamine (7):

180 (P) x 115 (L) x 101 (K)
(in.): 7,1 (P)x 4,53 (L) x 4 (K)
230V /50 Hz, 120 V / 60 Hz (vaata tiiibisilt)

1 (juhtplokk); 3 (jooteinstrument)
T 500 mA (230 V); T 1A (120 V) (vaata tdbisilti)
digitaalne 50°C - 450°C (122°F - 842°F)

Sisendrohk 400 - 600 kPA (58-87 psi) dlivaba, kuiv

Ohukulu 35 | / min; maks. alardhk 55 kPA (8 psi)

surubhuvoolik vélislabimddduga 6 mm (0,24")

Seadme alumisel kiiljel asuva 3,5 mm lulituspuksi abil

(tarnimisel valmistajatehasest piisivalt maandatud, lilituspistik Ghendamata).

3. Kasutuselevott

Asetage jooteinstrument ohutushoidikusse. Uhendage 6
mm  valislabimédduga surudhuvoolik surudhuiihenduse
(12) kiirihenduspessa. Looge surudhuvarustus, kasuta-
des selleks 400 - 600 bar (58 - 87 psi) kuiva, dlivaba suru-
Bhku. Uhendage jooteinstrumendi elektriline ihendusjuhe
esiplaadil asuvasse 7-kontaktilisse henduspuksi (9) ja
fikseerige. Paigaldage peafilter (6) voolikujupi abil vaak-
umithenduse (8) ja lahtijootekolvi vaakumivooliku vahele.
Kontrollige, kas vorgupinge dhtib tudbisildil toodud and-
metega ja vorgulliti (1) on valjaliilitatud asendis. Lulitage
juhtplokk vorku.(10) Llitage seade vorguldliti (1) abil
sisse. Seadme sisselillitamisel teostatakse kontrolltest,
mille jooksul koik néidikud (2) on sisse lulitatud.

Pérast seda néidatakse lihikeseks ajaks seadistatud tem-
peratuuri(soovitav véaartus) ja selle modtihikut (°C / °F).
Seejarel lllitub elektroonika automaatselt imber tegeliku
vadrtuse naitamisele. Punane punkt (5) néidikus (2) pdleb.
See punkt téidab optilise reguleerimiskontrolli Glesannet.
Pidev pdlemine t&hendab siisteemi ilessoojenemist.
Vilkumine tdhistab td6temperatuuri  saavutamist.
Lahtijootmiseks vajalik vaakum liilitatakse sisse lahtijoote-
kolbi sisseehitatud sérmldliti abil.

Temperatuuri seadistamine

Pohimotteliselt naitab digitaalne néidik (2) temperatuuri
tegelikku vaartust. Kui vajutate klahvile "UP" vdi "DOWN"
(3) (4), lulitub digitaalnaidik (2) imber hetkel seadistatud
soovitavale vadrtusele. Seda seadistatud soovitavat vaar-
tust (vilkuv nait) voib niid muuta vastavas suunas, vaju-
tades voi hoides all klahvi "UP" v&i "DOWN" (3) (4). Kui
hoiate klahvi pidevalt allavajutatuna, muutub valitud véar-
tus kiiresti. Umbes pérast 2 sekundi méddumist klahvi
vabastamisest lllitub digitaalnaidik (2) automaatselt taas
Umber tegeliku vaartuse naitamisele.

n

Standard-setback

Kui jooteinstrumenti ei kasutata, siis langetatakse tempe-
ratuur parast 20 min méddumist automaatselt Stand by
vaartuseni 150°C (300°F). Péarast kolmekordse Setback-
aja (60 min) mdddumist lilitatakse sisse "AUTO-OFF"
funktsioon. Jootekolb lulitatakse valja.

Standardsetback-funktsiooni sissellitamine: hoidke sead-
me sisselllitamise ajal klahvi "UP" (3) allavajutatuna, kuni
néidikusse ilmub "ON". Klahvi "UP" vabastamisel seadi-
stus salvestatakse. Valjalulitamisel toimige analoogselt.
Naidikusse ilmub "OFF" (tarnimisel valmistajatehasest).

Véga peente jooteotsikute kasutamisel vdib Setback-
funktsiooni tédkindlus olla piiratud.

Vaakumi aegnihe

Parast sormliiliti vabastamist ja&b vaakum veel umbes 2
sekundiks sissellitatuks.

Seadistamine: sissellilitamise ajal hoidke klahvi "DOWN"
(4) allavajutatuna, kuni néidikusse ilmub ON v&i OFF.
"DOWN" klahvi vabastamisel seadistus salvestatakse.
Muutmiseks tuleb operatsiooni korrata.

Hooldus

Selleks, et saavutada haid jootetulemusi, on oluline lahti-
jootepead korraparaselt puhastada. Siia hulka kuulub tina
kogumisanuma tiihjendamine, klaastorufiltri vahetamine
ning tihendite kontrollimine. Klaassilindri otsapindade lait-
matu tihedus kindlustab maksimaalse aratbmbevdimsuse.
Mustunud filtrid mdjutavad lahtijootekolvi dhu labivooluhul-
ka. Selleks tuleb korraparaselt kontrollida peafiltrit (6)
(vooliku filter vaakumithenduse juures) ja vajadusel see
vahetada. Selleks tuleb kasutada Welleri originaalfiltrikas-
sette.



Kasutage &ratdmbediiiisi ava ja &ratdmbetoru puhastami-
seks puhastusinstrumenti (5 13 500 99). Aratdmbediiiise
saab lihtsalt ja kiiresti vahetada, pdérates neid veidi
(umbes 45°). Kui koonuse piirkond on tugevasti mustu-
nud, siis ei saa uut dudsi enam kohale asetada. Mustust
saab eemaldada, kasutades kiittekehakoonuse jaoks ette-
néhtud puhastusvahendit.

Hoiatus: to6tamine ilma filtrita rikub suru6humuundu-
ri.

Joonist "Puhastusinstrument, puhastamine ja é&ra-
tombediiiisi vahetamine" vt Ik 87.

4. Potentsiaalide lihtlustamine
3,5 mm liilituspuksi (7) erineva lulitamisega saab realisee-
rida 4 variatsiooni:

Piisivalt maandatud:
—_ % ——— lima pistikuta (tarneasend)

Potentsiaalide (ihtlustamine (taki-
e ’ — % stus 0 oomi):
ﬁ\ Pistikuga, Uhtlustusjuhe keskkontaktis

— ‘ —x—, Potentsiaalivaba:
! = Pistikuga

M
E ! --j’W‘«—;L_ Pehmelt maandatud:
i ~ Pistiku ja kilgejoodetud takistiga.
; Maandamine valitud suurusega takisti
abil.

5. To6juhised

Erinevad &ratdmbediilisid lahendavad paljud lahtijootmi-
sega seonduvad probleemid.

Aratdmbediiiisi vahetamiseks sobiv instrument kuulub
puhastusinstrumentide komplekti. Aratémbediiiisi paigal-
damiseks ja kinnitamiseks vajutage seda kergelt vastu
kittekeha.

Lahtijootmisel on oluline kasutada lisa-jootetraati. Sellega
kindlustatakse &ratombeduisi hea katmisvéime ning vana
joodise paremad voolamisomadused. Et saavutada optim-
aalset aratdmberesultaati, tuleb pddrata tahelepanu selle-
le, et aratdmbediils asetseks plaadi pinnaga risti. Kogu
joodis peab olema taielikult vedel.
Lahtijootmisoperatsiooni kdigus on oluline, et elektrooni-
kakomponendi hendusjalga ligutatakse avas ringikujuli-
selt. Kui joodis ei ole mdnikord pérast aratdmbamisope-
ratsiooni téielikult eemaldunud, siis tuleks jootekoht enne
uut lahtijootmist uuesti tinaga katta.

Eeti keel

Téhtis on valida 0ige suurusega &ratdbmbeduus.
Rusikareegel: &ratdmbeduiisi siseldbimddt peaks olema
niisama suur kui plaadi ava 1abimoat.

Selektiivselt tinaga kaetava jooteotsiku voi aratdmbediitisi
esmakordsel Uleskuumutamisel niisutage see joodisega.
Sellega eemaldatakse sinna jooteotsiku ladustamisel tek-
kinud oksiidikihid ja mustus. Jootepauside ajal ja enne
jooteinstrumendi kéest drapanekut pddrake alati tdhelep-
anu sellele, et jooteotsik vdi dratdmbedius oleks tinaga
hasti kaetud. Arge kasutage liiga agressiivset rabustit.
Lahtijootejaam on vélja reguleeritud keskmise suurusega
jooteotsiku voi dratdmbeduusi jaoks. Erineva kujuga otsi-
kute korral voib esineda temperatuurikdikumisi.

Tahelepanu: hoolitsege alati, et jooteotsik oleks
nduetekohaselt kinnitatud.

Viline sisestusseade WCB 1 ja WCB 2 (valikul)
Vélise sisestusseadme puhul saab kasutada jargmisi
funktsioone:

@ Offset:
Jooteotsiku reaalset temperatuuri voib temperatuuri-
offseti sisestamisega muuta | 40 °C (72°F) vérra.

@ Setback:

Seadistatud  soovitava temperatuuri alandamine
150°C/300°F-le (standby). Setback-aega, pérast mille
mddédumist jootejaam lilitub ootereziimi, saab seadistada
vahemikus 0-99 minutit. Setback-olekut ndidatakse tegeli-
ku vaartuse vilkuva ndiduga. Pé&rast kolmekordse
Setback-aja moddumist Iiilitatakse "AUTO-OFF" sisse.
Jooteinstrument lulitatakse vélja (vilkuv kriips ekraanil).
Vajutusega monele klahvile voi sormlilitile I6petatakse
Setback-olek voi AUTO-OFF olek. Sealjuures naidatakse
luhiajaliselt seadistatud vaartust.

©® Lock:
Soovitava temperatuuri ja temperatuuriakna lukustamine.
Parast lukustamist ei saa jootejaama seadistusi muuta.

©® °C/°F:

Temperatuurindidu imberlilitamine °C-It °F-le ja vastupi-
di. Kui vajutate sissellilitamise ajal klahvile "Down", néida-
takse temperatuuri aktuaalset varianti.

©® Window:

Temperatuurivahemiku piirang maksimaalselt +-99°C-le
lahtudes "LOCK" funktsiooniga lukustatud temperatuurist.
Lukustatud temperatuur asetseb seega seadistatud tem-
peratuuripiirkonna keskel. Potentsiaalivaba kontaktiga
seadmetel (optokopplervéljund) taidab "WINDOW"-funkt-
sioon temperatuuriakna seadistamise ulesannet. Kui tege-
lik temperatuur on temperatuuriakna piires, siis lilitatakse
potentsiaalivaba kontakt (optokoppleri véljund) otse.
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@ Cal:

Jootejaama uuesti seadistamine (ainult WCB 2) ja Factory
setting FSE (koikide seadistatavate parameetrite
nullimine, temperatuuri seadistatav vaartus 350°C/660°F).

©® PC- port:
RS 232 (ainult WCB 2)

©® Temperatuuri mooteseade:
Sisseehitatud temperatuurimddteseade K tlilpi
termoelemendi jaoks (ainult WCB 2)

6. Lisavarustuse nimekiri

T005 29 180 99  Jootekolvikomplekt WP 80
T005 33 12599  Jootekolvikomplekt WSP 80
T005 33 11299 Antistaatiline jootekolvikomplekt LR 21
T005 33 11399 Jootekolvikomplekt LR 82
T005 33 13399 Lahtijootekomplekt WTA 50
T005 13 181 99  Lahtijootekomplekt DXV 80
T005 33 138 99 Lahtijootekomplekt DSX 80
T005 33 131 99  Jootekolvikomplekt MPR 80
T005 33 15599  Jootekolvikomplekt WMP
T005 27 028 99  Eelkuumutusplaat WHP 80
T005 31 181 99  Véline sisestusseade WCB 1
T005 31 18099 Véline sisestusseade WCB 2
T005 13500 99 Puhastusinstrument

7. Tarne sisu

WDD 81V Power Unit

PUD 81V Juhtplokk Juhtplokk
Lahtijootekomplekt DSX 80 Vérgujuhe
Vérgujuhe Lalituspistik 3,5 mm
Ohutushoidik AK 20 Kasutusjuhend
Lilituspistik 3,5 mm Peafilter
Kasutusjuhend Ohutusjuhised
Peafilter

Ohutuseeskirjad

Joonis: dratombediilisid, vt lk 82
Joonis: elektriskeem, vt Ik 83
Joonis kirjeldav joonis, vt Ik 84 - 86
Tehnilised muudatused voimalikud!

Posodobljena navodila za uporabo boste nasli na
spletnem naslovu www.weller-tools.com.
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Dékojame, kad parodéte pasitikéjimg pirkdami ,Weller"
litavimo stotele WDD 81V. Ji pagaminta pagal griezCiau-
sius kokybés reikalavimus, garantuojancius
nepriekaistingg veikima.

A 1. Démesio!

Prie§ pradédami jtaisg eksploatuoti, atidziai perskaitykite
Sig instrukcijg ir saugos reikalavimus. Nesilaikantiems
saugos reikalavimy kyla pavojus sveikatai ir gyvybei.

Gamintojas neatsako uZ prietaisa, jeigu naudosite jj kitoki-
ais tikslais negu nurodyta instrukcijoje arba savavaliSkai
ka nors keisite.

Weller" litavimo stotelé WDD 81V turi EB atitikties sertifi-
katg pagal pagrindinius direktyvy 2004/108/EB ir
2006/95/EB saugos reikalavimus.

2. Aprasymas

2.1 Valdymo jtaisas

Mikroprocesoriaus valdoma litavimo stotelé WDD 81V
priklauso prietaisy grupei, sukurtai pramoninei gamybos
technikai bei remonto ir laboratorijy sri¢iai. Skaitmeniné
valdymo elektronika ir aukstos kokybés jutikliné bei Silu-
mos perdavimo technika litavimo jrankyje uztikrina tiksly
lituoklio antgalio temperatiros reguliavimg. Auksciausias
temperaturos tikslumas ir optimaliai dinamiskas tempera-
turos reguliavimas pasiekiamas greitai ir preciziSkai fiksu-
ojant temperatirg uzdaroje reguliavimo grandinéje. WDD
81V automatiskai atpazjsta litavimo jrankius ir jiems priski-
ria atitinkamus reguliavimo parametrus. Atlitavimui reika-
lingg vakuumg sukuria vidinis priezitiros nereikalaujantis
suspausto oro keitiklis, o vakuumas aktyvinamas integru-
otu jungikliu ant atlituoklio.

Jvairios potencialy iSlyginimo galimybés ties lituoklio ant-
galiu, nuliné jtampa bei valdymo jtaiso ir lituoklio antistati-
né konstrukcija papildo aukstg kokybés standartg. Dél
galimybés prijungti iSorinj parametry jvedimo jtaisg dar
labiau padidéja Sios atlitavimo stotelés funkcionalumas.
Su papildomai jsigyjamais parametry jvedimo jtaisais
WCB 1 ir WCB 2 galima realizuoti laiko ir temperatiros
blokavimo funkcijas. Parametry jvedimo jtaisas WCB 2
gali bati papildomai komplektuojamas su integruotu tem-
peraturos matuokliu ir kompiuterio sgsaja.

Norima temperatiirg galima nustatyti 50°C - 450°C (122°F
- 842°F) laipsniy diapazone dviem mygtukais (,Up" /
,Down"). Uzprogramuoti ir esami parametrai parodomi
skaitmenimis. Kai pasiekiama nustatyta temperatura, pra-
deda mirkséti raudonas Sviesos diodas, kuris tarnauja
kaip optiné valdymo kontrolé. Jeigu Sviesos diodas dega
nuolat, vadinasi, sistema kaitinama.

Lietuviskai

2.2 Litavimo jrankis

DSX 80: 80 W atlituoklis. Konusiné siurbtuko tvirtinimo
sistema. Plati siurbtuky gama uztikrina, kad
jvairiausiose vietose buty optimaliai iSsiurbtas
alavas. Alavo surinkimo indas keic¢iamas leng-
vai ir be jokiy jrankiy. Papildomai galima jsigy-
ti CSF atlitavimo plunzerius. Jie skirti atlituoti
pavirSines detales. Integruotas jungiklis vaku-
umo aktyvinimui.

80 W atlituoklis. Konusiné siurbtuko tvirtinimo
sistema. ,Inline" konstrukcija (vertikali darbiné
padeétis). Alavo surinktuvas integruotas ranke-
noje. Jj galima pakeisti lengvai ir be jrankiy.
Plati CSF (SMD atlitavimo plunzeriy) ir siurb-
tuky gama. Vakuumas aktyvinamas jungikliu.
lydmetalio Salinimo pincetas ,WTA 50 sukur-
tas specialiai SMD detaliy atlitavimui. Du kaiti-
nimo elementai (2 x 25 W), turintys po tempe-
raturos jutiklj, uztikrina, kad buty palaikoma
vienoda abiejy pinceto kojeliy temperatira.
Galingas 80 W lituoklis, skirtas litavimo dar-
bams, kuriems reikia daug Silumos energijos.
Lituoklio antgalis tvirtinamas uzrakte, kuris lei-
dzia keisti antgalius nenukrypstant nuo esa-
mos padéties.

misy ,standartinis* lituoklis. lituoklis ,WP 80 /
WSP 80“ pasizymi tuo, kad gali itin greitai ir
tiksliai pasiekti litavimo temperatiirg.

Dél siauro skersmens ir 80 W

kaitinimo galios lituoklj galima naudoti
universaliai — nuo ypa¢ precizisky iki daug
Silumos energijos reikalaujanciy litavimo
darby. Pakeitus lituoklio antgalj, galima i§
karto dirbti toliau, nes darbiné temperatura
pasiekiama labai greitai.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

Kiti jungiamieji jrankiai nurodyti priedy sarase.
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Lietuviskai

Techniniai duomenys

(mm):

(col.):

Tinklo jtampa (10):

Jéjimo galia:

Apsaugos klasé:

Saugikliai (11):
Temperatuos reguliavimas:
Tikslumas:

Suspaustas oras:

95 W

19°C (117°F)

oras
Suspausto oro keitiklis:
Suspausto oro prijungimas:
Potencialy iSlyginimas (7):

nejkistas).

180 (ilgis) x 115 (plotis) x 101 (aukstis)
7,1 (ilgis) x 4,53 (plotis) x 4 (aukstis)
230V /50 Hz, 120 V /60 Hz (Zr. jrenginio tipo lenteléje)

1 (valdymo jtaisas); 3 (litavimo jrankiai)
T 500 mA (230 V); T 1A (120 V) (zr. jrenginio tipo lenteléje)
skaitmen. 50°C - 450°C (122°F - 842°F)

jéjimo slégis 400 - 600 kPA (58-87 psi), sausas, be tepalo daleliy suspaustas

oro sgnaudos 35 |/ min.; maks. subatmosferinis slégis 55 kPA (8 psi)
suspausto oro zarna, iSorinis diametras 6 mm (0,24").

3,5 mm fiksatoriaus lizde apatinéje prietaiso dalyje

(gamykliné komplektacija - nuolatinis jzeminimas, fiksatoriaus kistukas

3. Pradedant naudotis

Litavimo jrankj jstatykite j apsauginj déklg. 6 mm iSorinio
diametro suspausto oro zarng uzmaukite ant suspausto
oro jungimo movos (12). Jjunkite 400 - 600 (58 - 87 psi)
suspausto oro tiekimg (suspaustas oras turi buti sausas ir
be tepalo daleliy). Priekinéje plokstéje j 7 pol. lizdg (9) jjun-
kite ir uzfiksuokite elektros kabelius. |statykite pagrindinj
filtrg (6) su Zarnos prijungimo antgaliu tarp vakuumo jung-
ties (8) ir atlituoklio vakuumo zarnos. Patikrinkite, ar tinklo
jtampa atitinka jrenginio lenteléje nurodytg jtampg ir ar tin-
klo jungiklis (1) iSjungtas. Jjunkite valdymo jtaisg j tinklg
(10). Jrenginj jjunkite tinklo jungikliu (1). Jjungiant jtaisg
atliekamas automatinis patikros testas, kurio metu veikia
visi indikatoriai (2).

Po to trumpai parodoma nustatyta temperatura (uzprogra-
muotas parametras) ir temperattros versija (°C / °F). Tada
elektronika automatiSkai perjungiama j esamy parametry
indikacijg. Indikatoriuje (2) uzsidega raudonas taskas (5).
Sis tadkas naudojamas kaip optiné valdymo kontrolé.
Jeigu Sviesos diodas dega nuolatos, vadinasi, sistema kai-
tinama. Kai pasiekiama pasirinkta temperatira, Sviesos
diodas pradeda mirkcioti. Atlitavimui reikalingas vakuumas
aktyvinamas atlituoklyje integruotu jungikliu.

Temperatiiros nustatymas

Paprastai skaitmeninis indikatorius (2) rodo temperaturos
esama verte. Paspaudus mygtukus ,UP" arba ,DOWN" (3)
(4), skaitmeninis indikatorius (2) parodo tuo metu nustaty-
tg parametrg. Nustatytajj parametrg (mirksintis skaicius),
spaudinéjant arba laikant jspaudus ,UP" arba ,DOWN"
mygtukg (3) (4), galima keisti atitinkama kryptimi. Jei myg-
tukas laikomas nuspaustas, parametrai keiCiasi greitai.
Atleidus mygtukg, mazdaug po 2 sek. indikatoriuje (2)
automatiskai vél pradedamas rodyti esamas parametras.
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Standartinis ,,setback”

Nenaudojant litavimo jrankio, mazdaug po 20 min., tempe-
ratura automatiskai sumazinama iki budéjimo rezimo tem-
peratros - 150°C (300°F) laipsniy. Tris kartus pasikartojus
Siam ,setback” procesui (60 min.), jsijungia ,AUTO OFF"
funkcija. Lituoklis iSjungiamas.

Standartinés ,setback" funkcijos jjungimas: jjungiant jtaisg
laikyti nuspaudus mygtukg ,UP" (3), kol indikatoriuje pasi-
rodys ,ON". Atleidus mygtuka ,UP", nustatymas iSsaugo-
mas. Norint iSjungti, atliekami tokie patys veiksmai.
Indikatoriuje pasirodo ,OFF" (gamykliniai parametrai).

Naudojant labai smulkius lituoklio antgalius funkcijos ,set-
back” patikimumas gali sumazéti.

Vakuumo vélinimas

Atleidus jungiklj, vakuumas palaikomas dar mazdaug

2 sek. Nustatymas: jjungdami laikykite nuspaude ,DOWN"
mygtuka (4), kol indikatoriuje pasirodys ,ON“ arba ,OFF".
Atleidus mygtukg ,DOWN", nustatymas i$saugomas.
Norédami pakeisti parametrg, apraSytus veiksmus kartoki-
te.

Techninis aptarnavimas

Norint pasiekti gerus atlitavimo rezultatus, butina reguliari-
ai valyti atlitavimo galvute. Taip pat reikia iStustinti alavo
surinktuva, pakeisti stiklinj filtrg bei patikrinti tarpiklius.
Jeigu stiklinis cilindras sandarus, siurbimas vyks visu
pajégumu. Jei filtras uzterstas, atlituoklyje blogiau cirkuliu-
oja oras. Todél pagrindinj filtrg (6) (vakuumo zarnos filtrg)
reikia reguliariai tikrinti ir, esant reikalui, keisti. Tam tikslui
naudokite naujg originaly filtra.



Siurbtuko skylute ir vamzdelj valykite valymo jrankiu
(513500 99). Siurbtukus Siek tiek pasukus (mazdaug 45°)
galima paprastai ir greitai pakeisti. Kai konuso dalyje
nuséda daug neSvarumy, jstatyti naujg siurbtukg
nejmanoma. Sias nuosédas galima pasalinti naudojant
kaitinimo elemento valiklj.

Démesio: dirbant be filtro gali buti sugadintas suspau-
sto oro keitiklis.

Paveikslélj - valymo jrankis, valymo eiga ir siurbtuko
keitimas - Zr. 87 psl.

4. Potencialy islyginimas
KeiCiant padétis 3,5 mm fiksatoriaus lizde (7), galimi 4
variantai:

Nuolatinis jzeminimas:
== % — L be kiStuko (gamykliné komplektacija).

Potencialy iSlyginimas (pilnutiné

I ﬁ’\—% varza 0 omy):

su kiStuku, iSlyginama viduriniame
— ‘ —%—
' "~ Néra potencialy:

kontakte.
! 1MQ su kistuku.
W Nenuolatinis jzeminimas:

su kiStuku ir jlituota varza. |zeminama
pagal pasirinktg varzos parametra.

5. Darbo nurodymai
Jeigu naudojami jvairus siurbtukai, atsiranda daug lydme-
talio Salinimo problemy.

Siurbtuky keitimui skirtas jrankis integruotas valymo jran-
kyje. |statydami ir uzfiksuodami siurbtuka, jj nestipriai
paspauskite prie kaitinimo elemento.

Atlituojant svarbu naudoti papildomg litavimo vielg. Taip
bus uztikrintas geresnis siurbtuko sukibimas ir seno lyd-
metalio takumas. Norint pasiekti optimalig siurbimo galig,
siurbtukas turi buti nukreiptas staciu kampu j plokstés
pavirSiy. Lydmetalis turi bati visiSkai skystas. Atlitavimo
proceso metu svarbu, kad detalés iSvado kojelé skyléje
buty judinama ratu. Jei pasibaigus iSsiurbimo procesui,
nepavyko visiSkai paSalinti lydmetalio, prieS pradedant
pakartotinj atlitavima, tg vietg reikia vél alavuoti.

Svarbu pasirinkti tinkamg siurbtuko dydj. Pagrindiné taisy-
klé: siurbtuko vidinis diametras turi sutapti su detalés sky-
lés diametru.

Lietuviskai

Pirmg kartg jkaitindami lituoklio antgalj arba siurbtukg
suvilgykite lydmetalyje. Taip bus pa3alintos ant lituoklio
antgalio oksidavusios nuosédos ir neSvarumai. Prie$ dar-
ydami pertraukas arba padédami lituoklj j dékla, pasiru-
pinkite, kad lituoklio antgalis arba siurbtukas buty gerai
alavuotas. Nenaudokite agresyvaus fliuso.

Litavimo stotelé sureguliuota vidutiniam antgaliui arba
siurbtukui. Dél jvairiy formy antgaliy gali atsirasti tempera-
turos nuokrypiai.

Démesio! Ziarékite, kad litavimo antgalis nuolat buty
tinkamai jstatytas.

ISorinis parametry jvedimo jtaisas WCB 1 ir WCB 2
(papildoma jranga)

Naudojant iSorinj duomeny jvedimo jtaisg, galimos Sios
funkcijos:

@ ,Offset":
realig litavimo antgalio temperatiirg galima keisti jvedus
temperatiiros nuokrypj + 40°C (72°F).

@ ,Setback":

nustatytos temperatliros mazinimas iki 150°C / 300°F
(budéjimo rezimas). Litavimo jrenginj perjungus j budéjimo
rezimg, galima reguliuoti temperatlros mazinimg (0 — 99
minuciy diapazonas). Apie ,setback" bukle pranesa mirk-
sintis esamos vertés indikatorius. Tris kartus pasikartojus
Siam ,setback® procesui, jsijungia ,Auto Off" funkcija.
Litavimo jrankis iSjungiamas (indikatoriuje pradeda mirk-
seti bruksnys). Paspaudus mygtukg arba jungiklj, uzbaigi-
ama ,setback" biklé arba atitinkamai ,AUTO OFF". Tada
trumpai parodoma nustatyta verté.

@ ,Lock":

nustatytos temperaturos ir temperaturos lango fiksavimas.
UZzfiksavus parametrus, litavimo jrenginyje nebegalima
keisti jokiy nustatymy.

©® °C/°F:

temperatiiros indikatoriaus perjungimas i§ °C | °F ir
atvirkCiai. Nuspaudus mygtukg ,Down®, rodomi esami
temperatlros parametrai.

©® ,Window":

temperatiiros diapazono ribojimas iki maks. +-99°C, remi-
antis ,LOCK" funkcijos blokuota temperatra. Tokiu bdu
uzfiksuota temperatura yra nustatomos temperaturos dia-
pazono viduryje.

Jtaisuose, neturinCiuose potencialy kontakto (optroninis
iSéjimas), ,WINDOW" funkcija skirta temperatiiros lango
nustatymui. Jei esama temperatura virSija temperatiros
lango ribas, perjungiamas potencialy neturintis kontaktas
(optroninis i8éjimas).
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Lietuviskai

o Cal":

litavimo stotelés nustatymas i$ naujo (tik WCB 2) ir gamy-
kliniy parametry atkurimas (visy reguliuojamy parametry
nustatymas ant 0, temp. param. 350°C/660°F).

@ Kompiuterio sasaja:
RS 232 (tik WCB 2).

©® Temperatiiros matavimo jtaisas:

integruotas temperatlros matavimo jtaisas K tipo termoe-
lementui Typ K (tik WCB 2)

6. Papildomos jrangos sarasas

T005 29 180 99 lituoklio rinkinys WP 80

T005 33 125 99 lituoklio rinkinys WSP 80

T005 33 112 99 lituoklio rinkinys LR 21, antistatinis
T005 33 113 99 lituoklio rinkinys LR 82

T005 33 133 99 atlitavimo rinkinys WTA 50

T005 13 181 99 atlitavimo rinkinys DXV 80

T005 33 138 99 atlitavimo rinkinys DSX 80

T005 33 131 99 lituokliy rinkinys MPR 80

T005 33 155 99 lituoklio rinkinys WMP

T005 27 028 99 pirminio jkaitinimo ploksté WHP 80
T005 31 181 99 iSorinis jvedimo jtaisas WCB 1
T005 31 180 99 iSorinis jvedimo jtaisas WCB 2
T005 13 500 99 valymo jrankis

7. Tiekiamas komplektas

WDD 81V Power Unit
PUD 81V Valdymo jtaisas Valdymo jtaisas
Atlitavimo rinkinys DSX 80 Tinklo kabelis

Tinklo kabelis Fiksatoriaus kistukas,
Pagrindinis filtras 3,5 mm

Apsauginis déklas AK 20 Naudojimo instrukcija
Fiksatoriaus kiStukas, 3,5 mm  Pagrindinis filtras
Naudojimo instrukcija Saugos reikalavimai

Saugos reikalavimai

Paveikslélj - siurbtukai - zr. 82 psl.
Sujungimo schema Zr. 83 psl.
Surinkimo schema zr. 84 - 86 psl.

Gamintojas turi teise daryti techninius pakeitimus!

Uuendatud kasutusjuhendi leiate aadressilt
www.weller-tools.com.
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Més pateicamies Jums par to, ka esat iegadajusies Weller
lodéSanas iekartu WDD 81V, tadejadi izradot uzticibu
misu razojumiem. RaZo$anas procesa ir ievérotas
visstingrakas kvalitates prasibas, kas nodroSina nevaino-
jamu iekartas darbibu.

A 1. Uzmanibu!

Pirms iekartas lietoSanas, ludzu, uzmanigi izlasiet
lietoSanas instrukciju un tai pievienotos droSibas noteiku-
mus. So droéibas noteikumu neievéroana apdraud
veselibu un dzivibu.

Ja iekartu izmanto, neievérojot lietoSanas instrukciju, ka
ari tiek veiktas neatlautas un nesaskanotas izmainas,
razotajs neuznemas atbildibu par sekam.

Weller lodesanas iekarta WDD 81V atbilst EK atbilstibas
apliecindjumiem saskana ar direktivu 2004/108/EK un
2006/95/EK drosibas prasibam.

2. Apraksts

2.1 Vadibas iekarta

Ar mikroprocesoriem aprikota lodéSanas iekarta WDD
81V ietilpst iekartu grupa, kas izveidotas izmantoSanai
rupnieciskam vajadzibam, ka ari remontdarbiem un labo-
ratorijas darbiem. Digitala vadibas elektronika un augstas
klases sensoru un siltumvadibas tehnika nodroSina
precizu lodamura temperaturas vadibas limeni. Augstaka
temperaturas precizitate un optimals temperaturas rezims
pilna noslodzé tiek sasniegts, pateicoties atrai un precizai
mérijumu datu apkopo$anai noslégta vadibas loka.
LodéSanas ierice WDD 81V automatiski atpazist instru-
mentus un pieméro atbilstoSos reguléSanas parametrus.
AtlodéSanai nepiecieS8amo vakuumu nodro$ina iek3gjais
spiediena parveidotajs, kam nav nepiecieSana atseviska
apkope, un kas tiek aktivéts ar iebuvétu taustinu uz atlo-
desanas lodamura.

Dazadas lodamura galvas potencialu izlidzinaSanas
iespéjas, nulles sprieguma slégums, ka ari vadibas
iekartas un lodamura antistatiskas 1pasibas apliecina aug-
stu kvalitates standartu ievéroSanu. Daudzveidigas iespe-
jas pieslegt aréjo vadibas ierici papladina atlodésanas
iekartas darbibas diapazonu. Ar opcijai pievienotajam
vadibas iericém WCB 1 un WCB 2 var realizét laika un
noblokesanas funkcijas. leblvétais temperatiras méritajs
un PC iegriezuma vieta ir vadisanas iekartas WCB 2
paplasinataja varianta.

Vélamo temperatiiru var iestatit diapazona no 50°C lidz
450°C (122°F - 842°F) ar 2 taustiniem (UP / DOWN).
Velama un reala vértiba tiek atspogulota digitali. lzveletas
temperatiras limena sasniegSanu norada sarkanas gais-

Vaciski

mas diodes mirgo$ana, kas nodro$ina optisko regulésanu.
Ja lampina izgaismojas nepartraukti, tas liecina par
iekartas silsanu.

2.2 Lodésanas instrumenti

DSX 80:  Atlodesanas lodamurs 80 W. Atsiices uzgalu
koniska stiprinajumu sistéma. Plasa atslces
uzgalu izvéle nodroSina optimalu lodalvas
novadianu no visdazadakajam lodésanas
pozicijam. Alvas savacéjs ir loti vienkarss un
nomainams bez instrumentu palidzibas. CSF
atlodesanas $tanci var sanemt ka piederumu.
Tas nepiecieSamas uz virsmas uzmontétu
detalu atlodesanai. lebuvets rokas sledzis
vakuuma aktivesanai.

Atlodesanas lodamurs 80 W. Atslices uzgalu
koniska stiprinajumu sistéma. Inline variants
(vertikalais darba stavoklis). Alvas savacéjs
ieblveéts rokturl. Tas ir  vienkar8s  un
nomainans bez instrumentu palidzibas. Plasa
CSF (SMD lodesanas Stances) un atsiices
uzgalu programma. Vakuums tiek aktivéts ar
rokas slédzi.

AtlodéSanas pincete WTA 50 paredzéta
speciali SMD detalu atlodéSanai. Divi sildele-
menti (2 x 25 W) katrs ar savu temperatiras
sensoru nodro$ina vienadu temperatiras
reZzimu abos uzgalos.

Lodamurs ar 80 W jaudu lodeSanas darbiem
ar augstu siltuma patérinu. Lodgalvu nostipri-
na ar bajonetes veida slédzi, kas nodrosina
droSu galvas poziciju nomainu.

Musu standarta ("Standard") lodamurs.
Lodésanas virzulis WP 80 / WSP 80 izcelas ar
arkartigi atru un precizu lodésanas
temperaturas sasniegSanu. Pateicoties savai
slaidajai formai un 80 W jaudas rezimam, tas
ir neaizvietojams Tpasi smalku lodéSanas
darbu veikSanai, ka art darbiem ar augstu
siltuma patérinu. Péc lodgalvas nomainas
darbu var nekavéjoties turpinat, jo darbam
nepiecieS8ama temperatira tiek sasniegta

|oti 152 laika.

DXV 80:

WTA 50:

LR 82:

WP 80:
WSP 80

Piemérotus pievienojamos lodéSanas instrumentus
skatit piederumu saraksta.

3. Lietosana

LodéSanas instrumentu ievietot droSibas palikini.
Spiedienizturigo cauruli ar 6 mm aréjo diametru ievietot
saspiesta gaisa padeves paatrinataja piesléguma (12).
Saspiesta gaisa padevei nepiecie$ams 400 - 600 (58 - 87
psi) spiediena nodro$inajums sausam, attaukotam
gaisam. Lodésanas instrumentu elektriskas vadibas
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Tehniskie dati
Izmeéri (mm):

Tikla spriegums (10):
Jaudas limenis:

Dro8ibas klase:

DroSiba (11):

Temperaturas meritajs :
Precizitate:

Saspiestais gaiss:
Saspiesta gaisa mainitajs:
Saspiesta gaisa padeve:
Potencialu izlidzinasana (7):

9% W

19°C (1 17°F)

180 (L) x 115 (B) x 101 (H)
(in.): 7.1 (L) x 4,53 (B) x 4 (H)
230V / 50 Hz, 120 V/ / 60 Hz (skatit plaksniti)

1 (vadibas iekarta); 3 (lodeSanas instruments)
T 500 mA (230 V); T 1A (120 V) (skafit plaksniti)
digitalais 50°C - 450°C (122°F - 842°F)

leejas spiediens 400 - 600 kPA (58-87 psi) attaukots, sauss saspiestais gaiss
gaisa patérind 35 |/ min.; maksimalais parspiediens 55 kPA (8 psi)
spiedienizturiga caurule ar argjo diametru 6 mm (0,24")

Ar 3,5 mm slédza spraudni ierices apak$a

(razoSanas stavoklis sazeméts, spraudnis nav ievietots).

spailes ievietot 7 poligaja piesléguma buksé (9) pie
priek$éjas plates un tur nostiprinat. Galveno filtru (6) ar
cauruli ievietot starp vakuuma pieslégumu (8) un
lodamura vakuuma cauruli. Parliecinaties, vai tikla sprie-
gums sakrit ar noradijumiem uz sérijas plaksnites un
elektribas baroSanas slédzis (1) ir izslégts. Vadibas
iekartu pieslégt tiklam (10). leslegt iekartu tikla sledzi (1).
lekartas ieslégSanas laika tiek veikta paStestéSana, kuras
laika darbojas visi radijumu instrumenti (2).

Islaicigi paradas gan iestatita (vélama) temperatiras
vértiba, gan temperatiras versija (°C / °F). Péc tam
iekarta automatiski parslédzas uz realas vertibas
radijumu. Radijumos (2) kvélo sarkanais punkts (5). Sis
punkts veic aréjas kontroles radijumu funkcijas.
Nepartraukts lampinas izgaismojums liecina par iekartas
silSanu. Par darba temperaturas sasniegSanu liecina
lampinas mirgoSana. AtlodéSanai nepiecieSamais vaku-
ums tiek aktivets ar iebuveto rokas slédzi pie atlodéSanas
lodamura.

Temperatiras iestatiSana

Digitalais raditajs (2) pamata uzrada temperaturas realo
vértibu. NospieZot taustinu "UP" vai "DOWN" - taustini (3)
(4), iesledzas digitalie radijumi (2) un norada iestatito
uzstadijuma vertibu. lestatita uzstadijuma veértiba (mirgo-
joSie radijumi) var tikt nomainita atbilsto$aja virziena, vie-
gli pieskaroties vai pastavigi turot nospiestu taustinu "UP"
vai "DOWN'- taustini (3) (4). Turot taustinu piespiestu,
nepiecieS8ama vértiba mainas paatrinati. Aptuveni 2 seku-
nZu laika péc taustina atlaiSanas digitalais raditajs (2)
uzrada realo vertibu.

Standarta komplekts

Nelietojot  lodéSanas instrumentus, temperatira
automatiski pec 20 minutém pazeminas Stand by stavokli
ar vértibu no 150°C (300°F).
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Pec  triskartejas  automatiskas ~ temperaturas
pazeminasanas (60 min.) aktivejas "AUTO OFF" funkcija.
Lodesanas virzulis atslédzas.

Standarta atgriezes funkcijas ieslegSana: ieslég$anas
laika taustinu "UP" (3) turét piespiestu, lidz paradas
radijums "ON". AtlaiZot taustinu "UP", iestatfjums tiek
saglabats. lzslédzot funkciju, jaatkarto darbibas tapat.
Radijumos uzradas "OFF" (sakotnéjais stavoklis).

Izmantojot smalkus lodéSanas uzgalus, var tikt ievérojami
ietekméta atgriezes funkcijas droSiba.

Vakuuma kavéjums

Péc rokas sledza atlaiSanas vakuums vél aptuveni

2 sekundes paliek aktivs. lestatiSana: iesledzot taustinu
"DOWN" (4), turét to piespiestu, lidz paradas radijums ON
vai OFF. Atlaizot taustipu "DOWN', iestatijums tiek
saglabats. Radijumu nomainai atkartot darbibas.

Apkope

Lai sasniegtu labus lodéSanas rezultatus, atlodéSanas
lodamurs regulari jatira. Tas nozime regulari iztukot alvas
savaceju, nomaintt stikla caurules filtru, ka ari parbaudit
blivéjumus. Nevainojams stikla cilindra virsmu blivéjums
nodroSina pilnigu stik8anas jaudu. Piesarnoti filtri ietekme
gaisa caurpludi caur atlodésanas lodamuru. Tapéc galve-
nais filtrs (6) (caurulfilrs pie vakuuma caurules) regulari
jakontrolé un nepieciesamibas gadijuma janomaina. Sim
noldkam izmantot jaunu originalu Weller filtra kartridzu.

Atstces uzgalu atveru un atstces caurules tiriSanai
izmantot firianas instrumentu (5 13 500 99). Ar vieglu
pagriezienu ( ca. 45°) tiek vienkarSi un atri nomainitas
atsuces sprauslas. Ja konusveida atveré sakrajies liels
nosédumu daudzums, taja nevar ievietot jaunu atsuces

sprauslu. Sos netirumus var notirit ar sildelementu



konusiem piemérotu tiriSanas piederumu palidzibu.

Uzmanibu: Darbs bez filtra saboja saspiesta gaisa
mainitaju.

Attelu tinSanas insrumenti, tinSanas gaita un atsiices
uzgalu nomaina, skatit 87. Ipp.

4. Potencialu izlidzinasana
Ar atSkirigu 3,5 mm parslégsanas savienojuma (7)
sasléegumu iespéjami 4 varianti:

lezeméts:
— % _— Bez spraudna (izsttiSanas stavoklis)

Potencialu izlidzinasana (pretestiba
_.’.._u 0 omu):
g\ v Ar spraudni, izlidzinatajvadibu pie

starpkontakta

— — -
‘ "< Bez potenciala:
Ar spraudni

1ME2
% = lezeméts ar drosinataju:
: Ar spraudni un ielodétu pretestibu.
Zemejums virs izvélétas pretestibas
vertibas

5. Darba noradijumi
Dazadi stkSanas uzgali atrisina daudzas atlodesanas
problémas.

Piemérotie instrumenti atslices varstu nomainai integréti
tindanas instrumentos. levietoSanas un nostiprinaSanas
laika atsuices uzgali viegli piespiest pie sildelementa.

AtlodéSanas laika svarigi izmantot papildu lodstiepli. Ta
iespéjams panakt labu atsiices uzgala saslégSanos, ka ar
labaku lodes plistamibu. Ipasi jaseko, lai atsiices uzgalis
atrastos vertikali pret platina virsmu, lai nodro$inatu
optimalu atstces jaudu. Lodmaterialam jabat plistoSam.
AtlodéSanas darbu laika svarigi urbuma ar detalas pies-
legkontaktu veikt aplveida kustibas. Ja péc atsukSanas
lodmaterials nav pilnigi nonemts, pirms nako$as
atlodesanas lodésanas vieta janoalvo atkartoti.

Liela nozime ir pareizai stikSanas uzgala lieluma izvélei.
Pamatnoteikums: atsiices sprauslas diametrs jasalago ar
plafina urbja diametru.

Pirms lodéSanas uzgala vai atstces uzgala pirmas uzkar-
séSanas tas japarklaj ar lodmetalu. Tas laus atbrivot
oksida kartinu un netirumus. Lodésanas partraukumos vai
lodamura nolikSanas laika sekot, lai lodéSanas vai

Vaciski

atsukSanas uzgalis butu labi noalvots. Nelietojiet
agresivus $kidrumus.

Lodesanas iekartas justétas videjiem lodéSanas uzgaliem
vai atsiices uzgaliem. Novirzes var izraisit savadaku
formu lodgalvu izmantoSana.
Uzmanibu: pastavigi  sekojiet  noteikumiem
atbilstoSam lodgalvas stavoklim.

Argja datu ievades iekarta WCB 1 un WCB 2 (opcija)
Lietojot aréjo vadibas ierici, var veikt $adas darbibas.

@ Offset:
Reala lodgalvas temperatura var tikt mainita diapazona
+ 40°C (72°F) ar temperatiiras kompensétaja palidzibu.

O Atgrieze:

lestatitas temperatliras atgrieze Iidz 150°C/300°F
(gaidiSanas rezims). Atgriezes laiks, kad lodéSanas
iekarta atgriezas gaidiSanas rezima pozicija, var tikt
iestatits diapazona 0-99 minutes. Par atgriezes pozicijas
iestaSanos signalizé mirgojosa realas vértibas norade.
Péec triskartéjas atgriezes laika atkartoSanas aktivéjas
"Auto Off" funkcija. LodéSanas instruments ir izslegts
(raditaja panell mirgo josla). PiespieZot taustinu vai rokas
slédzi, tiek partraukts atgriezes stavoklis vai AUTO-OFF.
Tobrid redzama iestatita uzstadijuma veértiba.

©® Lock:

Velamas temperatliras un temperatiras panela
noslégsana. Pec lodesanas iekartas noblokésanas nevar
ievadit jaunus datus.

©® °C/°F:

Temperatiras radijumu parslegsana no °C uz °F un
otradi. NospieZot taustinu "Down", tiek paradita aktiva
temperaturas versija.

©® Window:

Temperaturas diapazona ierobezo$ana lidz maksimali
+99°C izejas vertibas, vadoties no "LOCK" funkcijas
noblokétas temperatiras. Noblokéta temperatira ir vidé-
jais temperaturas apgabala raditajs.

lericém ar bezpotencialu kontaktu (ar saslegtam izejam)
temperatiru radijuma iestatiSanai jaizmanto "WINDOW"
funkcija. Ja patiesa temperaturas vértiba ir temperaturas
loga iekSpuse, potencialbrivais kontakts (opcijas saslég-
uma izeja) tiek parslégts.

80



Vaciski

@ Cal:

Atkartota lodéSanas iekartas juste$ana (tikai WCB 2) un
Factory setting FSE (Visu iestatijuma véertibu atgrieze uz
0, temperatiiras vélamas vértibas - 350°C/660°F).

©® PC iegriezuma vieta:
RS 232 (tikai WCB 2)

©® Temperatiiras méritajs:

lebuvéts temperaturas méritajs ar K tipa termoelementu
(tikai WCB 2)

6. Piederumu saraksts

T005 29 180 99 Lodamura komplekts WP 80
T005 33 125 99 Lodamura komplekts WSP 80
T005 33 112 99 Lodamura komplekts LR 21
antistatisks
T005 33 113 99 Lodamura komplekts LR 82
T005 33 133 99 AtlodéSanas komplekts WTA 50
T005 13 181 99 AtlodéSanas komplekts DXV 80
T005 33 138 99 Atlodésanas komplekts DSX 80
T005 33 131 99 Lodamura komplekts MPR 80
T005 33 155 99 Lodamura komplekts WMP
T005 27 028 99 Uzsildisanas plate WHP 80

T005 31 181 99

T005 31 180 99

T005 13 500 99

Argja datu ievadisanas iekarta
WCB 1

Argja datu ievadisanas iekarta
WCB 2

Tirsanas komplekts

7. Piegades komplekts

WDD 81V

PUD 81V Vadibas iekarta

Power Unit
Vadibas iekarta

Atlodésanas komplekts DSX 80 tikla kabelis

Tikla kabela

DroSibas paliktnis AK 20
Spraudnis 3,5 mm
LietoSanas instrukcija

Galvenais filtrs

spraudnis 3,5 mm
LietoSanas instrukcija
Galvenais filtrs
DroSibas noradijumi

DroSibas pasakumu instrukcija

Atsiices uzgali, attélu skatit 82. Ipp.
Savienojuma shému skatit 83. lappusé
Ekspluatacijas attelu skatit 84. Ipp.

lespéjamas tehniskas izmainas!

Aktualizeéto lietoSanas instrukciju var atrast vietné
www.weller-tools.com.
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DX-Series

Nozzles

Nozzle Length a  Order No.

Model Outside 0 Inside 0

- = -
> DX 110 1,9 0.7 25
> DX 111 25 0,7 25
mlva DX 112 23 1,0 25
&> DX 113 25 1,2 25
dED> DX 113 HM Z5 12 25
&= DX 114 33 1.8 25
A= DX 115 1,9 0.7 29
dg— DX 116 2.7 1,2 29
v DX 117 2.9 15 25
dE> DX 118 15 0,7 23
e DX 119 11 0,7 33
dBg= DX 120 2.5 11 22
dB- Measuring nozzle 3,3 0,55 21,5

=31 & Conus Insert cleaning tool

4D9R707_3

Nozzle set DX 110 - DX 115

T005 13 140 00

T005 13 141 00

T005 13 142 00

T005 13 143 00

T005 13 150 00

T005 13 144 00

T005 13 145 00

T005 13 146 00

T005 13 147 00

T005 13 148 00

T005 13 151 00

T005 13 152 00

T005 13 153 00

T005 87 067 94
T005 13 790 99
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Circuit Diagram
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Exploded Drawing WDD 81V

USA) 57004899

(DK) 57007399

EQ 57004399 _ / &

% 57007299 58748805 | o (:; 87487 36 T500mA (230V)
GB =

oo

570 070 99 (5 Stck)
5 70 040 99 (

58748864 T10A (120V)
(5 Steck)

58731741

N

5 87 488 50

58748306 51361399

J 587489 21 (°F)
587488 04 587487 32 58748920 (°C)

— 587 488 07 5 87 527 54

% — 513 604 99
? 58748852

58748798 (120V)
5 87 487 40 (230V)

587489 23 (120V)
587489 22 (230V)

5 87 487 28
587 489 02 (4 Stek)

WDD 81V
4DOR725/1



Exploded-Drawing DSX 80, DS 80 UNC

515152 99

587 227 46

587 067 83 /\
: 513 604 98

/ (10 stck)
¢’7 587067 92 513124 29
,f!,' y | (8 Stek)
(1 513 603 99
(<(\ 513 616 99
(5 Stck)

!‘-gui 51363199
| (5 Stck)

513 605 99

(4 Stek)

51360399

587167 48

. T
My a

513 50099

x

|
58706782
(5 Stck)

587167 92

513118 99 DS 80
51313099 DsX 80

513 03099
513118 99 DS 80 UNC

513 603 99
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Exploded-Drawing DXV 80

58741782

o
™~
58722746

51515399
51363199
(5 stuek) (!

58741820

e Q 58741821
; (2 Stiick)
58741622
58706794
58741823
LDoRESE/3 -
OXv80 513500988
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Cleaning Tool

T005 13 500 99
Reinigungswerkzeug
Cleaning tool

Benutzungsempfehlung zur Wartung
Recommendation for maintenance

alle 50 Entl6tzyklen Diisenwechsel
every 50 desolder cycles Nozzle exchange

taglich nur bei Bedarf
daily rarely if need
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