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1. Beschreibung (D)
1.1 Steuergerit

Die WAD 101 ist eine HeiBluftstation, die sich durch Ihre groBe Funktionsvielfalt aus-
zeichnet. Durch den Einsatz eines Mikroprozessors wird eine einfache und komfortable
Bedienung ermdoglicht. Die digitale Regelelektronik gewdhrleistet ein optimales
Regelverhalten an unterschiedlichen Lotwerkzeugen. Die Lotwerkzeuge selbst werden
automatisch erkannt und die entsprechenden Regelparameter zugeordnet. Die
besonders leistungsfahigen 24 V Heizelemente ermoglichen ein ausgezeichnetes
dynamisches Verhalten. So wird das Lotwerkzeug zum universellen Einsatz gebracht.

Die gewiinschte Temperatur kann iber 2 Tasten (Up/Down) eingestellt werden. Fiir den
HeiBluftkolben sind Temperaturen von 50°C - 550°C (122°F - 999°F) realisierbar, beim
AnschluB eines Lotkolbens wird der Einstellbereich automatisch auf max. 450°C (842°F)
begrenzt. Soll- und Istwert werden digital angezeigt. Das Erreichen der vorgewahlten
Temperatur wird durch Blinken einer roten LED in der Anzeige signalisiert, die zur
optischen Regelkontrolle dient. Dauerndes Leuchten bedeutet, daB das System aufheizt.

Der LuftdurchfluB wird durch einen im Handgriff integrierten Fingerschalter gesteuert.
Die DurchfluBmengeneinstellung erfolgt stufenlos Gber ein Drosselventil im Bereich
von ca. 0-10 I/min. Die ausstromende HeiBluft ist frei von statischer Aufladung.

Verschiedene Potentialausgleichsmaoglichkeiten zur Lotspitze, Nullspannungsschal-
tung und antistatische Ausfiihrung von Steuergerat und Kolben erganzen den hohen
Qualitdtsstandard. Die AnschluBmaglichkeit eines externen Eingabegerates erweitert
die Funktionsvielfalt dieser HeiBluftstation. Mit den als Option erhaltlichen Eingabe-
geraten WCB 1 und WCB 2 kénnen unter anderem Zeit- und Verriegelungsfunktionen
realisiert werden. Ein integriertes TemperaturmeBgerat gehért zum erweiterten Um-
fang des Eingabegerates WCB 2.

1.2. Litkolben

HAP 1: 100 W HeiBluftkolben mit integriertem Fingerschalter. Eignet sich zum
Loten und Entléten von oberflichenmontierten Bauelementen. Ein breites
Diisen programm macht ihn universell einsetzbar.

LR 21:  Unser ,Standard“ L6tkolben. Mit einer Leistung von 50 W und einem
sehr breiten Lotspitzenspektrum (ET-Serie) ist dieser Lotkolben
universell im Elektronikbereich einsetzbar.

MLR 21: Mit seiner Leistung von 25 W und einer schlanken Bauform eignet sich

dieser Mikro-Lotkolben besonders fiir feine Lotarbeiten mit geringem
Waérmebedarf.

MPR 80: Der Weller Peritronic MPR 80 ist ein Létkolben mit einstellbarem Arbeits-
winkel von 40°. Dadurch wird eine individuelle Gestaltung des Lotpro-
zesses hinsichtlich seiner Ergonomie ermdglicht. Durch seine Leistung
von 80 W und schlanker Bauform eignet er sich fiir feine Lotarbeiten.
Die Entl6tpinzette WTA 50 wurde speziell zum Ausldten von SMD-
Bauteilen konzipiert. Zwei Heizelemente (2 x 25 W) mit jeweils eigenem
Temperatursensor sorgen fiir gleiche Temperaturen an beiden Schenkeln.
Leistungsfihiger 80 W Lotkolben fiir Lotarbeiten mit groBem Warme-
bedarf. Die Befestigung der Lotspitze erfolgt iiber einen Bajonett-
verschluB, der einen positionstreuen Spitzenwechsel erméglicht.

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

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

Weiter anschlieBbare Werkzeuge siehe Zubehdorliste.

Technische Daten

Abmessungen in mm: 166 x 134 x 101 (L x B x H)

Netzspannung: 230V /50 Hz (120 V/ 60 Hz)
Leistungsaufnahme: 105 W

Schutzklasse: 1 (Steuergerdt) und 3 (Lotwerkzeug)
Sicherung: 230 V: T 630 mA (120 V: T 1,2 A)

Temperaturregelung: °C Version: HeiBluft 50°C - 550°C
Létkolben 50°C - 450°C
°F Version: HeiBluft 122°F - 999°F

Létkolben 122°F - 842°F

Genauigkeit: HeiBluft + 30°C (+ 54°F)
Lotkolben + 9°C (+ 17°F)
Luftmenge: ca. 0-10 I/min
Druckluft: Eingangsdruck 400 kPa (58 psi) dlfreie, trockene

Druckluft oder Stickstoff N,

Druckluftanschluf: Druckluftschlauch AuBendurchmesser 6 mm (0,24)



2. Inhetriebhnahme

Das Létwerkzeug in der Sicherheitsablage ablegen. Druckluftschlauch mit AuBen-
durchmesser 6 mm in die Schnellkupplung fir DruckluftanschluB (12) einstecken.
Druckluftversorgung mit 400 kPa (58 psi) trockener 6lfreier Druckluft oder Stickstoff
N, herstellen.

Warnung: Bei der Verwendung von Stickstoff ist auf ausreichende Raumbeliiftung
zu achten.

Die elektrische Verbindungsleitung des Lotwerkzeugs in die 7 pol. AnschluBdose (7)
an der Frontplatte einstecken und arretieren. Den Luftschlauch auf den LuftanschluB-
nippel (8) stecken. Uberpriifen, ob die Netzspannung mit der Angabe auf dem
Typenschild iibereinstimmt und der Netzschalter (1) sich im ausgeschalteten Zustand
befindet. Bei korrekter Netzspannung das Steuergerdt mit dem Netz verbinden.

Warnung: Den HeiBluftkolben nicht auf Personen oder brennbare Gegenstinde
richten.

Gerdt am Netzschalter (1) einschalten. Beim Einschalten des Gerdtes wird ein
Selbsttest durchgefiihrt, bei dem alle Anzeigeelemente (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 Digitalanzeige (2) leuchtet. Dieser Punkt
dient als optische Regelkontrolle. Dauerndes Leuchten bedeutet System heizt auf.
Blinken signalisiert das Erreichen der Betriebstemperatur.

Temperatureinstellung

Grundsatzlich zeigt die Digitalanzeige (2) den Temperaturistwert an. Durch Betétigung
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 permanentes Driicken der ,Up“ oder ,Down* Taste (3) (4) in
entsprechender Richtung verdndert werden. Wird die Taste permanent gedriickt,
verdndert sich der Sollwert im Schnelldurchlauf. Ca. 2 sec. nach dem Loslassen
schaltet die Digitalanzeige (2) automatisch wieder auf die Istwertanzeige um.

Luftmengeneinstellung

Die gewiinschte DurchfluBmenge kann am Drosselventil (9) eingestellt werden.
Linksdrehung am Drosselventil (9) erhoht die DurchfluBmenge. Solange sich der
Fingerschalter im gedriickten Zustand befindet, wird Luft durch den HeiBluftkolben
gefordert.

Standardsetback

Herabsetzen der eingestellten Solltemperatur auf 150°C. Die Setbackzeit, nachdem die
Lotstation in den Standbymodus wechselt betrdgt 20 min. Nach dreifacher Sethack-
zeit (60 min) wird die ,Auto-off* Funktion aktiviert. Das Lotwerkzeug wird abge-
schalten (blinkender Strich in der Anzeige).

Einstellung: Wahrend des Einschaltens die ,UP* - Taste (3) gedriickt halten bis ON
oder OFF in der Anzeige erscheint. Zum Verdndern Vorgang wiederholen.

3. Potentialausgleich

Durch unterschiedliche Beschaltung der 3,5 mm Schaltklinkenbuchse (6) sind 4 Va-
riationen realisierbar:
Hart geerdet: Ohne Stecker (Auslieferungszustand)
Potentialausgleich

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

Potentialfrei: Mit Stecker

Weich geerdet: Mit Stecker und eingelotetem Widerstand.

Erdung tber den gewahlten Widerstandswert

4. Arbeitshinweise
Externes Eingabegerat WCB1 und WCB2 (Option)

Bei der Verwendung eines externen Eingabegerétes stehen folgende Funktionen zur
Verfligung.

@ Offset: Die reale Lotspitzentemperatur kann durch die Eingabe eines Tempe-

raturoffsets um = 40°C verdndert werden.



@ Setback:  Herabsetzung der eingestellten Solltemperatur auf 150°C/300°F
(standby). Die Setbackzeit, nachdem die Létstation in den Standby-
modus wechselt, ist von 0-99 Minuten einstellbar. Der Setbackzu-
stand wird durch eine blinkende Istwertanzeige signalisiert. Nach
dreifacher Setbackzeit wird die ,,Auto-Off“aktiviert. Das Lotwerkzeug
wird abgeschalten (blinkender Strich in der Anzeige). Durch Driicken
einer Taste oder Fingerschalterdruck wird der Sethackzustand bzw.
Auto-Off Zustand beendet. Dabei wird kurzzeitig der eingestellte
Sollwert angezeigt.

® Lock: Verriegelung von Solltemperatur und Temperaturfenster. Nach dem
Verriegeln sind an der Létstation keine Einstellainderungen maéglich.
® °C/°F: Umschalten der Temperaturanzeige von °C in °F und umgekehrt.
Driicken der ,Down* Taste wahrend des Einschaltens zeigt die
aktuelle Temperaturversion an.

® Window:  Einschrénkung des Temperaturbereichs auf max. + 99°C ausgehend
von einer durch die ,LOCK" Funktion verriegelten Temperatur. Die
verriegelte Temperatur stellt somit die Mitte des einstellbaren Tempe-
raturbereiches dar.

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

@ PC-

Schnittstelle: RS 232 (nur WCB 2)
@ Temperatur-
meBgerat: Integriertes TemperaturmeBgerat fiir Thermoelement Typ K

(nur WCB 2)

HeiBluftkolben
Die HeiBluftdiisen sind in den Heizkérper eingeschraubt. Zum Diisenwechsel den
Steckschliissel SW 8 verwenden und am Heizkorper mit Gabelschliissel kontern.

Achtung: Die Gewindetiefe betragt max. 5 mm (0,2%). Ein langeres Gewinde fiihrt
zur Zerstorung des Heizkorpers.

Stickstoff N, vermindert die Oxidation und das FluBmittel bleibt langer aktiv. Wir
empfehlen Stickstoff N, der in Stahlflaschen im Handel erhéltlich ist. Die Flasche muf3
mit einem Druckminderer 0-10 bar ausgeristet sein.

Lotkolben

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

Beim ersten Aufheizen die selektiv verzinnbare Lotspitze mit Lot benetzen. Dies
entfernt lagerbedingte Oxydschichten und Unreinheiten der Lotspitze. Bei Lotpausen
und vor dem Ablegen des Létkolbens immer darauf achten, daB die Létspitze gut
verzinnt ist. Keine zu aggressiven FluBmittel verwenden.

Achtung: Immer auf ordnungsgemaBen Sitz der Lotspitze achten.

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

5. Sicherheitshinweise

Fiir andere, von der Betriebsanleitung abweichende Verwendung, sowie bei eigen-
méchtiger Verdnderung, wird von Seiten des Herstellers keine Haftung (ibernommen.

Diese Betriebsanleitung und die darin enthaltenen Warnhinweise sind aufmerksam zu
lesen und gut sichtbar in der Nédhe des LoOtgerdtes aufzubewahren. Eine
Nichtbeachtung der Warnhinweise kann zu Unfdllen und Verletzungen oder zu
Gesundheitsschaden fiihren.

Die WELLER Lotstation WAD 101 entspricht der EG Konformitatserklarung geman
den grundlegenden Sicherheitsanforderungen der Richtlinien 89/336/EWG und
73/23/EWG.



6. Zubehorliste

53311499 HeiBluftset HAP 1

52916199 L6tkolbenset WSP 80
53313199 Létkolbenset MPR 80
53311199 Lotkolbenset MLR 21
53311299 Lotkolbenset LR 21 antistatisch
53311399 Loétkolbenset LR 82
53313399 Entlotset WTA 50

513050 99 Reflow-Lotgerat EXIN 5
527040 99 L6tbad WSB 80

53315599 L6tkolbenset WMP

527028 99 Vorheizplatte WHP 80
52503099 Thermisches Abisoliergerat WST 20
53118199 Externes Eingabegerat WCB 1
53118099 Externes Eingabegerat WCB 2

1. Lieferumfang

WAD 101

Steuergerat
HeiBluftkolben HAP 1
Sicherheitsablage KH 27
Service-Set
Betriebsanleitung
Klinkenstecker 3,5 mm
HeiBgasdiise

Netzkabel

PUD 101

Steuergerat
Betriebsanleitung
Klinkenstecker 3,5 mm
Netzkabel

Bild Diisensortiment HAP 1 siehe Seite 60 + 61
Bild Schaltplan siehe Seite 62
Bild Explo-Zeichnung siehe Seite 63

8. Warnhinweise

1. Das Netzkabel darf nur in die dafiir zugelassenen Netzsteckdosen oder Adapter
eingesteckt werden.

2. Halten Sie Ihren Arbeitsplatz in Ordnung.
Legen Sie das Lotwerkzeug wenn es nicht beniitzt wird immer in der Originalablage ab.
Bringen Sie keine brennbaren Gegensténde in die Néhe des heiBen Lotwerkzeugs.

3. Beachten Sie die Umgebungseinfliisse.
Benutzen Sie das L6twerkzeug nicht in feuchter oder nasser Umgebung.

4. Schiitzen Sie sich vor elektrischem Schlag.
Vermeiden Sie Korperberiihrung mit geerdeten Teilen, z. B. Rohren, Heizkdrpern,
Herden und Kiihlschranken.

5. Halten Sie Kinder fern.
Lassen Sie andere Personen nicht an das Werkzeug oder das Kabel beriihren. Halten
Sie andere Personen von lhrem Arbeitsplatz fern.

6. Bewahren Sie Ihr Lotwerkzeug sicher auf.

Unbenutzte Lotwerkzeuge sollten an einem trockenen, hochgelegenen oder
abgeschlossenen Ort, auBerhalb der Reichweite von Kindern, abgelegt werden.
Schalten Sie unbenutzte Létwerkzeuge spannungs- und druckfrei.

7. Uberlasten Sie Ihr Lotwerkzeug nicht.
Betreiben Sie das Lotwerkzeug nur mit der angegebenen Spannung und dem
angegebenen Druck bzw. Druckbereich.

8. Benutzen Sie das richtige Lotwerkzeug.
Benutzen Sie kein zu leistungsschwaches Lotwerkzeug fiir lhre Arbeiten. Benutzen Sie
das Létwerkzeug nicht fiir Zwecke, fiir die es nicht vorgesehen ist.

9. Tragen Sie geeignete Arbeitskleidung.
Verbrennungsgefahr durch flissiges Létzinn. Tragen Sie entsprechende Schutzbe-
kleidung, um sich vor Verbrennungen zu schiitzen.

10. Schiitzen Sie lhre Augen.

Tragen Sie eine Schutzbrille. Beim Verarbeiten von Klebern sind insbesonde-

re die Warnhinweise des Kleberherstellers zu beachten. Schiitzen Sie sich vor
Zinnspritzern; Verbrennungsgefahr durch fliissiges Létzinn.



11. Verwenden Sie eine Litrauchabsaugung.
Wenn Vorrichtungen zum AnschluB von Létrauchabsaugungen vorhanden sind, iiber
zeugen Sie sich, daB diese angeschlossen und richtig benutzt werden.

12. Verwenden Sie das Kabel nicht fiir Zwecke, fiir die es nicht bestimmt ist.
Tragen Sie das Lotwerkzeug niemals am Kabel. Benutzen Sie das Kabel nicht, um den
Stecker aus der Steckdose zu ziehen. Schiitzen Sie das Kabel vor Hitze, Ol und
scharfen Kanten.

13. Sichern Sie das Werkzeug.

Benutzen Sie Spannvorrichtungen um das Werkstiick festzuhalten. So ist sicherer
gehalten als mit der Hand und Sie haben auBerdem beide Hande zur Bedienung des
Lotwerkzeuges frei.

14. Vermeiden Sie abnormale Korperhaltung.
Gestalten Sie lhren Arbeitsplatz ergonomisch richtig, vermeiden Sie Haltungsfehler
beim Arbeiten, benutzen Sie immer das angepaBte Lotwerkzeug.

15. Pflegen Sie Ihre Lotwerkzeuge mit Sorgfalt.

Um besser und sicherer Arbeiten zu kénnen, halten Sie das Lotwerkzeug sauber.
Befolgen Sie die Wartungsvorschriften und die Hinweise iiber den Lotspitzenwechsel.
Kontrollieren Sie regelméBig alle angeschlossenen Kabel und Schlduche. Reparaturen
dirfen nur von einem anerkannten Fachmann durchgefiinrt werden. Nur original
WELLER-Ersatzteile verwenden.

16. Vor Offnen des Gerites Stecker aus der Steckdose ziehen.

17. Lassen Sie kein Wartungswerkzeug stecken.
Uberpriifen Sie vor dem Einschalten, daB Schliissel und Einstellwerkzeuge entfernt
sind.

18. Vermeiden Sie unbeabsichtigen Betrieb.

Vergewissern Sie sich, daB der Schalter beim Einstecken in die Steckdose bzw. An
schluB an das Netz ausgeschalten ist. Tragen Sie an ein Stromnetz angeschlossenes
Lotwerkzeug nicht mit dem Finger am Netzschalter.

19. Seien Sie aufmerksam.
Achten Sie darauf, was Sie tun. Gehen Sie mit Vernunft an die Arbeit. Benutzen Sie
das Lotwerkzeug nicht wenn Sie unkonzentriert sind.

20. Uberpriifen Sie das Lotwerkzeug auf eventuelle Beschadigungen.

Vor weiterem Gebrauch des Lotwerkzeugs miissen Schutzvorrichtungen oder leicht
beschédigte Teile sorgfaltig auf Ihre einwandfreie und bestimmungsgeméBe Funktion
untersucht werden. Uberpriifen Sie, ob die beweglichen Teile einwandfrei
funktionieren und nicht klemmen oder ob Teile beschddigt sind. Séamtliche Teile
miissen richtig montiert sein und alle Bedingungen erfiillen, um den einwandfreien
Betrieb des Lotwerkzeugs zu gewahrleisten. Beschidigte Schutzvorrichtungen und
Teile miissen sachgemaB durch eine anerkannte Fachwerkstatt repariert oder
ausgewechselt werden, soweit nicht anderes in der Betriebsanleitung angegeben ist.

21. Achtung.

Benutzen Sie nur Zubehor oder Zusatzgerdte, die in der Zubehorliste der Betriebsanlei
tung aufgefiihrt sind. Beniitzen Sie WELLER Zubehor oder Zusatzgerdte nur an
original WELLER Geraten. Der Gebrauch anderer Werkzeuge und anderen Zubehérs
kann eine Verletzungsgefahr fiir Sie bedeuten.

22. Lassen Sie Ihr Lotwerkzeug durch eine Elektrofachkraft reparieren.

Dieses Lotwerkzeug entspricht den einschldgigen Sicherheitsbestimmungen.
Reparaturen dirfen nur von einer Elektrofachkraft ausgefiinrt werden, indem original
WELLER Ersatzteile verwendet werden; andernfalls konnen Unfélle fiir den Betreiber
entstehen.

23. Arbeiten Sie nicht an unter Spannung stehenden Teilen.
Bei antistatisch ausgefiihrten Lotwerkzeugen ist der Griff leitfahig.

24. Keine brennbaren Gase anschliefien.

Bei HeiBluft bzw. HeiBgasgerdten diirfen keine brennbaren Gase angeschlossen
werden. Den HeiBgasstrahl nicht auf Personen richten, bzw. nicht in den Heigas-
strahl schauen. Bei internen Gasen fiir ausreichende Beliiftung sorgen.

25. Verwendung mit anderen WELLER Geréten.

Wird das Lotwerkzeug in Verbindung mit anderen WELLER-Gerédten bzw. Zusatz-
gerdten betrieben, so sind auch deren in der Betriebsanleitung aufgefiihrten Warn-
hinweise zu beachten.

26. Beachten Sie die fiir lhren Arbeitsplatz geltenden Sicherheitsbestimmungen.



1. Description (FD
1.1 Bloc d‘alimentation

La WAD 101 est une station a air chaud qui se distingue par sa grande diversité de
fonctionnalité. Lutilisation d’'un microprocesseur permet une manipulation simple et
confortable. La régulation numérique garantit un comportement optimal de régulation
sur les différents fers. Ces derniers sont reconnus automatiquement et les parametres
correspondants de régulation sont attribués. Les éléments chauffants particuliere-
ment puissants de 24 V permettent un excellent comportement dynamique. Le fer
recoit ainsi des possibilités universelles d‘application.

La température désirée peut étre ajustée par deux touches (Up/Down = augmentation /
diminution). Des températures se situant entre 50°C et 550°C (122°F et 599°F)
peuvent étre atteintes pour le fer a air chaud; pour le branchement d’un fer a souder,
la plage de réglage est limitée automatiquement a 450°C (842°F) au maximum. Les
valeurs de consigne et réelles sont affichées numériquement. Le clignotement d’une
diode électroluminescente rouge sur lafficheur, servant au controle optique de
régulation, signalise que la température présélectionnée est atteinte. L'allumage
permanent signifie que le systeme chauffe.

Le débit d’air est commandé par un switch sur le manche du fer. Le réglage du débit
dair est effectué sans échelon par une soupape d’étranglement dans la plage
approximative de 0 a 10 I/min. L'air chaud affluant est exempt de charges statiques.

Différentes possibilités de compensation du potentiel sur la panne cuivre du fer a
souder, I'électro-aimant a minimum de tension ainsi que le modéle antistatique du
bloc d‘limentation et du fer, complétent le standard élevé de qualité. La possibilité de
branchement d’un boitier de calibrage élargit la diversité des fonctions de cette station
a air chaud. Des fonctions de durée et de verrouillage peuvent étre entre autres
réalisées grace aux boitiers de calibrage WCB 1 et WCB 2 vendus en option. Le WCB
2 peut s‘utiliser pour la mesure de température.

1.2 Fer a souder

HAP 1: Fer a air chaud de 100 W avec Switch intégré. Approprié pour braser
et dessouder les composants montés en surface. Une gamme étendue
de buses lui attribue des propriétés universelles d‘application.

LR 21: Notre fer a souder "standard". Avec une puissance de 50 watts et une

large gamme de pannes (série ET), ce fer a souder est d'une utilisation
universelle dans le domaine de I'électronique.

MLR 21: Avec sa puissance de 25 watts et sa forme éfilée, ce micro fer a
souder convient plus particuliérement aux travaux de soudage
nécessitant une faible source de chaleur.

Le Weller Peritronic MPR 80 dont on peut modifier I'angle de travail
jusqu‘a 40° permet d‘individualiser le processus de soudage au plan
de I'ergonomie. Avec sa puissance de 80 watts et sa forme éfilée, ce
fer convient pour les travaux de soudage de précision.

La pince a dessouder WTA 50 a été spécialement congus 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 assurée par
un systéme a baionnette garantissant un parfait positionnement de la
panne en cas de remplacement de celle-ci.

Le fer a souder 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 (ne peut pas étre raccordé a la WSD 50).

MPR 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

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

Caractéristiques techniques

Dimensions en mm: 166 x 134 x 101 (L x I x H)

Tension de réseau: 230V /50 Hz (120 V/ 60 Hz)

Puissance absorbée: 105 W

Classe de protection: 1 (bloc d‘alimentation) et 3 (outil de brasage)

Fusible: 230 V: T 630 mA (120 V: T 1,2 A)

Régulation de température Version °C: Air chaud 50°C - 550°C
Fer a souder 50°C - 450°C

Version °F: Air chaud 122°F - 999°F
Fer a souder 122°F - 842°F

Air chaud + 30°C (+ 54°F)

Fer a souder + 9°C (+ 17°F)

Environ 0 - 10 I/min.

Précision:

Quantité d’air:



Air comprimé: Pression d’entrée 400 kPa (58 psi) en air comprimé
sec et non huilé ou en azote N,
Raccordement d’air comprimé: Tuyau flexible d’air comprimé d’un diametre

extérieur de 6 mm (0,24 °)

2. Mise en service

Déposer le fer dans le repose fer. Introduire le tuyau flexible d’air comprimé d’un
diametre extérieur de 6 mm dans le raccord rapide (11). Actionner I'alimentation en
air comprimé sec et non huilé ou en azote N2 sous 400 kPa (58 psi).

Avertissement: Veiller a une aération suffisante des locaux en utilisant I’azote.

Introduire et bloquer le connecteur du fer dans la connextion a 7 pbles (6) sur la
plaque frontale. Installer le tuyau flexible d’air comprimé sur le tenon de raccordement
(8). Controler si la tension du réseau secteur correspond a la valeur figurant sur la
plaque signalétique et si I'interrupteur de réseau (1) est hors tension. Brancher le bloc
d‘alimentation au réseau secteur si la tension du réseau est correcte.

Avertissement: Ne pas diriger le fer a air chaud sur des personnes ou des objets
inflammables.

Enclencher I'appareil avec I'interrupteur de réseau (1). Un test autonome, au cours
duquel tous les éléments d’affichage (2) sont en service, est effectué lorsque
I'appareil est enclenché. Ensuite, la température ajustée (valeur de consigne) et I'unité
de température (°C/°F) sont affichées brievement. Le systeme électronique commute
alors automatiquement sur I'affichage de la valeur réelle. Le point rouge (5) sur
I'afficheur numérique (2) s’allume. Ce point sert de contrdle optique de régulation.
L'allumage permanent signifie que le systeme chauffe. Le clignotement signifie que la
température de consigne est atteinte.

Réglage de la température

L'afficheur numérique (2) indique la température réelle. En actionnant les touches
"Up" ou "Down" (3) (4), I'afficheur numérique (2) indique momentanément la valeur de
consignes réglée. Cette valeur peut alors étre modifiée dans la direction voulue en
appuyant par intermittence ou de fagon prolongée sur les touches "Up" ou "Down" (3)
(4). Lorsque les touches sont enfoncées de fagon prolongées, la valeur de consigne
change rapidement. Environ 2 secondes aprés avoir relaché les touches, I'afficheur
numeérique (2) indique automatiquement la valeur réelle.

Réglage de la quantité d’air

Le débit d‘air désiré peut étre ajusté par la soupape d’étranglement (9). La rotation a
gauche sur la soupape d’étranglement (9) augmente le débit de passage. Lair est
alimenté vers le fer a air chaud tant que le switch est enfoncé.

Mise enveille:

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

Réglage: Pendant la mise en marche, maintenir la touche "UP” (3) enfoncée jusqu’a
ce que I'afficheur indique ON ou OFF. Répéter cette opération pour modifier.

3. Equilibrage de potentiel
4 variantes d‘equilibrage de potentiel peuvent étre réalisées suivant le branchement de
la prise jack de 3,5 mm (6):

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

Equilibrage de potentiel

(impédance 0 Ohm): Avec fiche, reliée au contact central.

Libre de potentiel: Avec fiche

Mise a la terre indirecte:  Avec fiche et résistance soudée. Mise a la terre par

I'intermédiaire de la valeur de la résistance choisie.

4. Instructions d'emploi
Programmateurs WCB 1 et WCB 2 (option)

Les fonctions ci-apres sont disponibles si un programmateur est utilisé:

@ Offset: La température réelle de la panne peut étre modifiée de + 40°C en

entrant un offset de température.
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@ Sethack: Réduction de la température prescrite réglée a 150°C/300°F
(standby). Le temps de Setback au bout duquel la station de
soudage se met en standby est réglable entre 0 et 99 minutes.
L'état de Setback est signalé par le clignotement de I'affichage de
valeur réelle. Apres le triple temps de Setback, ,,Auto-Off* est
activé. L'outil 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 brievement indiquée.

® Lock: Vérrouillage de la température de consigne. Aprés le vérrouillage,
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 partir
d'une température verrouillée avec la fonction "LOCK". La
température verrouillée représente alors le milieu de la plage de
température réglable.

@ Cal: Recélibrage de la station de soudage (uniquement WCB 2).

@ Interface PC:  RS232 (uniquement WCB 2).
@ Thermométre: Thermometre intégré pour thermocouple type K
(uniquement WCB 2).

Fer a air chaud
Les buses d’air chaud sont vissées dans le corps de chauffe. Utiliser la clé a pipe SW
8 pour remplacer les buses et bloguer sur le corps de chauffe avec la clé a fourche.

Attention: La profondeur de filetage s’éléve au maximum a 5 mm (0,2”). Un
filetage plus long conduit a la destruction du corps de chauffe.

L"azote N, réduit I'oxydation et le décapant de soudage reste actif plus longtemps. Nous
recommandons d’utiliser I'azote N, vendu dans le commerce dans des bouteilles en
acier. La bouteille doit &tre équipée d’un manodétendeur pour 0 — 10 bars.

Fer a souder

La transition entre le corps de chauffe/capteur et la panne cuivre du fer a souder ne doit
pas étre amoindrie par des impuretés, des corps étrangers ni un endommagement car
cela se répercute sur I'exactitude de la régulation de température.

Lors de la premiére utilisation, un étamage de la panne est indispensable. Ceci élimine
les couches d’oxyde qui se forment lors du stockage ainsi que les impuretés sur la
panne. Lors des interruptions de brasage et avant de déposer le fer a souder, toujours
veiller a ce que la panne cuivre soit bien recouverte d’étain. Ne pas utiliser de
décapants trop agressifs.

Attention: Toujours veiller a une installation correcte de panne cuivre du fer a
souder.

Les appareils de brasage ont été ajustés pour une panne cuivre ou une buse moyenne.
Des variations en raison d’un changement de la panne cuivre ou de ['utilisation
d’autres formes de pannes peuvent se produire.

5. Consignes de sécurité

Le fabricant décline toute responsabilité en cas d'utilisation autre que celle décrite
dans les instructions d'emploi de méme qu'en cas de modification effectuée sans
autorisation.

Les présentes instructions d'emploi et les avertissements qui y figurent doivent étre
lus attentivement et conservés de maniére bien visible a proximité de I'appareil de
soudage. Le non respect des avertissements peut étre a I'origine d'accidents et de
blessures ou de dommages pour la santé.

Le station de soudage WAD 101 correspond a la déclaration de conformité

européenne suivant les exigences fondamentales de sécurité des directives
89/336/CEE et 73/23/CEE.
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6. Accessoires

53311499 Set a air chaud HAP 1

52916199 Kit fer a souder WSP 80

53313199 Kit fer a souder MPR 80

53311199 Kit fer a souder MLR 21

53311299 Kit fer a souder LR 21 antistatique
53311399 Kit fer a souder LR 82

53313399 Kit de dessoudage WTA 50

513050 99 Appareil de soudage par refusion EXIN 5
527040 99 Bain de brasage WSB 80

53315599 Kit fer a souder WMP

527028 99 Plaque de préchauffage WHP 80
52503099 Appareil a dénuder thermique WST 20
53118199 Boitier de calibrage WCB 1
53118099 Boitier de calibrage WCB 2

1. Fournitures

WAD 101 PUD 101
Boitier de calibrage Bloc d‘alimentation
Fer a air chaud HAP 1 Mode d‘emploi

Repose fer KH 27

Kit de maintenance

Mode d‘emploi

Connecteur a encliquetage 3,5 mm
Buse a air chaud

Cordon secteur

Connecteur a encliquetage 3,5 mm
Cordon secteur

Gamme de buses HAP 1, voir page 60 + 61
Plan des connexions électriques, voir page 62
Vue éclatée, voir page 63

8. Avertissements

1. Das Netzkabel darf nur in die dafiir zugelassenen Netzsteckdosen oder Adapter
eingesteckt werden.

2. Maintenez de I'ordre sur votre poste de travail.
Déposez toujours I'outil de soudage que vous n'utilisez pas sur son support original.
Ne placez aucun objet inflammable a proximité de I'outil de soudagechaud.

3. Faites attention aux influences de I'environnement.
N'utilisez pas I'outil de soudage dans un milieu humide.

4. Protégez-vous contre les décharges électriques.
Evitez tout contact corporel avec des piéces mises a la terre, par ex. tuyaux, éléments
de chauffage, fours, ou réfrigérateurs.

5. Maintenez les enfants a distance.
Ne laissez personne approcher de I'outil ni toucher le cable. Maintenez toute personne
étrangére éloignée de votre poste de travail.

6. Conservez votre outil de soudage dans un endroit siir.

Les outils non utilisés doivent étre placés dans un endroit sec, élevé ou fermé, hors
de portée des enfants. Aprés utilisation, déconnectez I'outil du secteur et de la
pression.

7. Ne surchargez pas votre outil de soudage.
N'utilisez I'outil de soudage que sous la tension indiquée et sous la pression ou dans
le domaine de pressions indiqué.

8. Servez-vous d'un outil de soudage adapteé.
N'utilisez pas un outil de soudage trop faible pour vos travaux. N'utilisez pas I'appareil
a des fins pour lesquelles il n'est pas prévu.

9. Portez des vétements de travail adaptés.
Danger de brilure au contact de la soudure. Portez des vétements de protection en
conséquence afin de vous protéger des brilures.

10. Protégez vos yeux.

Mettez des lunettes de protection. Si vous travaillez avec des colles, veillez en
particulier a respecter les avertissements du fabricant de colle. Protégez-vous contre
les éclaboussures d'étain, danger de brilure au contact de la soudure.

12



11. Prévoyez une aspiration pour les vapeurs de soudure.

Si un dispositif a été prévu pour le branchement d'une aspiration des vapeurs de
soudure, veillez a ce qu'il soit branché et correctement utilisé.

Déposez toujours I'outil de soudage que vous n'utilisez pas sur son support original.
Ne placez aucun objet inflammable a proximité de I'outil de soudage chaud..

12. N'utilisez pas le cable a des fins pour lesquelles il n'est pas prévu.

Ne prenez jamais I'outil de soudage par le cable. N'utilisez pas le cable pour retirer la
fiche de la prise de courant. Protégez le cable de la chaleur, de I'huile et des arétes
vives.

13. Maintenez la piéce a usiner hien en place.

Utilisez des dispositifs de serrage pour fixer la piece a usiner. Elle sera ainsi maintenue
de fagon plus sfire qu'a la main et vous aurez les deux mains libres pour la
manipulation de I'outil de soudage.

14. Evitez de vous tenir de facon anormale.
Organisez correctement I'ergonomie de votre poste de travail. Evitez des erreurs dues
a un mauvais positionnement. Utilisez toujours I'outil de soudage adapté.

15. Entretenez vos outils de soudage avec soin.

Gardez I'outil propre pour un travail meilleur et plus sir. Suivez les consignes de
maintenance et les remarques concernant le changement de panne. Controlez
régulierement tous les cables et tuyaux raccordés. Les réparations ne peuvent étre
effectuées que par un spécialiste agréé. N'utilisez que des piéces originales WELLER.

16. Avant d'ouvrir I'appareil, débranchez la prise.

17. Ne pas laisser d'outil de maintenance dans I'appareil.
Avant de mettre en marche, vérifiez que clés et outils de réglage ont été récupérés.

18. Evitez le fonctionnement inopiné.

Assurez-vous lors du branchement de la fiche au réseau que l'interrupteur est en
position d'arrét. Ne prenez pas un outil de soudage branché au réseau en ayant le
doigt posé sur I'interrupteur général.

19. Soyez attentifs.
Faites attention a ce que vous faites. Travaillez de fagon raisonnable. N'utilisez pas
I'outil de soudage si vous n'étes pas concentré.

20. Contrdlez les endommagements éventuels de I'appareil.

Avant de continuer a utiliser I'appareil, vérifiez soigneusement le fonctionnement
parfait des dispositifs de protection ou des pieces légerement abimées. Assurez-vous
que les pieces mobiles fonctionnent correctement et ne coincent pas, notez si des
pieces sont endommagées. Toutes les piéces doivent étre montées correctement et
toutes les conditions remplies afin de pouvoir garantir le fonctionnement impeccable
de l'outil de soudage. Les dispositifs de protection et les pieces endommagées
doivent &tre réparés ou changés par des professionnels dans un atelier agréé, sauf
indication contraire dans le mode d'emploi.

21. Attention.

N'utilisez que les accessoires et appareils auxiliaires cités dans la liste d'accessoires
du mode d'emploi. Utilisez les accessoires et appareils auxiliaires uniquement avec
des appareils WELLER. D'autres outils et d'autres accessoires peuvent causer des
blessures.

22. Faites réparer votre outil de soudage par un technicien spécialisé.

Cet outil répond aux consignes de sécurité en vigueur. Les réparations ne peuvent étre
effectuées que par un technicien spécialisé et n'employez que des piéces de rechange
originales WELLER; dans le cas contraire, I'utilisation peut provoquer des accidents.

23. Ne travaillez pas sur des pieces sous tension.
Le manche des outils de soudage du modele antistatique est conductrice.

24. Ne pas utiliser de gaz inflammables.

L‘utilisation de gaz inflammables avec des appareils a air ou gaz chaud strictement
interdite. Ne pas diriger le flux d‘air chaud sur des personnes et ne pas regarder dans
I'axe. Assurer une ventilation suffisante lors de Iutilisation avec des gaz inertes.

25. Utilisation avec d'autres appareils WELLER.

En cas d'utilisation de I'outil de soudage en combinaison avec d'autres appareils
WELLER ou avec des appareils auxiliaires, tenez compte aussi des recommandations
faites dans les autres modes d'emploi.

26. Tenez compte des consignes de sécurité valables sur votre poste de travail.
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1. Beschrijving (NL)
1.1 Regelapparaat

De WAD 101 is een heteluchtstation met een grote verscheidenheid aan functies. Door
het gebruik van een microprocessor is een eenvoudige en comfortabele bediening
mogelijk. De digitale regelelektronica garandeert een optimaal regelgedrag voor de
diverse soldeerapparatuur. De soldeerapparatuur zelf wordt automatisch herkend en
krijgt de betreffende regelparameter toebedeeld. De hijzonder krachtige 24 V
verwarmingselementen zorgen voor een uitstekend dynamisch gedrag en maken zo
een universeel gebruik van het soldeerapparaat mogelijk.

De gewenste temperatuur kan via 2 toetsen (Up/down) ingesteld worden. Voor de
heteluchtbout zijn temperaturen van 50°C - 550°C (122°F - 999°F) mogelijk, bij
aansluiting van een soldeerbout wordt het instelbereik automatisch op max. 450°C
(842°F) begrensd. Gewenste en werkelijke waarden worden digitaal aangegeven. Het
bereiken van de gekozen temperatuur wordt door het knipperen van een rode LED op
het display dat voor de optische regelcontrole dient gesignaleerd. Als het lampje
voortdurend brandt, betekent dat dat het systeem aan het opwarmen is.

De luchtdoorstroom wordt bestuurd door een in de handgreep geintegreerde
vingerschakelaar. De instelling van de doorstroomhoeveelheid verloopt traploos via een
smoorklep tussen ca. 0-10 I/min. De uitstromende hete lucht is vrij van statische lading.

Verschillende equipotentiaalmogelijkheden voor de soldeerpunt, een nulspannings-
regelaar en een antistatische uitvoering van het besturingsapparaat en de bout verhogen
de hoge kwaliteitstandaard. De mogelijkheid een extern invoerapparaat aan te sluiten
voegt nog een verdere functie toe aan dit heteluchtstation. Met de als optie te verkrijgen
ingaveapparaten WCB 1 en WCB 2 kunnen o.a. tijd- en vergrendelingsfuncties ge-
realiseerd worden. Een geintegreerd temperatuurmeetapparaat behoort tot de verdere
omvang van het ingaveapparaat WCB 2.

1.2 Soldeerbouten

HAP 1: 100 W heteluchtbout met geintegreerde vingerschakelaar. Geschikt
voor het solderen en verwijderen van soldeer van op de oppervlakte
gemonteerde onderdelen. En uitgebreid mondstukprogramma maakt
hem universeel inzetbaar.

LR 21: Onze “standaard” soldeerbout. Met een vermogen van 50 W en een

zeer breed soldeerpuntspectrum (ET-serie) is deze soldeerbout overal
in de electronica te gebruiken.

MLR 21: Met een vermogen van 25 W en een slanke vorm is deze micro-
soldeerbout zeer geschikt voor fijn soldeerwerk waarbij weinig warmte
nodig is.

De Weller Pesitronic MPR 80 is een soldeerbout met een instelbare
werkhoek van 40°. Daardoor is een individuele vormgeving van het
soldeerproces ten aanzien van zijn ergonomie mogelijk. Met een
vermogen van 80 W en zijn slanke vorm is hij zeer geschikt voor fijn
soldeerwerk.

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

Een krachtig 80 W soldeerapparaat voor soldeerwerk 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.

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

MPR 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

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

Technische gegevens
Afmetingen in mm:
Netspanning:

166 x 134 x 101 (1x b x h)
230V /50 Hz (120 V / 60 Hz)

Capaciteit: 105 W
Beschermklasse: 1 (besturingsapparaat) en 3 (soldeerapparaat)
Zekering: 230 V: T630 mA (120 V: T 1,2 A)

Temperatuurregeling: °C versie:  hete lucht 50°C - 550°C
soldeerbout 50°C - 450°C
°F versie:  hete lucht 122°F - 999°F

soldeerbout 122°F - 842°F
Hete lucht + 30°C (+ 54°F)
Soldeerbout + 9°C (£ 17°F)
ca. 0-10 I/min

Precisie:

Luchthoeveelheid:
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Perslucht: Ingangsdruk 400 kPa (58 psi) olievrije, droge perslucht
of stikstof N,

Persluchtaansluiting: Persluchtslang buitendiameter 6 mm (0,24”)

2. Ingebruikname

Leg het soldeerapparaat op de veiligheidshouder. Steek de persluchtslang met
buitendiameter 6 mm in de snelkoppeling voor persluchtaansluiting (12). Zorg voor
een persluchtaanvoer met 400 kPa (58 psi) droge, olievrije perslucht of stikstof N,.

Waarschuwing: Zorg bij gebruik van stikstof voor voldoende ventilatie.

Steek het elektrische snoer van het soldeerapparaat in de 7-polige aansluiting (7) op
de frontplaat en zet hem vast. Steek de luchtslang in de luchtaansluitingsnippel (8).
Controleer of de netspanning overeenkomt met de gegevens op het typebordije en of
de netschakelaar (1) op de uitstand staat. Verbind bij correcte netspanning het
besturingsapparaat met het elektriciteitsnet.

Waarschuwing: Richt de heteluchtbout niet op personen of brandbare voorwerpen.

Schakel het apparaat in via de netschakelaar (1). Als het apparaat ingeschakeld wordt,
wordt een zelftest uitgevoerd waarbij alle displayelementen (2) in gebruik 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. De rode punt (5) op het digitale display (2) brandt. Deze punt dienst als
optische regelcontrole. Als het lampje continue brandt, betekent dat dat het systeem
aan het opwarmen is. Knipperen signaleert dat de bedrijfstemperatuur bereikt is.

Instellen temperatuur

In principe geeft het digitale display (2) de temperatuurwaarde aan. Door de knop
"Up” of "Down” (3) (4) in te drukken wordt het digitaaldisplay op de betreffende
gewenste waarde gezet. De ingestelde, gewenste waarde kan alleen door het aanraken
of permanent indrukken van de “Up” of "Down” toetsen (3) (4) in de betreffende
richting veranderd worden. Als de toets permanent ingedrukt wordt, verandert de
gewenste waarde in snel tempo. Ca. 2 seconden na het loslaten wordt het display (2)
automatisch weer op de werkelijke waarde omgeschakeld.

Instelling luchthoeveelheid

De gewenste doorstroomhoeveelheid kan via de smoorklep (9) ingesteld worden.
Door de smoorklep (9) naar links te draaien wordt de doorstroomhoeveelheid
verhoogd. Zolang de vingerschakelaar ingedrukt blijft, wordt lucht door de
heteluchtbout aangevoerd.

Standaardsetback:

Verlagen van de ingestelde, gewenste temperatuur op 150°C. De setbacktijd bedraagt
20 minuten nadat het soldeerstation in de standbymodus is gegaan. Na drievoudige
setbacktijd (60 min) wordt de “auto-off” functie geactiveerd. Het soldeergereedschap
wordt uitgeschakeld (knipperende streep op het display).

Instelling: houd tijdens het inschakelen de "UP”-toets (3) ingedrukt tot ON of OFF op
het display verschijnt. Herhaal procedure voor wijzigingen.

3. Potentiaalcompensatie

Door de diverse soorten bedrading van de 3,5 mm schakelklikbus (6) zijn 4 variaties
mogelijk:

hard geaard: zonder stekker (positie af fabriek)

potentiaalcompensatie
impedantie 0 Ohm): met stekker, compensatiesnoer aan middelste contact
Potentiaalvrij: met stekker

zacht geaard: met stekker en vastgesoldeerde weerstand

Aarde via de gekozen weerstandswaarde.

4. Werkaanwijzingen
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 veranderd worden.
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@ 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 minuten ingesteld
worden. De sethbacktoestand wordt gesignaleerd door een
knipperende werkelijke waarde indicatie. 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 drukken of door vingerschakeldruk
wordt de setbacktoestand c.q. de Auto-off toestand beéindigd.
Daarbij wordt kort de ingestelde gewenste waarde aangegeven.
@ Lock: Vergrendeling van de gewenste temperatuur. Na het vergrendelen
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 uitgaande
van een door de "LOCK" functie vergrendelde temperatuur. De
vergrendelde temperatuur vormt daardoor het middenpunt van
het instelbare temperatuurbereik.

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

@ PC-interface: RS232 (alleen WCB 2)
@ Temperatuur- Geintegreerd temperatuurmeetapparaat voor thermo-element
meetapparaat:  type K (alleen WCB 2)

Heteluchtbout

De heteluchtmondstukken zitten in het verwarmingselement geschroefd. Gebruik
steeksleutel SW 8 om het mondstuk te verwisselen en houd het daarbij op het
verwarmingselement met een steeksleutel tegen.

Let op: de draaddiepte bedraagt max. 5 mm (0,2”). Een langere draad maakt het
verwarmingselement kapot.

Stikstof N, vermindert de oxydatie en het vloeimiddel blijft langer actief. Wij raden
stikstof N, aan die in stalen flessen in de handel is. De fles moet van een drukregelaar
van minimaal 0-10 bar voorzien zijn.

Soldeerbout

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

Als het apparaat voor de eerste keer opgewarmd wordt, moet soldeer op de selectief
vertinbare soldeerpunt gedaan worden. Hierdoor worden door opslag veroorzaakte
oxydatielagen en vuil van de soldeerpunt verwijderd. Bij pauzes tussen het solderen
en voordat de soldeerbout wordt weggelegd moet de soldeerpunt altijd goed van
soldeer voorzien worden. Gebruik geen agressieve vioeimiddelen.

Let op: zorg er altijd voor dat de soldeerpunt goed vastzit.

De soldeerapparaten zijn uitgelijnd voor een gemiddelde soldeerpunt ¢.q. mondstuk.
Er kunnen afwijkingen ontstaan als de punt verwisseld wordt of doordat andere
puntvormen gebruikt worden.

5. Veiligheidsaanwijzingen

De fabrikant is niet aansprakelijk voor andere, van de gebruiksaanwijzing afwijkende,
alsmede voor eigenmachtige veranderingen.

Deze gebruiksaanwijzing en de daarin gestelde waarschuwingen dienen opmerkzaam
gelezen te worden en goed leesbaar in de buurt van het soldeerapparaat bewaard te
worden. Het niet inachtnemen van de waarschuwingen kan leiden tot ongevallen en
verwondingen of gezondheidsproblemen.

De WELLER soldeerstation WAD 101 komt overeen met de EG conformiteitsverklaring
volgens de fundamentele van de richtlijnen 89/336/EWG en 73/23/EWG.
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6. Toebehoren

533114 99 Heteluchtset HAP 1
52916199 Soldeerset WSP 80
53313199 Soldeerset MPR 80
53311199 Soldeerset MLR 21
53311299 Soldeerset LR 21 antistatisch
53311399 Soldeerset LR 82

53313399 Soldeerruimset WTA 50
513050 99 Reflow soldeerapparaat EXIN 5
527040 99 Soldeerbad WSB 80
53315599 Soldeerset WMP

527028 99 Opwarmplaat WHP 80
52503099 Thermisch isoleerapparaat WST 20
53322999 Extern invoerapparaat WGB 1
53322999 Extern invoerapparaat WCB 2

1. Leveromvang

WAD 101 PUD 101
Besturingsapparaat Besturingsapparaat
Heteluchtbout HAP 1 Gebruikshandleiding
Veiligheidshouder KH 27 Stekker 3,5 mm
Serviceset Elektriciteitssnoer
Gebruikshandleiding

Stekker 3,5 mm

Hetegasmondstuk

Elektriciteitssnoer

Afbeelding mondstukkenassortiment HAP 1 zie pagina 60 + 61
Afbeelding schakelschema zie pagina 62
Afbeelding explosietekening zie pagina 63

8. Waarschuwingen

1. Het elektrisch snoer mag alleen in de daarvoor toegelaten stopcontacten of
adapters gestoken worden.

2. Zorg ervoor dat uw werkplaats in orde is.
Leg het soldeerwerktuig altijd in de originele legplaats neer indien u het niet gebruikt.
Breng geen brandbare voorwerpen in de buurt van het hete soldeerwerktuig.

3. Let op invioeden van de omgeving.
Gebruik het soldeerwerktuig niet in een vochtige of natte omgeving.

4. Bescherm uzelf voor elektrische shokken.
Vermijd lichaamsaanraking met geaarde voorwerpen, bijv. buizen, verwarmings-
elementen, haarden of koelkasten.

5. Houd kinderen op een afstand.
Laat andere personen niet het werktuig of de kabel aanraken. Houd andere personen
op een afstand van uw werkplaats.

6. Ruim uw soldeerwerktuig veilig op.

Ongebruikte soldeerwerktuigen moeten buiten het bereik van kinderen op een droge,
hooggelegen of afgesloten plaats worden weggelegd. Ongebruikte soldeerwerktuigen
moeten spannings en drukvrij zijn.

7. Let erop dat u het soldeerwerktuig niet overbelast.
Gebruik het soldeerwerktuig alleen met de aangegeven spanning en de aangegeven
druk resp. drukbereik.

8. Gebruik het juiste soldeerwerktuig.
Gebruik geen te vermogenszwakke soldeerwerktuig voor uw werk. Gebruik het
soldeerwerktuig niet voor die doelen, waarvoor het niet bedoeld is.

9. Draag geschikte werkkleding.
Er bestaat verbrandingsgevaar door vioeibaar soldeertin. Draag daarom kleren die u
voldoende beschermen tegen verbrandingen.

10. Bescherm uw ogen.

Draag een veiligheidsbril. Bij het verwerken van kleefmiddelen zijn in het bijzonder de
waarschuwingsaanwijzingen van de kleefmiddelenproducent van belang. Bescherm
uzelf voor tinspetters en verbrandingsgevaar door vioeibaar soldeertin.

17



11. Gebruik een soldeerrookafzuiginstallatie.

Indien er voorzieningen voor aansluiting van een soldeerrookafzuiginstallatie
voorhanden zijn, overtuig uzelf er van dat deze aangesloten zijn en op de juiste manier
gebruikt worden.

12. Gebruik de kabel niet voor doeleinden waarvoor het niet geschikt is.
Draag het soldeerwerktuig nooit via de kabel. Gebruik de kabel ook niet om de stekker
uit de contactdoos te trekken. Bescherm de kabel voor hitte, olie en scherpe kanten.

13. Beveilig het werkstuk.

Gebruik spanvoorzieningen om het werkstuk vast te zetten. Het is veiliger dan met de
hand en u heeft bovendien beide handen vrij voor de bediening van het soldeer-
werktuig.

14. Vermijd abnormale lichaamshoudingen.
Richt uw werkplaats ergonomisch goed in, vermijd houdingsfouten bij het werk en
gebruik altijd het aangepaste soldeerwerktuig.

15. Onderhoud zorgvuldig uw soldeerwerktuigen.

Houd uw soldeerwerktuig schoon om beter en veiliger te kunnen werken. Volg de
onderhoudsvoorschriften en de aanwijzingen via de soldeerpuntenwisseling op.
Controleer regelmatig alle aangesloten kabels en slangen. Reparaties mogen alleen
door een erkende vakman uitgevoerd worden. Gebruik alleen originele WELLER-
reservedelen.

16. Voor het openen van het apparaat de stekker uit de contactdoos trekken.

17. Zorg ervoor dat u geen onderhoudswerktuigen achterlaat.
Controleer voor het inschakelen of sleutels en instelwerktuigen verwijderd zijn.

18. Vermijd onopzettelijk gebruik.

Wees er zeker van dat de schakelaar uitgeschakeld is bij het insteken in de contact-
doos resp. aansluiting aan het net. Draag een aan het stroomnet aangesloten soldeer-
werktuig niet met de vinger aan de netschakelaar.

19. Wees behoedzaam.
Let erop wat u doet. Ga verstandig te werk en gebruik het soldeerwerktuig niet indien
u ongeconcentreerd bent.

20. Controleer het soldeerwerktuig op eventuele beschadigingen.

Voor verder gebruik van het soldeerwerktuig moeten beschermingsvoorzieningen of
lichtbeschadigde delen zorgvuldig op een feilloze functie volgens de voorschriften
onderzocht worden. Controleer of de beweegbare delen feilloos functioneren en niet
klemmen en of er delen beschadigd zijn. Officiéle delen moeten goed gemonteerd zijn
en aan alle voorwaarden voldoen om een feilloos gebruik van het soldeerwerktuig te
waarborgen. Beschadigde beschermingsvoorzieningen en delen moeten door een
erkende vakwerkplaats gerepareerd of gewisseld worden, in zoverre er niets anders in
de handleiding staat aangegeven.

21. Let op.

Gebruik alleen toebehoren of randapparatuur, die in de toebehorenlijst van de
handleiding genoemd zijn. Gebruik WELLER toebehoren of randapparatuur alleen bij
originele WELLER apparaten. Het gebruik van andere werktuigen en andere
toebehoren kan letselgevaar opleveren.

22. Laat uw soldeerwerktuig door een elektrovakman repareren.

Dit soldeerwerktuig voldoet aan de desbhetreffende veiligheidsvoorschriften.
Reparaties mogen alleen door een elektrovakman uitgevoerd worden, waarbij
originele WELLER reservedelen gebruikt worden; in andere gevallen kunnen
ongevallen voor de bediener ontstaan.

23. Werk niet aan onder spanning staande delen.
Bij antistatisch uitgevoerde soldeerwerktuigen is de greep geleidend.

24. Geen brandbare gassen aansluiten.

Bij heteluchtapparaten mogen geen brandbare gassen aansgesloten worden. De
heteluchtstraal niet op personen richten resp. niet in de heteluchtstraal kijken. Bij
interne gassen voor voldoende ventilatie zorgen.

25. Het gebruik met andere WELLER apparaten.

Wordt het soldeerwerktuig in verbinding met andere WELLER-apparaten resp.
randapparatuur gebruikt, dan moeten ook die waarschuwingsaanwijzingen worden
opgevolgd die in die handleidingen worden genoemd.

26. Volg de geldende veiligheidsvoorschriften op die van toepassing zijn op uw
werkplaats.
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1. Descrizione 1)
1.1 Unita di controllo

La WAD 101 & una stazione ad aria calda che si contraddistingue per la sua ampia
varieta funzionale. La presenza di un microprocessore rende |‘utilizzo della stazione di
estrema semplicita. Il dispositivo di controllo elettronico garantisce un compor-
tamento ottimale anche con differenti stili.Tali stili vengono riconosciuti auto-
maticamente e abbinati ai relativi parametri di regolazione. Gli elementi riscaldanti a
24\ garantiscono un eccezionale comportamento dinamico. In tale maniera gli still
consentono applicazioni universali.

La temperatura desiderata pud essere impostata tramite i tasti up e down. Per lo stilo
ad aria calda & possibile ottenere temperature da 50°C a 550°C, mentre se viene
collegato uno stilo saldante il campo di regolazione viene limitato automaticamente ad
un massimo di 450°C. | valori settati e quelli reali vengono indicati sul display digitale.
Il raggiungimento della temperatura preimpostata viene segnalato dal lampeggio di un
LED rosso, che ha la funzione di controllo ottico. Se la luce del LED rimane fissa
significa che il sistema ¢ in fase di riscaldamento.

Il flusso dell’aria & controllato da un pulsante integrato nellimpugnatura. La
regolazione del flusso avviene in maniera continua nel campo tra 0 e 10 I/min tranite
una valvola. L'aria calda fuoriuscente & priva di carica elettrostatica.

Lo standard qualitativo viene ulteriormente migliorato da differenti possibilita di
equalizzazione del potenziale con la punta saldante, da un interruttore a tensione 0 e
dall‘antistaticita della unita di controllo e dello stilo. Collegando alla stazione gli
apparecchi di inserimento dati esterni WCB 1 e WCB 2, disponibili opzionalmente, e
possibile fra I'altro inserire funzioni temporali e di interblocco. Il WCB 2 dispone
inoltre di un termometro integrato.

1.2. Stili saldanti

HAP 1: Stilo ad aria calda da 100 W con pulsante integrato. Adatto per
saldare e dissaldare componenti a montaggio superficiale. L'ampia
gamma di ugelli consente qualsiasi applicazione.

I nostro stilo saldante "standard". Con una potenza di 50W ed una
vasta gamma di punte saldanti (serie ET) questo stilo consente
qualsiasi tipo di applicazione nel campo dell'elettronica.

Con una potenza di 25 W ed una forma estremamente maneggevole
questo microstilo saldante & idoneo soprattutto per lavori di saldatura

LR 21:

MLR 21:

con ridotto fabbisogno termico.

Il Weller Peritronic MPR 80 & uno stilo saldante con testa regolabile di
40°. Tramite tale soluzione & possibile impostare ergonomicamente il
processo di saldatura. Grazie alla sua potenza di 80 W e alla sua forma
snella esso & idoneo per piccoli ed accurati lavori di saldatura.

La pinzetta dissaldante WTA 50 & stata concepita proprio per la
dissaldatura di componenti SMD. Due elementi riscaldanti accoppiati
(2 x 25W) dotati ciascuno di un proprio sensore di temperatura fanno
in modo che su entrambe le punte vi sia la stessa temperatura.
Potente stilo saldante da 80 W ideale per lavori di saldatura dove &
necessario un forte apporto termico. Il fissaggio della punta saldante
avviene tramite un innesto a baionetta che permette una veloce
sostituzione.

Lo stilo saldante WSP 80 si contraddistingue per la sua precisione e la
sua velocita nel raggiungimento della temperatura di lavoro. Grazie alla
forma maneggevole e alla potenza di 80 W ¢ possibile utilizzarlo
universalmente a partire da finissimi lavori di saldatura sino a lavori
che necessitano di un forte apporto termico. Dopo la sostituzione della
punta saldante & possibile ricominciare subito a lavorare poiché la
temperatura di esercizio viene raggiunta subito.

MPR 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

Per ulteriori utensili collegabili vedere la lista degli accessori.

Dati tecnici
Dimensioni in mm:
Tensione di rete:
Assorbimento di potenza:
Classe di sicurezza: 1 (centralina) e 3 (utensile per saldatura)
Fusibile: 230V:T 630 mA (120V:T 1,2 A)
Regolazione di temperatura: Aria calda 50°C - 550°C

Stilo saldante 50°C - 450°C

166 x 134 x 101 (lungh. x largh. x alt.)
230V /50 Hz (120 V/ 60 Hz)
106 W

Precisione: Aria calda + 30°C
Stilo saldante + 9°C
Flusso d’aria: Ca. 0-10 I/min

Aria compressa: Pressione di ingresso 400 kPa di aria pulita e senza
olio oppure azoto N,
Tubo flessibile per aria compressa diametro esterno

6 mm

Attacco aria compressa:
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2. Messa in funzione

Riporre lo stilo saldante nel supporto di sicurezza. Inserire il tubo flessibile dell'aria
compressa con diametro esterno di 6 mm nel giunto rapido (12). Realizzare ora
I"alimentazione di aria compressa pulita e senza olio 0 azoto N, con 400 kPa.

Avvertenza: Se si usa azoto e necessario fare in modo che il locale sia ben aerato.

Inserire e bloccare in posizione la spina dello stilo saldante nella presa a 7 poli (7)
posta nella parte frontale dell’apparecchio. Inserire il tubo dell’aria nel raccordo rapido
(8). Controllare che la tensione di rete corrisponda ai dati riportati sulla targhetta di
omologazione e che l'interruttore principale (1) si trovi in posizione off. Se la tensione
& corretta collegare I'apparecchio alla rete elettrica.

Avvertenza: Non rivolgere mai lo stilo ad aria calda verso persone o oggetti
infiammabili.

Accendere I'apparecchio premendo l'interruttore principale (1). Al momento
dell'accensione viene eseguito un autotest durante il quale tutte le spie luminose (2)
sono accese. Infine per breve tempo vengono indicate la temperatura impostata e
I‘'unita di misura della temperatura (°C/°F). Successivamente la centralina elettronica
mostra automaticamente sul display il valore attuale. [l LED rosso (5) sul display (2)
si accende: esso serve come controllo ottico della regolazione. Se la spia & accesa a
luce fissa significa che il sistema € in fase di riscaldamento. Se essa lampeggia
significa che la temperatura di esercizio & stata raggiunta.

Impostazione della temperatura

Normalmente il display digitale (2) indica il valore reale della temperatura. Premendo
i tasti ,UP“ oppure "Down" (3) (4) il display digitale (2) mostra il valore attualmente
impostato.ll valore preimpostato pud essere modificato sia digitando sia tenendo
premuti i tasti "Up" e "Down" (3) (4). Se un tasto viene tenuto premuto il valore cambia
pit rapidamente. Circa 2 secondi dopo aver rilasciato il tasto il display digitale (2) si
riporta automaticamente sul valore di temperatura effettivo.

Regolazione del flusso d‘aria

Il flusso d‘aria desiderato viene impostato mediante una valvola di regolazione (9).
Girando la valvola di regolazione (9) verso sinistra il flusso aumenta. Se si tiene
premuto il mircrointerruttore posto sullimpugnatura dello stilo fuoriesce aria calda.

Setback standard

Consiste nell'abbassamento automatico della temperatura di esercizio a 150°C
(Standby). Il tempo di Setback, dopo il quale la temperatura scende al valore di
Standby, ¢ di c.a. 20 min. Dopo tre tempi di Setback si attiva la funzione di "Auto-off”
che spegne 'utensile (lineetta lampeggiante sul display).

Impostazione: Durante I'accensione tenere premuto il pulsante "Up” (3) sino a quando
compare sul display "On” oppure "Off”. Per modifiche, ripetere I'operazione.

3. Equalizzazione del potenziale

L‘equalizzazione dei potenziali sulla punta saldante puo essere realizzata tramite un
apposito spinotto collegato sul retro dell‘apparecchiatura.

Collegamento a massa: ~ Senza spinotto inserito (come fornito da stabilimento)
(di rete)

Equalizzazione dei potenziali

(Impedenza 0 Ohm): Spinotto inserito, collegamento al terminale centrale
dello spinotto

Potenziale libero: Con spinotto inserito

Collegamento a massa del

banco di lavoro: Con spinotto inserito.

(Collegamento a massa tramite resistenza saldata

all‘interno dello spinotto).

4. Istruzioni per I‘uso

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 modificata
di + 40°C 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
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viene segnalato dal lampeggio sul display del valore attuale. Dopo
un triplice tempo di setback viene attivato I"’Auto-Off”. Lo stilo
saldante viene spento automaticamente (lineetta lampeggiante sul
display). Premendo un tasto o il microinterruttore lo stato setback
0 Auto-Off viene terminato.Contemporaneamente viene indicato
per breve tempo il valore impostato.

® Lock: Blocco della temperatura impostata. Dopo il blocco non &

possibile apportare modifiche sulla stazione saldante 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, riferiti ad

una temperatura di “interblocco” impostata mediante la funzione

"LOCK". La temperatura interbloccata va a rappresentare dunque il

‘centro” del campo di temperatura impostabile.

@ Cal: Ricalibrazione della 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)

Stilo ad aria calda

Gli ugelli dellaria calda sono avvitati all'interno dell’elemento riscaldante. Per
sostituire gli ugelli utilizzare la chiave da 8 mm applicando una controforza
all'elemento riscaldante con la chiave.

Attenzione: la profondita della filettatura e al massimo 5 mm. Una filettatura piu
profonda causa il danneggiamento dell’elemento riscaldante.

Utilizzando azoto N, si pud ridurre I'ossidazione e il fluidificante rimane attivo pil a
lungo. Raccomandiamo di usare azoto N, in bombole. La bombola & dotata di un
riduttore di pressione 0-10 bar.

Stilo saldante

Il passaggio del calore fra I'elemento riscaldante / sensore e la punta non deve essere
compromesso da sporco, corpi estranei o parti danneggiate, poiché cio andrebbe ad
influire sulla precisione della regolazione della temperatura.

Durante la prima fase di riscaldamento ricoprire la punta saldante a stagnatura
selettiva con stagno. In tale maniera e possibile rimuovere gli strati di ossido formatisi
durante la conservazione dello stilo cosiccome le impurita che si trovano sulla punta
saldante. Durante pause di lavoro e prima di riporre lo stilo fare attenzione che la
punta saldante sia ben ricoperta di stagno. Non usare detergenti troppo aggressivi.

Attenzione: fare attenzione che la punta saldante sia inserita correttamente nella
propria sede.

Gli stili saldanti sono stati regolati per una punta o per un ugello di dimensioni medie.
E possibile che vengano a crearsi differenze se vengono usate punte con forma
differente o in caso di sostituzione.

5. Avvertenze

Il produttore non si assume alcuna responsabilita per utilizzo improprio diverso da
quanto specificato nel libretto di istruzioni e nel caso di manipolazione
all'apparecchio.

Questo libretto di istruzioni e le avvertenze ivi contenute vanno letti con attenzione e
devono essere riposti nelle vicinanze dell‘apparecchiatura. Il mancato rispetto delle
avvertenze puo essere causa di incidenti, di infortuni o di danni alla salute.

La stazione di saldatura WAD 101 soddisfa i requisiti di conformita EC e i requisiti
fondamentali di sicurezza delle direttive 89/336/CEE e 73/23/CEE.
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6. Accessori

53311499 Set stilo ad aria calda HAP 1
52916199 Set stilo saldante WSP 80
53313199 Set stilo saldante MPR 80
53311199 Set stilo saldante MLR 21
53311299 Set stilo saldante LR 21 antistatico
53311399 Set stilo saldante LR 82
53313399 Set pinza termica WTA 50
513050 99 Bagno di rifusione EXIN 5
527040 99 Crogiolo WSB 80

53315599 Set stilo saldante WMP

527028 99 Piastra di preriscaldo WHP 80
52503099 Spellafili termico WST 20
53118199 Unita di calibrazione esterna WCB 1
53118099 Unita di calibrazione esterna WCB 2

7. Volume di fornitura

WAD 101 PUD 101

Unita di controllo Unita di controllo
Stilo ad aria calda HAP 1 Istruzioni d’uso
Supporto di sicurezza KH 27 Presa jack 3,5 mm
Set di assistenza Cavo di alimentazione

Istruzioni d’'uso
Presa jack 3,5 mm
Ugello ad aria calda
Cavo di alimentazione

Illustrazione: Per I’assortimento degli ugelli HAP 1 vedi a pagina 60 + 61
Illustrazione: Per lo schema elettrico vedere pagina 62
Illustrazione: Per il disegno esploso vedere pagina 63

8. Norme di sicurezza

1. Il cavo di alimentazione deve essere collegato esclusivamente in prese
elettriche o in adattatori idonei ed omologati.

2.Mantenere sempre ordinato il posto di lavoro.
Dopo aver usato il saldatore, riporlo sempre nell'apposito supporto originale. Non
avvicinare alcun oggetto infiammabile all'utensile caldo.

3. Fare attenzione alle condizioni dell'ambiente.
Non utilizzare gli utensili saldanti/dissaldanti in ambienti umidi o bagnati.

4. Prevenire il pericolo di scariche elettriche.
Evitare di entrare in contatto con elementi collegati a massa, per esempio tubi,
radiatori, cucine economiche, frigoriferi, ecc.

5. Tenere lontano dalla portata dei bambini.
Assicurarsi che nessun'altra persona tocchi gli utensili o il cavo. Non rendere
accessibile ad altre persone il posto di lavoro.

6. Conservare il saldatore in un posto sicuro.

Qualora non venga utilizzato, il saldatore deve essere conservato in un posto asciutto,
chiuso, o comunque ad un'altezza inaccessibile ai bambini. Se non utilizzato, il
saldatore va tenuto in una posizione esente da tensioni e pressioni.

7. Non sovraccaricare il saldatore.
Utilizzare I'apparecchiatura solamente con la tensione nel campo di pressione
prescritta.

8. Utilizzare I'utensile di saldatura idoneo.
Non operare con un utensile di saldatura con potenza troppo debole per i lavori da
eseguire. Non utilizzare I'utensile di saldatura per applicazioni non consentite.

9. Indossare indumenti da lavoro idonei.
Per evitare ustioni causate dallo stagno fluido, indossare idonei indumenti di
protezione.

10. Proteggere gli occhi.
Portare gli occhiali di protezione. In caso di lavorazione con adesivi, prestare una
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particolare attenzione alle avvertenze della casa produttrice dell'adesivo. Proteggersi
da eventuali spruzzi di stagno.

11. Servirsi di un dispositivo d'aspirazione dei gas di saldatura.
Nel caso sia previsto I'allacciamento a dispositivi d'aspirazione dei fumi prodotti dalla
saldatura, assicurarsi che essi siano efficienti e ben collegati.

12. Non utilizzare il cavo per scopi diversi da quelli per cui & concepito.

Non trasportare in nessun caso il saldatore, tenendolo per il cavo. Non estrarre la
spina dalla presa, tirandola per il cavo. Evitare il contatto del cavo con calore, olio e
oggetti acuminati.

13. Fissaggio del materiale in lavorazione.

Utilizzare dei dispositivi di fissaggio per bloccare il materiale in lavorazione. In questo
modo il pezzo viene mantenuto piti fermo di quanto non si possa fare con una mano,
e si hanno inoltre entrambe le mani libere per maneggiare lo stilo.

14. Evitare di assumere una posizione scorretta.
Allestire il posto di lavoro in maniera ergonomica, evitare di assumere posizioni
scorrette durante il lavoro, utilizzare sempre un utensile di saldatura idoneo.

15. Trattare con cura lo stilo saldante.

Mantenere pulito pulito lo stilo, al fine di poter lavorare meglio e di garantire una
maggior sicurezza. Attenersi alle norme di manutenzione e agli avvisi inerenti il
cambio delle punte saldanti/dissaldanti. Eseguire regolarmente il controllo di tutti i
cavi e tubetti. | lavori di riparazione possono essere eseguiti solamente da personale
autorizzato. Utilizzare solamente pezzi di ricambio originali WELLER.

16. Prima di aprire I'apparecchiatura, estrarre la spina dalla presa.

17. Allontanare gli utensili di manutenzione.
Prima di accendere I'apparecchiatura, accertarsi che siano stati allontanati chiavi o
altri utensili di regolazione.

18. Evitare I'accensione involontaria.

All'atto dell'inserimento della spina nella presa o del collegamento a rete, accertarsi
che l'interruttore sia spento. Nel trasportare il saldatore collegato a rete, prestare
attenzione a non toccare con le dita I'interruttore di rete.

19. Usare molta cautela.
Fare attenzione ad ogni movimento e lavorare con buon senso. Non utilizzare il
saldatore se non si & concentrati su cio che deve essere fatto.

20. Verificare che lo stilo non presenti danneggiamenti.

Prima dell‘utilizzo dello stilo saldante deve essere accuratamente accertata
I'ineccepibile funzionalita e la conformita alle norme di sicurezza. Verificare che tutti
gli elementi mobili funzionino perfettamente e che non siano bloccati, ed anche che
non ci siano parti danneggiate. Tutti i pezzi devono essere assemblati correttamente e
rispondere a tutti i requisiti necessari al fine di un funzionamento esente da qualsiasi
difetto. | dispositivi di sicurezza e le parti danneggiate devono essere immediatamente
riparate o sostituite presso un centro di riparazione autorizzato.

21. Attenzione.

Utilizzare solamente accessori o utensili originali Weller contemplati nella lista
contenuta nelle istruzioni per l'uso. L'utilizzo di altri utensili e di altri accessori puo
costituire un pericolo d'infortunio.

22. Far riparare |‘utensile solamente da un tecnico specializzato.

| nostri utensili rispondono alle relative norme di sicurezza. Le riparazioni possono
essere eseguite solamente da un tecnico specializzato che sara tenuto ad utilizzare
pezzi di ricambio originali WELLER; in caso contrario |'operatore pud incorrere in
pericolo di infortunio.

23. Non eseguire lavori su parti sottoposte a tensione.
L'impugnatura degli stili nella versione antistatica & conduttiva.

24. Non allacciare alcun gas infiammabile.

In caso di apparecchi ad aria calda, non possono essere allacciati gas infiammabili.
Non orientare in direzione di persone e non rivolgere lo sguardo verso il flusso di gas
caldo. Se si utilizzano gas inerti, provvedere ad una sufficiente aerazione.

25. Utilizzo con altre apparecchiature WELLER.

Nel caso in cui I'utensile venga utilizzato insieme ad altre apparecchiature o accessori
WELLER, ci si deve attenere anche alle avvertenze contenute nelle istruzioni per I'uso
di questi ultimi.

26. Osservare le norme di sicurezza valide per il rispettivo posto di lavoro.
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1. Description (GB)
1.1 Control Unit

The WAD 101 is a hot air station that features a wide variety of functions. As a result of
the use of a microprocessor, the unit is straightforward and easy to use. The digital
control electronics ensure optimal regulation behaviour with different soldering tools.
The soldering tools themselves are detected automatically and assigned the appropriate
control parameters. Excellent dynamic behaviour is made possible by the particularly
powerful 24 W heater elements. The soldering tool is thus of universal application.

The required temperature can be set via 2 buttons (Up/Down). Temperatures from 50°C
- 550°C (122°F - 999°F) are realisable with hot air soldering tools. When a soldering
iron is connected, the adjustment range is automatically limited to max. 450°C (842°F).
Required and actual values are displayed digitally. A flashing red LED indicates when the
selected temperature is reached, this LED serves as an optical regulator monitor. The
continuous illumination of the LED indicates that the system is warming up.

The air flow is controlled via a finger operated switch integrated in the handle. The flow
rate can be adjusted continuously over the range from approx. 0-10 I/min via a control
valve. The hot air output is free of static charge.

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

1.2 Soldering irons

HAP 1: 100 W hot air soldering tool with integrated finger switch. Suitable for
soldering and desoldering surface mounted components. A wide range
of nozzles makes the tool of universal application.

Our "standard” soldering iron. With a power of 50 watts and a wide
spectrum of soldering tips (ET series) this soldering iron can be used
anywhere in the electronics sector.

With its 25-watt power and slim design, this micro-soldering iron is
especially well-suited for fine soldering work with a low heating
requirement.

LR 21:

MLR 21:

MPR 80: The Weller Peritronic MPR 80 soldering iron has an adjustable working
angle of 40° to enable an individually ergonomic soldering process.
The 80-watt power and slim design makes this soldering iron suitable
for fine soldering work.

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

The soldering iron WSP 80 is characterized by its capacity for reaching
the soldering temperature quickly and precisely. Its slim design and
heating power of 80 watts 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.

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

See "Accessories" for additional tools.

Technical Data
Dimensions in mm:
Mains Voltage:

Power Consumption:
Protection Class:

Fuse:

Temperature Regulation:

166 x 134 x 101 (L x B x H)

230V /50 Hz (120 V/ 60 Hz)

105 W

1 (Control Unit) and 3 (Soldering Tool)
230 V: T630 mA (120 V: T 1,2 A)

°C Version Hot Air 50°C - 550°C
Soldering Iron 50°C - 450°C
Hot Air 122°F - 999°F
Soldering Iron 122°F - 842°F

°F Version

Precision: Hot Air + 30°C (z 54°F)
Soldering Iron + 9°C (+ 17°F)
Flow Rate: Approx. 0 - 10 I/min

Compressed Air: Inlet pressure 400 kPa (58 psi), oil-free,
dry compressed air or nitrogen (N,)

Compressed Air Connection: Compressed air hose of 6 mm (0.24") diameter
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2. Commissioning

Place the soldering tool in the holder. Insert compressed air hose with 6 mm outer
diameter in the quick action coupling (12). Provide supply of compressed air with 400
kPa (58 psi) dry, oil-free compressed air or nitrogen (N,).

Warning: When using nitrogen, attention must be paid to satisfactory room
ventilation.

Plug the electrical lead from the soldering tool in the 7 pole socket (7) on the front
panel and lock. Connect the compressed air hose to the compressed air connection
nipple (8). Check that the mains voltage matches that on the rating plate and that the
mains switch (1) is in the off position. If the mains voltage is correct, plug the control
unit into the mains.

Warning: Do not direct hot air soldering tools at people or inflammable objects.

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.

Setting the temperature

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

Adjusting the Air Flow Rate

The air flow rate required can be adjusted at the flow control valve (9). Turning the
control valve (9) to the left increases the flow rate. Air is fed to the hot air soldering
tool as long as the finger operated switch is held down.

Standard setback:

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

Setting: When switching on, hold the "UP” key (3) until ON or OFF appears in the
display. Repeat this step to change.

3. Equipotential bonding

The various circuit elements of the 3.5 mm jack bush make 4 variations possible:
Hard-grounded: No plug (delivery form)

Equipotential bonding:
(impedance 0 Ohms)

With plug, equalizer at center contact

Potential free: With plug

Soft-grounded: With plug and soldered resistance.

Grounding via set resistance value.

4. Instructions for use
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 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 soldering
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 soldering iron is switched off
(flashing dash on the display). The set-back or auto-off condition
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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 changed
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°C based on a
locked temperature resulting from the "LOCK” function. The
locked temperature represents the median point of the adjustable
temperature range.

@ 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).

Hot Air Soldering Tool
The hot air nozzles are screwed into the heater element. To change the nozzle use the
8 AF socket spanner and lock the heater element with an open ended spanner.

Important: The maximum thread depth is 5 mm (0.2"). A longer thread will
irreparably damage the heater element.

Nitrogen N, reduces oxidation and flux remains active for longer. We recommend the
nitrogen N, that is available in steel bottles. The bottle must be equipped with a 0-10
bar pressure reducer.

Soldering Iron

The transition between the heater element/sensor and the soldering iron bit must not
be degraded by dirt, foreign bodies or damage because these will have an effect on
the precision of temperature regulation.

When heating up for the first time, wet the selectively tinnable soldering iron bit with
solder. This removes oxide layers and soiling that have formed during storage. Always

ensure that the soldering iron bit is well tinned during breaks in soldering and when
placing in the holder. Do not use aggressive fluxes.

Important: Always ensure that the soldering iron bit is correctly seated.

The soldering equipment has been set up for a medium size bit or nozzle. Variations
may occur if the bit is changed or if other bit shapes are used.

5. Safety instructions

The manufacturer assumes no liability for uses other than those described in the
operating instructions, or for unauthorized alterations.

These operating instructions and warnings should be read carefully and kept in an
easily visible location in the vicinity of the soldering iron. Non-observance of these
warnings can result in accidents, injury or risks to health.

The WELLER soldering station WAD 101 is in compliance with the EC Declaration of

Conformity in accordance with the basic safety requirements specified by Directives
89/336/EEC and 73/23/EEC.

6. Accessories

53311499 Hot air set HAP 1

529161 99 Soldering iron set WSP 80
53313199 Soldering iron set MPR 80
53311199 Soldering iron set MLR 21
53311299 Soldering iron set LR 21, antistatic
53311399 Soldering iron set LR 82
53313399 Soldering iron set WTA 50
51305099 Reflow soldering unit EXIN 5
52713199 Soldering bath WSB 80
53315599 Soldering iron set WMP
527028 99 Preheating plate WHP 80
52503099 Thermal insulating unit WST 20
53118199 External input unit WCB 1
53118099 External input unit WCB 2
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1. Scope of supply

WAD 101 PUD 101

Control Unit Control Unit

Hot Air Soldering Tool HAP 1 Operating Instructions
Holder KH 27 3.5 mm Jack Plug
Service Set Mains Cable

Operating Instructions
3.5 mm Jack Plug
Hot Gas Nozzle

Mains Cable

Figure: HAP 1 Nozzle Range, see page 60 + 61
Figure: Circuit Diagram, see page 62
Figure: Exploded Diagram, see page 63

8. Warnings

1. The power cord may be inserted in approved power sockets or adapters only.

2. Keep your work area in proper order.
Always return the soldering tool to its original holder when not in use. Do not bring
combustible materials near the hot soldering tools.

3. Take care for the surroundings.
Don't use the soldering tool in a moist or wet environment.

4. Protect yourself against electrical shocks.
Avoid touching grounded parts with your body, e.g. pipes, heating radiators, stoves,
refrigerators.

5. Keep children at a distance.
Don't allow other persons to touch or disturb the soldering tool or cord. Keep other
persons away from your work area.

6. Store your soldering tool in an appropriate place.

Unused soldering tools should be stored in a dry location which is out of the reach of
children (some place high or in a locked cabinet). Switch off all unused soldering
tools.

7. Do not overload your soldering tool.
Use the soldering tool only with the specified voltage or specified pressure and
pressure range.

8. Use the appropriate soldering tool.
Don't use a soldering tool whose performance is not adequate for your work. Never
use the soldering tool for purposes for which is was not designed.

9. Wear suitable work cloths.
There is a danger of burning yourself with liquid solder. Wear the corresponding
protective clothing in order to protect yourself against burns.

10. Protect your eyes.

Wear protective eyewear. When working with bonding agents, it is particularly important
to observe the warning notices of the bonding agent manufacturer. Protect yourself
against spattering solder. There is a danger of burning yourself with liquid solder.

11. Use a soldering vapour suction device.
If devices for solder vapour suction are available, ensure that these are connected and
correctly used.

12. Do not use the cord for purposes for which it is not designed.
Never carry the soldering tool by the cord. Don't use the cord to pull the power plug
from the socket. Protect the cord from heat, oil, and sharp edges.

13. Protect the work piece.
Use clamping devices to hold the work piece in place. This is more secure than using
your hands, and leaves both hands free to work with the soldering tool.

14. Avoid abnormal posture.
Set-up your work place with proper ergonomics. Avoid bad posture when working.
Always use the suitable soldering tool.

15. Take care of your soldering tool.

Keep the soldering tool clean for better and safer work. Follow the maintenance
instructions and the notices concerning changing the soldering tips. Regularly inspect
all connected cords and hoses. Repairs should only be carried out by a qualified
technician. Use only original WELLER replacement parts.
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16. Remove the power plug from the socket before opening the unit.

17. Remove all maintenance tools.
Before switching on the unit, check that all maintenance tools have been removed
from the unit.

18. Avoid unexpected operation.

Make sure that the mains switch is turned off when inserting the plug into the socket
or connecting to mains. Don't hold a soldering tool which is connected to a mains
supply while touching the mains switch.

19. Pay attention.
Be careful of what you do. Work with caution. Don't use the soldering tool if you are
not concentrated on your work.

20. Inspect the soldering tool for any damage.

Before further use of the soldering tool, safety devices or slightly damaged parts must
be carefully checked for error-free and intended operation. Inspect moving parts for
error-free operation and that they don't bind, or whether any parts are damaged. All
parts must be properly mounted and all requirements fulfilled for guaranteed error-
free operation of the soldering tool. Damaged safety devices and parts must be
repaired or replaced by a qualified technician, so long as nothing else is indicated in
the Operation Manual.

21. Attention.

Use only accessories or attachments which are listed in the accessories list of the
Operation Manual. Use only WELLER accessories or attachments on original WELLER
equipment. Use of other tools and other accessories can lead to a danger of injury.

22. Repairs to your soldering tool should be carried out by qualified technician.
This soldering tool is in accordance with the relevant safety regulations. Repairs
should only be carried out by a qualified electrician using original WELLER
replacement parts. Failure to do so can lead to accidents for the operator.

23. Do not work on electrically live parts.
The grip of antistatic designed soldering tools is conductive.

24. Do not connect any combustible gases.

No combustible gases may be connected to hot-air, respectively hot-gas devices. Do
not point the hot gas jet at persons, respectively do not look into the hot-gas jet.
Provide for sufficient ventilation in case of internal gases.

25. Applications with other WELLER equipment.

If the soldering tool is to be used together with other WELLER equipment and
attachments, also observe the warning notices given in the corresponding Operation
Manual.

26. Observe the valid safety regulations for your work place.
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1. Beskrivning (S)
1.1 Styranordning

WAD 101 ar en varmluftslddstation som utmérker sig genom sitt mangfald av
anvindningsomréden. Anvédndningen av en mikroprocessor gor en enkel och bekvam
anvandning mojlig. Den digitala reglerelektroniken garanterar ett optimalt
reglerforhdllande vid anvéndning av olika l6dverktyg. Reglerelektroniken identifierar
automatiskt de olika I6dverktygen och tilldelar dem respektive reglerparameter. De
mycket effektiva vdrmeelementen, som drivs med 24 V, bidrar till att man
astadkommer en mycket dynamisk reglering. Dérfér kan Iddverktyget anvédndas pa ett
mycket universellt sétt.

Den 6nskade temperaturen kan stéllas in via tva tryckknappar (up/down).
Varmluftslddstationen arbetar inom temperaturomradet 50°C - 550°C (122°F - 999°F).
Vid anslutning av en lddkolv begransas installningsomréadet automatisk till max. 450°C
(842°F). Bor- och érvérdet visas digitalt. Nar den forinstdllda temperaturen har
uppnétts blinkar den roda LED (lysdioden), vilken fungerar som en optisk
reglerkontroll. Nar lysdioden lyser permanent betyder det att systemet varms upp.

Luftgenomstrémningen styrs med en i handtaget integrerad tryckknapp. Instaliningen
av den genomstrommande luftméngden sker steglést inom omradet 0 - 10 I/min med
hjalp av en strypventil. Den utstrémmande varmluften ar fri fran statisk uppladdning.

Den hoga kvalitetsstandarden forbattras ytterligare genom olika mdjligheter till
potentialutjimning pa Iddspetsen, genom en nollspanningsskyddsbrytare och genom
att styrenheten och kolven ar konstruerade pd s satt att statisk uppladdning
férebyggs. Genom mdjlighet till anslutning av en extern inmatningsapparat utokas
antalet anvandningsméjligheter for varmluftstationen. Med inmatningsapparaterna
WCB 1 och WCB 2, som kan kopas som tillval, kan bl. a. tids- och forreglings-
funktioner erhallas. Ett integrerat temperaturmétinstrument ingér i den utdkade
versionen av inmatningsapparaten WCB 2.

1.2 Lodkolvar

HAP 1: 100 W Varmluftkolv med integrerad tryckknapp. Den &r lamplig for
16dning och avlddning av ytmonterade komponenter. Ett brett program
av munstycken gor den anvindbar pa ett mangsidigt satt.

LR 21: Vér standardlddkolv. Med en kapacitet pd 50 W och ett mycket brett

|6dspetsspektra (ET-serie) kan denna lodkolv anvéndas inom
elektronikomrédet dverallt i vérlden.

MLR 21: Med en kapacitet pd 25 W och en mycket smal konstruktionsform
lampar sig denna mikrolddkolv speciellt for fina I6dningsarbeten med
litet virmebehov.

Weller Peritronic MPR 80 &r en I6dkolv med instaliningsbar
arbetsvinkel fran 40 grader. Ddrigenom kan l6dprocessen gestaltas
indviduellt med avseende pa dess ergonomi. Med en kapacitet pa

80 W och en smal konstruktionsform lampar den sig for fina
|6dningsarbeten.

Avlodpincetter WTA 50 har konstruerats speciellt for utlédning av
SMD-byggdelar. Tva varmeelement (2x25 W) med var sin
temperatursensor sorjer for samma temperatur pa bada dverstyckena.
Effektiv 16dkolv pa 80 W for I6dningsarbeten med stort varmebehov.
Fastsattning av [6dspetsen sker via en bajonettférslutning som
mojliggor ett positionssékert byte av spetsen.

Lodkolv WSP 80 utmdrker 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 for extremt fina l6dningsarbeten till I6dningsarbeten med
stort varmebehov. Efter byte av l6dspetsen ar det méjligt att arbeta
vidare direkt eftersom drifttemperaturen uppnds mycket snabbt.

MPR 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

Yiterligare anslutningsbara verktyg, se tillbehdrslistan.

Tekniska data

Matt i mm: 166 x 134 x 101 (L x B x H)
Natspanning: 230V /50 Hz (120 V / 60 Hz)
Effektforbrukning: 105 W

Skyddsklass: 1 (Styrenhet) och 3 (Lddverktyg)
Sakring: 230 V: T630 mA (120 V: T 1,2 A)

Varmluft 50°C - 550°C
Lddkolv 50°C - 450°C

Varmluft 122°F - 999°F
Lodkolv 122°F - 842°F

Temperaturreglering: C Version:

F Version:

Noggrannhet: Varmluft + 30°C (+ 54°F)
Lodkolv + 9°C ( 17°F)
Luftméngd: ca. 0-10I/min
Tryckluft: Inkommande tryck 400 kPa (58 psi)

oljefri tryckluft eller kvéve N,

Tryckluftanslutning: ~ Tryckluftslang ytterdiamenter 6 mm (0,24")
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2. ldrifttagning

Ldgg lodverktyget i sdkerhetsforvaringsstéllet. Anslut tryckluftslangen med
ytterdiametern 6 mm till snabbkopplingen for tryckluft (12). Matningsluften ska ha ett
tryck pa 400 kPa (58 psi) och besta av oljefri luft eller kvédve N,.

Varning: vid anvéndning av kvdve maste man se till att utrymmet &r tillrackligt bra
ventilerat.

Den elektriska forbindningskabeln till 16dverktyget ska anslutas till det 7-poliga uttaget
(7) pa framsidan och arreteras. Luftslangen ska kopplas till anslutningsnippeln for luft
(8). Kontrollera att natspanningen stammer dverens med spanningen p& mérkskylten
och att strombrytaren (1) ar avstdngd. Om spénningen dr korrekt kan styrapparaten
kopplas till nétet.

Varning: Rikta inte varmluftskolven mot personer eller brannbara material.

SIa till natstrémbrytaren (1). Nar strémmen kopplas pé sker automatiskt en kontroll
varvid alla indikeringselement (2) ar aktiverade. Under en kort stund visas sedan den
instéllda temperaturen (borvdrde) och temperaturversionen (°C/°F). Dérefter visar
elektroniken automatiskt drvérdet. Den roda punkten (5) i det digitala fonstret (2)
lyser. Den har punkten &r till for den optiska reglerkontrollen. Om punkten lyser
permanent betyder det att systemet haller pa att virmas upp. En blinkande punkt
betyder att den instéllda temperaturen har uppnatts.

Temperaturinstélining

Digitalindikationen (2) visar av princip temperaturens arvarde. Genom att anvdnda
Up- eller Down-tangenten (3( (4) kopplar digitalindikationen (2) om till det instéllda
bérvardet. Det installda borvéardet kan nu férdndras genom att tippa eller sténdigt
trycka pd up eller down-tangenten i motsvarande riktning. Om tangenten trycks ned
permanent forandras borvérdet i snabbkérning. Ungefdr 2 sekunder efter det man
sldppt tangenten kopplar digitalindikationen (2) automatiskt om till &rvérdet.

Instéllning av luftm@ngden

Den dnskade genomstromningsmangden kan stallas in med hjdlp av strypventilen (9).
Vénstervridning pd strypventilen (9) 6kar genomstrémningsméngden. S lange
tryckknappen i handtaget halls intryckt strommar luft genom varmluftskolven.

Standardméssig temperatursénkning:

Sénker den instdllda, nominella temperaturen till 150°C. Temperatursankningen tar
20 min, efter att Iodstationen slagit om till standby-modus. Efter tre ganger sé lang tid
(60 min) aktiveras funktionen ,Auto-Av”. Lodningsverktyget sténgs av (blinkande
streck i displayen).

Instéllning: Hall ,,UP”-knappen (3) intryckt under paslagningen, tills att ON eller OFF
syns i displayen. Upprepa processen, om du vill &ndra.

3. Potentialutjamning

Genom olika koppling av den 3,5 mm kopplingsbussningen (6) kan 4 varianter
uppnas:

Hért jordad: Utan stickpropp (leveransskick)

Potentialutjamning

(impedans 0 Ohm): Med stickpropp, utjimningsledning p& mellankontakten

Potentialutj.: Med stickpropp

Jordad: Med stickpropp och inl6tt motsténd. Jordning via valt

motstandsvarde.

4. Arbetsanvisningar
Extern inmatningsapparat WCB 1 och WCB 2 (option)

Vid anvandning av en extern inmatningsapparat star féljande funktioner till
forfogande.

@ Offset: Den reella l6dspetstemperaturen kan férandras med + 40°C
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 minuten ingesteld
worden. De setbacktoestand wordt gesignaleerd door een
knipperende werkelijke waarde indicatie. Nadat drie keer de
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setbacktijd is geactiveerd, wordt "Auto-Off” geactiveerd.

Het soldeerapparaat wordt uitgeschakeld (knipperde streep op
het display). Door op een toets te drukken of door
vingerschakeldruk wordt de setbacktoestand c.q. de Auto-off
toestand beéindigt. Daarbij wordt kort de ingestelde gewenste
waarde aangegeven.

@ Lock: Lasning av bortemperaturen. Efter det 1asning skett ar det inte
mojligt att gora nagra installningsfordandringar pa l6dstationen.

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

@ Window: Begransning av temperaturomradet till max + 99°C, utgdende
fran en temperatur som &r last via "LOCK"-funktionen. Den lasta
temperaturen utgdr darmed mitten av det instéllda
temperaturomradet.

@ Cal: Nyjustering av lddstationen (endast WCB 2)

@ PC-granssnitt:  RS232 (endast WCB 2)
@ Temperatur-
matningsapparat: Integrerad temperaturmatningsapparat for termoelement

typ K (endast WCB2)

Varmluftskolv

Varmluftsmunstyckena ér inskruvade i virmeelementet. Vid byte av ett munstycke ska
hylsnyckel SW 8 anvédndas och pd vdrmeelementet ska man halla emot med en
gaffelnyckel.

Obs: Gangdjupet ar maximalt 5 mm (0,2"). Vid anvdndning av ldngre génga
forstors virmeelementet.

Kvave N, reducerar oxidationen och flussmedlet héller sig aktivt en langre tid. Vi
rekommenderar kvdve N, som séljs i stlflaskor. Flaskan mdste utrustas med en
tryckregulator fér 0 - 10 bar.

Varmluftskolven

| dvergangen mellan vdrmeelement/sensor och I6dspets far det inte férekomma
smuts eller frimmande partiklar och det far inte heller forekomma négon skada.
Dessa faktorer skulle kunna paverka noggrannheten av temperaturregleringen.

Vid den forsta uppvdrmningen ska den selektivt fortennade l6dspetsen fortennas en
gdng till. P& sa satt avldgsnas oxidering och smuts som har bildats under forvaringen.
Under uppehall i 16dningen och innan Iddkolven stings av ska man alltid se till att
|6dspetsen ar fortennad. Flussmedlet som anvénds far ej vara for aggressivt.

Obs: Se alltid till att Iodspetsen sitter ordentligt fast

Lodutrustningen har justerats in for en medelstor I6dspets respektive munstycke.
Avvikelser genom byte av lodspets eller genom anvindning av andra former pé
spetsen kan forekomma.

5. Sakerhetsanvisningar

Tillverkaren tar inget ansvar for anviandning som avviker fran drifthandledningen samt
for egenmaktigt forfarande och egenméktiga dndringar.

Lds noga igenom drifthandledningen samt varningsanvisningar och forvara den i
ndrheten av av lodapparaten. Att inte beakta varningsanvisningarna kan leda till
olycksfall och skador samt vara hélsovadligt.

WELLER lI6dstation WAD 101 motsvarar EU konformitetsférklaring i enlighet med
grundldggande sékerhetskraven i direktiv 89/336/EEG och 73/23/EEG.
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6. Tillbehor

53311499
52916199
53313199
53311199
53311299
53311399
53313399
513050 99
527 040 99
53315599
527028 99
526 030 99
53118199
53118099

Varmluft - I6dutrustning HAP 1
Lodkolvset WSP 80

Lodkolvset MPR 80

Lodkolvset MLR 21

Lddkolvset LR 21 antistatiskt
Lddkolvset LR 82

Avlddningsset WTA 50
Reflow-lddapparat EXIN 5
Lodbad WSB 80

Lodkolvset WMP
Forvarmningsplatta WHP 80
Termisk isoleringsapparat WST 20
Extern inmatningsapparat WCB 1
Extern inmatningsapparat WCB 2

7. Leveransomfang

WAD 101 PUD 101
Styrapparat Styrapparat
Varmluftskolv HAP 1 Skotselanvisning
Sékerhets - forvaringsstall KH 27 Propp 3,5 mm
Service - utrustning Nétsladd

Skotselanvisning
Propp 3,5 mm

Varmluftsmunstycke

Natsladd

Bild munstyckssortiment HAP 1 se sida 60 + 61
Bild kopplingsschema se sida 62
Bild sprédngskiss se sida 63

8. Varningsanvisningar

1. Elkabeln far endast stickas in i for dndamalet godkinda eluttag respektiva
adaptrar.

2. Hall arbetsplatsen i god ordning.
Placera lodverktyget pé originalhdllaren nér det ej anvdndes. Brannbara amnen fér ej
komma i kontakt med det heta I6dverktyget.

3. Beakta omgivningen.
Anvind ej l6dverktyget i fuktig eller vat omgivning.

4. Skydd mot elekirisk stot.
Undvik kroppsberdrning med jordade delar t.ex. ror, virmeelement, spisar, kylskap.

5. Skydda barnen fran arbetsplatsen.
Undvik att andra personer berdr kabeln eller verktyget. Hall oberhériga personer borta
fran arbetsplatsen.

6. Uppbevara lodverktyget pa saker plats.

Oanvénda l6dverktyg skall uppbevaras pa en torr hogt beldgen plats eller pa ldsbart
utrymme utom rackhall for barn. Oanvénda lodverktyg far ej std under spanning eller
tryck.

7. Overbelasta ej ladverktyget.
Anvind lddverktyget endast for angiven ndtspanning samt tryck och tryckomréde.

8. Anvand det rdtta lodverktyget.
Anvénd ej for svagt utlagt verktyg for I6darbeten. Anvénd ej lddverktyget for andra
andamél &n som det &r avsett for.

9. Bar riktiga arbetskldder.
Forbranningsfara p.g.a. flytande Io6dtenn. For att undvika forbrénningar, bar alltid
skyddsklader.

10. Skydda dgonen.

Bar alltid skyddsglaségon. Vid arbeten med klister maste speciellt klisterfabrikantens
hanvisningar féljas. Skydda dgonen sarskilt mot forbranningsfara genom stank av
flytande tenn.
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11. Anvand utsugningsanordning for uppstaende utdunstningar vid lodarbete.
N&r anslutning av apparater for utsugning ar forhanden, maste man forst dvertyga sig
om att dessa handhas pa rétt sétt betraffande anslutningen.

12. Anvand inte kabeln for andra andamal an som den ar avsedd for.
Bar aldrig Lodverktyget i kabeln. Anvdnd ej kabeln for att dra ut stickproppen ur
viggurtaget. Skydda kabeln mot vdrme, olja och vassa kanter.

13. Sédkra arbetsstycket.
Anvind spannanordning (skruvstycke) for att hélla fast arbetsstycket. Darigrenom har
man béda handerna fria fr I6darbeten.

14. Undvik obekvam kroppstélining.
Gestalta arbetsplatsen ergonomiskt, undvik felaktig kroppstéllning vid arbetet, samt
anvand ratt 16dverktyg.

15. Skot lodverktyget sorgfilligt.

Hall verktyget rent, genom denna enkla &tgérd arbetar man littare och sékrare. Folj
underhallsforeskrift betr. hanvisning vid l6dspetsutbyte. Kontrollera regelbundet alla
anslutna kablar och slangar. Anvénd endast original WELLER-reservedelar.

16. Tag bort stickproppen ur vdggurtaget innan verktyget tages i bruk.

17. Lat ej serviceverktyg bliva liggande kvar.
Innan arbetet pabdrjas, kontrollera att inga montagenycklar och justeringsverktyg har
blivit liggande kvar.

18. Undvik ofrivillig drift av verktyg.

Kontrollera att strdmbrytaren ar frénslagen innan stickproppen sticks in i viggurtaget,
samt att ingen anslutning till nit 4r bestdende. Det anslutna l6dverktyget far inte
transporteras med fingret pa nétanslutningen.

19. Var alltid forsiktig och akisam!
Tank pé vad du gor! Péborja ett arbete med vernuft. Anvénd ej [6dverktyget ndr du &r
okoncentrerad.

20. Kontrollera lodverktyget om skador foreligger.
For vidare anvdndning av l6dverktyget maste skyddsanordningar och latt defekta delar
omsorgsfullt kontrolleras om de funktionera pé foreskrivet sétt. Kontrollera om alla

rorliga delar funktionera tillfredsstallande och ej kilar sig fast, eller om delarna pa
nagot sétt dr defekta. Alla delar maste vara ratt monterade och uppfylla samtliga krav
pé funktionsduglighet for att garantera ett funktionsratt arbetssétt av 16dverktyget.
Felaktiga eller defekta sakerhetsinrattningar och delar méste repareras eller bli utbytta
av en auktoriserad verkstad, om ej annat angives i bruksanvisningen.

21. Varning!

Anvénd endast tillbehér eller tillsatsapparatur som &r noterade i bruksanvisningens
tillbehorslista. WELLER tillbehor eller tillsatsapparatur far endast anvdndas for
original WELLER verktyg. Anvdndning av andra verktyg eller tillbehor kan férorsaka
olycksfall eller allvarlig skada.

22. Lodverktyget far endast repareras av en auktoriserad elektriker.

Lodverktyget uppfyller samtliga viktiga sékerhetsforeskrifter. Reparationer far endast
genomféras av auktoriserad fackman - och endast original WELLER reservdelar far
anvandas p.g.a. risk for olycksfall.

23. Arbeta ej med arbetsstycken som star under spanning.
Hos antistatiska l6dverktyg dr handtaget ej jordat.

24. Anslut inga brannbara gaser.

Vid varmluft- eller varmgasapparater far inga brannbara gaser anslutas. Rikta inte
varmgasstralen mot personer och titta inte in i varmgasstralen. Se till att ventilationen
ar tillréklig vid interna gaser.

25. For dvriga WELLER verktyg.
dar lodverktyg anvdndes tillsammans med andra WELLER verktyg eller
tillsatsapparatur, maste samtliga varningshanvisningar enligt brukanvisning beaktas.

26. Folj alla sakerhetshestimmelser som géller for din arbetsplats.
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1. Descripcion (ED
1.1 Unidad de mando

El equipo WAD 101 es una estacion de aire caliente que se distingue por su extensa
amplitud de funciones. Gracias a la aplicacion de un microprocesador se consigue un
servicio sencillo y confortable. La electronica digital de régula garantiza un
comportamiento 6ptimo de regulacion con diferentes dtiles soldadores. Los Utiles
soldadores mismos se reconocen automaticamente y se asignan a los
correspondientes parametros de régula. Los elementos calefactores en técnica de 24
V particularmente eficaces permiten un sobresaliente comportamiento dindmico. De
esta forma el Gtil soldador recibe caracteristicas de aplicacion universal.

La temperatura deseada puede programarse mediante dos teclas (Up/Down). Para el
soldador de aire caliente pueden realizarse temperaturas desde 50°C hasta 550°C
(122°F - 999°F); caso de conectarse un soldador, la gama de regulacion se limita
automdticamente a 450°C (842°F) como maximo. Los valores nominal y real se
muestran de forma digital. Un LED rojo en el indicador que sirve como control 6ptico
de la regulacion sefializa mediante parpadeo la consecucion de la temperatura
previamente seleccionada. La iluminaciéon permanente del mismo indica que el
sistema se encuentra en vias de calentamiento.

El caudal de aire se controla mediante un conmutador accionado a dedo integrado en
el mango. El ajuste del caudal tiene lugar sin graduacion o escalamiento mediante una
vélvula mariposa en la gama desde aprox. 0 hasta 10 I/min. El aire caliente entregado
estd libre de cargas estaticas.

Diferentes posibilidades de compensacion del potencial con respecto a la punta para
soldar, conmutador de tensién cero y version antiestatica de la unidad de mando
completan los altos estandares de calidad. La posibilidad de conexién de un equipo
externo para la introduccion de datos amplia la variedad funcional de esta estacion de
aire caliente. Con los equipos de introduccion de datos WCB 1y WCB 2 de adquisicion
optativa pueden realizarse, entre otras, funciones de temporizacion y de bloqueo. Un
registrador térmico integrado forma parte del suministro ampliado de la unidad para
introduccion de datos WCB 2.

1.2 Soldadores

HAP 1: Soldador de aire caliente de 100 W con conmutador de dedo
integrado. Idoneo para soldar y eliminar soldaduras de componentes
instalados sobre plano. Un amplio surtido de toberas le presta
caracteristicas de aplicacion universal.

LR 21: Nuestro soldador "estandar”. Con una potencia de 50 W y un espectro
muy amplio de boquillas de soldadura (serie ET), dicho soldador se
puede aplicar universalmente en el sector electronico.

Con una potencia de 25 W'y una forma constructiva muy delgada, este
microsoldador es especialmente apropiado para efectuar operaciones
de soldadura finas con una baja necesidad de calor.

El Peritronic MPR 80 de Weller es un soldador con un dngulo de
trabajo ajustable de 40°. Por ello se permite un disefio individual del
proceso de soldadura en relacion a su ergonomia. Por su potencia de
80 Wy su delgada forma constructiva es apropiado para efectuar
operaciones de soldadura finas.

Las pinzas para desoldadura WTA 50 se concibieron especialmente
para la separacion de la soldadura de componentes SMD. Dos
elementos 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 trabajos de soldadura con una
gran necesidad de calor. La fijacion de la boquilla de soldadura se
efectlia a través de un cierre tipo bayoneta que permite un cambio de
boquilla con posicién invariable.

El soldador 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 aplicacién
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.

MLR 21:

MPR 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

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

Datos técnicos
Dimensiones en mm:
Tension alimentada:
Consumo de potencia:
Clase de proteccion: 1 (unidad de mando) y 3 (soldador)
Fusible : 230 V:T630 mA (120 V: T 1,2 A)
Regulacion de la temperatura: Version °C: Aire caliente 50°C - 550°C
Soldador 50°C - 450°C
Version °F:  Aire caliente 122°F - 999°F
Soldador 122°F - 842°F

166 x 134 x 101 (L x An. x Al.)
230 V/50 Hz (version conmutable a 120/60 Hz)
105 W
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Precision: Aire caliente + 30°C ( 54°F)

Soldador + 9°C (x 17°F)

Aprox. 0 - 10 I/min.

Presion de admision 400 kPa (58 psi), aire
comprimido limpio de aceite, seco o nitrégeno N,
Manguera para aire comprimido, didmetro exterior
6 mm (0,24”)

Caudal de aire:
Aire comprimido:

Toma de aire comprimido:

2. 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,
seco o nitrdgeno N, a una presion de 400 kPa (58 psi).

Precaucion: prestar atencion a una suficiente ventilacion caso de usar nitrdgeno.

Conectar la linea de conexion eléctrica del soldador al conector hembra de 7 vias (7)
de la placa frontal y fijarla. Enchufar la manguera del aire al niple de toma de aire (8).
Verificar si la tension 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.

Precaucion: no dirigir el soldador de aire caliente hacia personas u objetos
combustibles.

Conmutar el equipo mediante el interruptor primario (1). Al conmutar el equipo se
realiza una operacion de autocomprobacion durante la cual funcionan todos los
elementos de indicacion (2). A continuacion se muestra brevemente la temperatura
ajustada (valor nominal) y el modo de indicacion de la misma (°C/°F). Seguidamente,
la electronica conmuta automaticamente a indicacion del valor real. El punto rojo (5)
en el indicador digital (2) luce. Este punto sirve como control 6ptico de la regulacién.
La iluminacion permanente indica que el sistema se encuentra en vias de
calentamiento. La iluminacién intermitente (parpadeo) sefializa que se ha alcanzado la
temperatura de servicio.

Ajuste de la temperatura
Fundamentalmente, la indicacion digital (2) muestra el valor real de la temperatura.
Mediante la pulsacién de la tecla "Up” 6 "Down” (3) (4), la indicacion digital (2)

cambia al valor de consigna ajustado actualmente. El valor de consigna ajustado se
puede modificar ahora pulsando brevemente o permanentemente la tecla "Up” 6
"Down” (3) (4) en el sentido correspondiente. Si se pulsa permanentemente la tecla,
el valor de consigna cambia de forma répida. Aprox. 2 seg. después de soltar la tecla,
la indicacion digital cambia de nuevo automaticamente al valor real.

Regulacion del volumen de aire

El caudal de aire deseado puede regularse en la valvula mariposa (9). El giro a la
izquierda en la valvula mariposa (9) incrementa el caudal. El aire se hace pasar por el
soldador de aire caliente mientras se mantenga pulsado el conmutador de dedo.

Reset estandar:

Reduccion a 150°C de la temperatura nominal programada.El tiempo de reset tras el
cual la estacion de soldadura conmuta al estado de guardia (Standby) es de 20
minutos.Tras un tiempo de reset triple (60 min.) se activa la funcién "Auto-off”
(desconmutacién automatica). Se desconmuta el atil soldador (gui6n intermitente en
el indicador).

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

3. Compensacidon de potencial

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

Con puesta a tierra dura: Sin enchufe (estado de suministro)
Compensacion de potencial
(impedancia 0 ohmios): Con enchufe, cable de compensacion en el contacto
central

Sin potencial: Con enchufe

Con puesta a tierra suave: Con enchufe y resistencia soldada.
Puesta a tierra mediante el valor de resistencia

seleccionado
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4. Indicaciones para el trabajo
Aparato de entrada de datos externo WCB 1y 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 temperatura de + 40°C.
@ Setback:  Reduccion de la temperatura nominal ajustada a 150°C/300°
(standby). El tiempo de reduccion tras el cual la estacion de
soldadura conmuta al simbolo de standby puede ajustarse a 0-99
minutos. El estado de reduccion se sefializa mediante indicacion
intermitente del valor real. Después de transcurrir tres veces el
tiempo programado como Setback se activa la funcion “Auto-Off”.
El soldador se desconmuta (guion intermitente en el indicador).
Mediante pulsacion de una tecla o del conmutador de dedo se
finaliza el estado de reduccion de la temperatura (Setback)

o0 desconmutacion automatica (Auto-Off). Al mismo tiempo se
muestra brevemente el valor nominal ajustado.

@ Lock: Blogueo de la temperatura de consigna. Después del bloqueo no
son posibles cambios del ajuste en la estacion de soldadura.

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

@ Window: limitacion de la gama de temperatura a méax. + 99°C partiendo
de una temperatura fijada por la funcion "LOCK". Con ello, la
temperatura fijada representa el centro de la gama de
temperatura regulable.

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

@ Interfase de PC: RS 232 (s6lo WCB 2)

@ Termometro:  Aparato de medicion de la temperatura integrado para

termoelemento del tipo K (s6lo WCB 2)

Soldador de aire caliente

Las toberas de aire caliente se encuentran atornilladas al elemento calefactor. Emplear
la llave insertable de ancho de boca 8 y contra-retener en el elemento calefactor con
la llave de horquilla.

Atencidn: la penetracion de rosca es de 5 mm (0,2”) como maximo. Una rosca
mas larga conduce a la destruccion del elemento calefactor.

Nitrégeno N, impide la oxidacion y el fundente permanece activo durante més tiempo.
Recomendamos el nitrdgeno N, suministrado en botellas de acero que puede
adquirirse en los establecimientos del ramo. La botella debe estar equipada con una
valvula reductora de la presion para la gama 0 - 10 bares.

Soldador

La transferencia térmica entre elemento calefactor/ sensor no debe quedar restringida
por efecto de suciedad, cuerpos extrafios o deterioros ya que lo mismo afecta
negativamente sobre la exactitud de regulacién de la temperatura.

Aplicar estafo durante el primer calentamiento de las puntas para soldar de estafiado
selectivo. Ello elimina las capas de 6xido condicionadas por el almacenamiento y las
impurezas. Durante las pausas de soldadura y antes de deponer el soldador, prestar
siempre atencion a que punta para soldar quede bien estafiada. No emplear fundentes
causticos.

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

Los equipos soldadores se ajustan para una punta para soldar, respect, tobera, de
tipo promedio. Pueden aparecer divergencias al cambiar de puntas o emplear otras
formas de puntas.

5. Indicaciones referentes a la seguridad

Por parte del fabricante no se asume responsabilidad alguna por una utilizacién
diferente a la relacionada en las instrucciones de servicio, asi como por
modificaciones arbitrarias.

Estas instrucciones de servicio y las advertencias contenidas en ella se deben leer
atentamente y conservarlas en un sitio bien visible en las proximidades del equipo de
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soldadura. La inobservancia de las advertencias puede provocar accidentes y lesiones
0 dafios a la salud.

La estacion de soldadura WAD 101 de WELLER cumple la declaracién de conformidad

CE, de acuerdo con las exigencias de seguridad basicas de las directivas 89/336/CEE
y 73/23/CEE.

6. Accesorios

53311499 Juego de aire caliente HAP 1

52916199 Juego de soldadores WSP 80

53313199 Juego de soldadores MPR 80

53311299 Juego de soldadores LR 21 antiestaticos
53311399 Juego de soldadores LR 82

53313399 Juego de sopletes de desoldadura WTA 50
513 050 99 Equipo de soldadura Reflow EXIN 5
527040 99 Bafo de soldar WSB 80

53315599 Juego de soldadores WMP

527 028 99 Placa de precalentamiento WHP 80
525030 99 Equipo pelacables térmico WST 20
53118199 Equipo de entrada de datos externo WCB 1
53118099 Equipo de entrada de datos externo WCB 2

7. Volumen de suministro

WAD 101 PUD 101

Unidad de mando Unidad de mando

Soldador de aire caliente HAP 1 Instrucciones de servicio

Soporte de seguridad KH 27 Enchufe de conjuntores de 3,5 mm
Juego de servicio Cable de alimentacion
Instrucciones de servicio

Enchufe de conjuntores de 3,5 mm

Tobera para gas caliente

Cable de alimentacion

Surtido de toberas HAP 1, véase la pagina 60 + 61
Circuito, véase la pagina 62
Esquema de desguace, véase la pagina 63

8. Indicaciones de advertencia

1. El cable de alimentacion debe conectarse solamente a cajas de enchufe o
adaptadores homologados a esta finalidad.

2. Mantenga el lugar de trabajo en orden.
Cuando no utilice el soldador, coléquelo dentro de su caja original. Evite colocar
objetos inflamables cerca del soldador, cuando éste se encuentre caliente.

3. Tome en cuenta el medio ambiente.
No utilice el soldador en ambientes himedos o mojados.

4. Protéjase de descargas eléctricas.
Evite el contacto corporal con elementos conectados a tierra, p.ej. tubos,
calentadores, hornillas, neveras.

5. Mantega a los nifios alejados del lugar de trabajo.
No permita que personas no autorizadas manipulen el soldador y/o el cable.
Manténgalas lejos de su lugar de trabajo.

6. Guarde el soldador en forma segura.

Las herramientas de soldar que Ud. no utilice, deben guardarse en un lugar seco,
elevado o bajo llave, fuera del alcance de los nifios. Desconecte la presion y tension
del soldador, cuando éste no esté siendo utilizado.

7. No sobrecargue el soldador.
Emplee el soldador sélo con la tension y dentro del rango de presion indicados.

8. Utilice un soldador adecuado.
No utilice soldadores con potencias inferiores a las requeridas para su trabajo. No
emplee el soldador para fines para los cuales no fue concebido.

9. Vista ropa de trabajo adecuada.
Existe el peligro de quemaduras por estafio liquido. Vista la ropa de seguridad
correspondiente a fin de protegerse de quemaduras.

10. Proteja sus ojos.
Utilice siempre gafas de proteccion. Al trabajar con pegamentos es especialmente
importante tomar en cuenta las indicaciones de precaucion del fabricante del
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pegamento. Protéjase de salpicaduras de estafio. Existe peligro de quemaduras por
estafio liquido.

11. Utilice dispositivos de succion para gases de soldadura.
Si se dispone de dispositivos de conexion a aspiradores para gases de soldadura,
asegurese que estos estén conectados y que sean utilizados de forma correcta.

12. No utilice el cable para fines para los cuales no fue concebido.
Nunca sostenga o levante el soldador tiirando del cable. No utilice el cable para sacar
el enchufe del tomacorriente. Proteja el cable del calor, aceite y cantos cortantes.

13. Asegure la pieza a ser trabajada.
Utilice dispositivos de sujecion para asegurar la pieza. De esta forma se asegura que
estara fija y ademas tentrrd ambas manos a disposicion para trabajar.

14. Evite posturas anormales.
Disponga su lugar de trabajo de forma ergondmica, evite posturas anormales y utilice
siempre el soldador correspondiente.

15. Cuide su soldador con esmero.

Mantenga su soldador limpio para trabajar mejor y con mas seguridad. Siga las
instrucciones de mantenimiento y sugerencias acerca del recambio de puntas. Revise
regularmente todos los cables y mangueras conectados. Las reparaciones sélo deben
ser hechas por personal técnico calificado. Utilice solamente piezas de recambio
WELLER.

16. Antes de abrir el aparato desconetar el enchufe del tomacorriente.

17. No deje ninguna herramienta inserta.
Antes de encender el aparato revise que las llaves y herramientas de ajuste hayan sido
retiradas.

18. Evite la operacidn sin supervision.

Aseglrese que el interruptor este en la posicion de apagado cuando conecte el
enchufe en la toma. No transporte ningtin aparato conectado a la red de alimentacion
con el dedo colocado en el interruptor de encendido.

19. Ponga siempre mucha atencion.
Ponga atencion a lo que hace. Realize su trabajo con sesatez. No utilize el soldador si
esta desconcentrado.

20. Revise el soldador para verificar que no este danado.

Antes de utilizar el soldador se debe comprobar que los dispositivos de seguridad o
partes dafiadas ligeramente funciones correctamente. Revise que todas las partes
méviles funcionen correctamente y que no se atasquen. Todas las partes deben estar
montadas correctamente y llenar todas las condiciones necesarias para garantizar el
correcto funcionamiento del soldador. Dispositivos de proteccion y partes dafiadas
deben ser reparadas apropiadamente o sustituidas en talleres autorizados, siempre y
cuando no se especifique lo contraio en el manual de operacion.

21. Atencion.

Utilice sélo accesorios o aparatos adicionales que estén nombrados en la lista de
accesorios del manual de operacion. Utilice accesorios o aparatos adicionales marca
WELLER (nicamente para equipos originales marca WELLER. El uso de otras
herramientas y accesorios de otras marcas puede traer consigo peligros de lesion.

22. Haga reparar el soldador sélo por técnicos electricistas especializados.

Este soldador reine los requisitos de seguridad correspondientes. Las reparaciones
deben llevarse a cabo sélo por técnicos especializados, utilizando repuestos
originales marca WELLER, de lo contrario podrian originarse accidentes.

23. No trabaje sobre piezas bajo tension.
En soldadores antiestaticos, el mango es conductor.

24. No conectar gases inflamables.

No conectar gases inflamables o los aparatos de aire caliente o0 de gas caliente. No
apuntar a personas con el chorro de gas caliente, y no mirar directamente al chorro
de gas caliente. Cuando se trabaja en el interior, mantener el ambiente ventilado.

25. Utilizacion con otros aparatos marca WELLER.
Si emplea el soldador con otros equipos o aparatos marca WELLER, revise también
las indicaciones de precaucion sefialadas en el manual de empleo de estos aparatos.

26. Asegiirese que su lugar de trabajo reuna con las condiciones de seguridad
pertinentes.
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1. Beskrivelse (DK)
1.1 Styreenhed

WAD 101 er en varmluftstation, som udmarker sig ved sine mange funktioner. Ved
indsatsen af en mikroprocessor muliggares en let og komfortabel betjening. Den digitale
reguleringselektronik sikrer en optimal reguleringsreaktion i forbindelse med forskellige
former for loddeveerktej. Loddevaerktojet selv fastslas automatisk og tilordnes de
tilsvarende reguleringsparametre. De sarligt kraftige 24 V-varmeelementer muligger en
udmeerket dynamisk reaktion, som ger, at loddevarktejet er universelt anvendeligt.

Den gnskede temperatur kan indstilles over to taster (Up/Down). For varmluftkolben
kan der realiseres temperaturer fra 50°C til 550°C (122°F til 999°F), ved tilslutning af
en loddekolbe begrenses indstillingsomrédet automatisk til max. 450°C (842°F). Den
indstillede og den faktiske temperatur vises digitalt. At den indstillede temperatur er
néet, signaliseres ved, at en rad lysdiode blinker pé displayet, der tjener som optisk
regulatorkontrol. Et vedvarende lys betyder, at systemet er ved at varme op.

Luftgennemstrgmningen styres over en fingerkontakt, som er integreret i hdndgrebet.
Indstillingen af trykluftmangden foregdr trinlgst over en drosselventil inden for et
omrade pé ca. 0-10 I/min. Den udstrammende varme luft er fri for statisk opladning.

De forskellige potentialudligningsmuligheder til loddespidsen, nulspandingskontakten
samt styreenhedens og kolbens antistatiske udfgrelse supplerer den hgje
kvalitetsstandard. Muligheden for tilslutning af et eksternt indlesningsapparat udvider
denne loddestations mange funktioner. Med indlesningsenhederne WCB 1 og WCB 2,
der kan leveres som option, kan man blandt andet realisere tids- og
blokeringsfunktioner. Et integreret temperaturmaleapparat herer til indlesningsenheden
WCB 2's udvidede omfang.

1.2 Loddestempler

HAP 1: 100 W-varmluftkolbe med integreret fingerkontakt. Egner sig til
lodning og aflodning af overflademonterede elementer. Det store
dyseprogram ger den universelt anvendelig.

Vores “standard”-loddekolbe. Med en effekt pd 50 W og et meget
bredt spektrum af loddespidser (ET-serien) er denne loddekolbe
universelt anvendelig indenfor elektronikomradet.

Med sin effekt pd 25 W og en slank konstruktion egner denne mikro-
loddekolbe sig iser til fine loddearbejder med lille varmebehov.

LR 21:

MLR 21:

MPR 80: Weller Peritronic MPR 80 med en loddekolbe med indstillelig
arbejdsvinkel pa 40°. Derved muliggares en individuel udformning af
loddeprocessen med hensyn til dens ergonomi. Med sin effekt pa

80 W og en slank konstruktion egner den sig til fine loddearbejder.
Loddepincetten WTA 50 er specielt udviklet til udlodning af
overflademonterede komponenter. To varmeelementer (2 x 25 W) med
hver sin temperatursensor sgrger for ens temperaturer ved begge ben.
Kraftig 80 W-loddekolbe til loddearbejder med stort varmebehov.
Befeaestigelsen af loddespidsen foretages over en bajonetlds, som
muligger en positionstro udskiftning af spidserne.

Loddekolben WSP 80 udmarker sig ved, at den lynhurtigt og pracist
opnér loddetemperaturen. Med sin slanke konstruktion og en
varmeeffekt pd 80 W er det muligt at indsatte den universelt il
ekstremt fine loddearbejder, ogsa ved hgijt varmebehov. Efter
udskiftning af loddespidsen er det umiddelbart muligt at arbejde
videre, da driftstemperaturen i labet af korteste tid igen er opnéet.

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

Vedrgrende andet varkigj, som kan tilsluttes: se listen over ekstratilbehgr.

Tekniske data

Mal: 166 x 134 x 101 mm (L x B x H)
Netspanding: 230V /50 Hz (120 V/ 60 Hz)
Optaget effekt: 105W
Beskyttelsesklasse: 1 (styreenhed) og 3 (loddeverktgj)
Sikring: 230 V: T630 mA (120 V: T 1,2 A)
Termostat: °C-version: Varm luft 50°C - 550°C
Loddekolbe 50°C - 450°C
°F-version: Varm luft 122°F - 999°F
Loddekolbe 122°F - 842°F
Ngjagtighed: Varm luft + 30 °C (+ 54° F)
Loddekolbe + 9° C (+ 17° F)
Luftmangde: ca. 10 I/min.
Trykluft: Indgangstryk 400 kPa (58 psi) oliefri, tar trykluft eller
kveelstof N,

Tryklufttilslutning: Trykluftslange med 6 mm (0,24”) udvendig diameter
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2. ldrifttagning

Loddevarktgjet lzgges i sikkerhedsholderen. Trykluftslangen med 6 mm-udvendig
diameter stikkes ind i hurtigkoblingen fra tryklufttilslutningen (12). Opret tryklufttil-
forslen med 400 kPa (58 psi) oliefri, ter trykluft eller kvalstof N,.

Advarsel: Ved brug af kvalstof skal man sgrge for tilstrekkelig ventilation af
rummet.

Loddeverktgjets elektriske forbindelsesledning stikkes ind i den 7-polede tilslutnings-
dése (7) pa forsiden og ldses fast. Luftslangen stikkes pa lufttilslutningsniplen (8).
Kontroller, om netspandingen stemmer overens med typeskiltet, og om netafbry-
deren (1) er i slukket tilstand. Hvis netspandingen er korrekt, forbindes styreenheden
med stremnettet.

Advarsel: Varmluftkolben ma aldrig rettes mod personer eller braendbare
genstande.

Tend for apparatet over netafbryderen (1). N&r der tendes for apparatet, gennemfarer
det en selvtest, ved hvilken alle visningselementer (2) lyser. Derefter vises i kort tid
den indstillede temperatur og temperaturversionen (°C/°F). S& skifter elektronikken
automatisk over til at vise den faktiske vardi. Det rade 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 ndet.

Indstilling af temperaturen

Generelt viser digitalvisningen (2) den faktiske temperatur. Ved aktivering af “Up”-
eller “Down”-tasten (3) (4) skifter digitalvisningen (2) over til den aktuelt indstillede
vardi. Den indstillede verdi kan nu @ndres ved at bergre eller ved permanent at trykke
pd “Up”- eller “Down”-tasten (3) (4) i den tilsvarende retning. Hvis tasten holdes
trykket permanent, @ndres den indstillede vaerdi hurtigt. Ca. 2 sek. efter at man har
sluppet tasten, skifter digitalvisningen (2) automatisk over til den faktiske verdi igen.

Indstilling af luftmangden

Den gnskede gennemstramningsmangde kan indstilles over drosselventilen (9). Ved
at dreje drosselventilen (9) mod venstre forgges gennemstrgmningsmangden. Sa
lenge fingerkontakten trykkes ind, transporteres der luft gennem varmluftkolben.

Standard-setback:

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

Indstilling: Hold ,,UP”-tasten (3) trykket under opstart, indtil der star ON eller OFF i
displayet. Gentag fremgangsmaden for at foretage &ndringer.

3. Potentialudligning

Ved forskellig tilkobling af 3,5 mm-klinkebasningen (6) kan 4 variationer realiseres:

Hardt jordet: Uden stik (leveringstilstand)

Potentialudligning

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

Potentialfri: Med stik

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

modstandsverdi.

4. Arbejdshenvisninger
De eksterne indlzsningsapparater WCB 1 og WCB 2 (option)

Ved brug af et eksternt indlesningsapparat star falgende funktioner til radighed.

@ Offset: Den reelle loddespidstemperatur kan &ndres ved indlesning af et
temperaturoffset pa + 40°C.
@ Setback: Nedszttelse 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.
Sethack-tilstanden signaliseres ved, at visningen af den faktiske
temperatur blinker. Efter den tredobbelte setback-tid aktiveres
”"Auto-Off”. Der slukkes for loddevarktgjet (blinkende streg pa
displayet). Ved at trykke pa en taste eller ved et tryk p&
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fingerafbryderen afsluttes setback-tilstanden hhv. auto-off-
tilstanden. Derved vises den indstillede temperaturverdi kort.

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

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

@ Window: Begrensning af temperaturomrédet til max. = 99°C i forhold til en
temperatur, som er last fast med "LOCK"-funktionen. Den fastlaste
temperatur udger sa midten af det indstillelige temperaturomrade.

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

@ PC-interface: RS 232 (kun WCB 2)
@ Temperatur-
maleapparat: Integreret temperaturmaleapparat til termoelement-type K

(kun WCB 2).

Varmluftkolbe
Varmluftdyserne er skruet ind i varmeelementet. For at skifte dyse skal man benytte
topngglen str. 8 og holde igen med gaffelngglen pa varmeelementet.

Bemark: Gevinddybden er max. 5 mm (0,2”). Et Izngere gevind ville gdelzgge
varmeelementet.

Kvelstof N, reducerer oxidationen, og flusmidlet forbliver lengere aktivt. Vi anbefaler
kvelstof N,, som kan kabes i handlen i stalflasker. Flasken skal vare udstyret med en
trykreduktionsventil 0-10 bar.

Loddekolbe

Overgangen mellem varmeelementet/sensoren og loddespidsen ma ikke hindres af
smuds, fremmedlegemer eller beskadigelse, da dette ville pavirke temperaturregu-
leringens ngjagtighed.

Ved forste opvarmning fugtes den selektivt fortinbare loddespids med loddemasse.
Denne fjerner lagringsbetingede oxydlag og urenheder fra loddespidsen. Ved
loddepauser og inden man laegger loddekolben fra sig, skal man altid serge for, at

loddespidsen er godt fortinnet. Undlad at benytte for aggressive flusmidler.
Bemark: Sgrg altid for, at loddespidsen sidder korrekt.

Loddeapparaterne er justeret til en mellemstor loddespids hhv. dyse. Der kan opsta
afvigelser, hvis man udskifter spidsen eller benytter andre spidsformer.

5. Sikkerhedshenvisninger

Ved andre eller afvigende anvendelser i forhold til de i driftsvejledningen beskrevne
samt ved egenmagtige @ndringer fralegger producenten sig ethvert ansvar.

Denne driftsvejledning og de deri indeholdte advarselshenvisninger skal lases
omhyggeligt igennem og opbevares let synligt i nerheden af loddeapparatet. Hvis
advarselshenvisningerne ikke overholdes, kan dette fore til uheld og kvastelser eller
til sundhedsskader.

WELLER loddestation WAD 101 opfylder EF-overensstemmelsesattesten i henhold til
de grundleggende sikkerhedskrav i direktivene 89/336/E@F og 73/23/EQF.

6. Ekstratilbehgr

53311499 Varmluft-set HAP 1

529161 99 Loddekolbeset WSP 80
53313199 Loddekolbesxt MPR 80
53311199 Loddekolbesat MLR 21
53311299 Loddekolbesat LR 21 antistatic
53311399 Loddekolbesat LR 82

53313399 Aflodningssat WTA 50

51305099 Reflow-loddeapparat EXIN 5

527 040 99 Loddebad WSB 80

53315599 Loddekolbeset WMP

527028 99 Foropvarmningsplade WHP 80
52503099 Termisk af-isoleringsapparat WST 20
53118199 Eksternt indlesningsapparat WCB 1
53118099 Eksternt indlesningsapparat WCB 2
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1. Leveringsomfang

WAD 101

Styreenhed
Varmluftkolbe HAP 1
Sikkerhedsholder KH 27
Service-sat
Driftsvejledning
Jack-stik 3,5 mm
Varmgasdyse

Netkabel

PUD 101
Styreenhed
Driftsvejledning
Jack-stik 3,5 mm
Netkabel

Billede dysesortiment HAP 1: se side 60 + 61
Billede stremskema: se side 62
Billede eksploderet tegning: se side 63

8. Advarselshenvisninger

1. Netkablet ma kun sattes i netstikkontakter eller adaptere, der er godkendt til
formalet.

2. Hold orden pa din arbejdsplads.
Leg loddevaerktgjet pa de originale hylder nar det ikke bliver brugt. Bring ikke
brandbare genstande i nerheden af loddeverktgjet.

3. Var opmarksom.
Brug ikke loddeveerktejet i fugtige eller vdde omrader.

4. Beskyt dig mod elektrisk sted.
Undga kropsbergring af jordforbundne dele, f.eks. rer, radiator, komfur, keleskab.

5. Hold bgrn vak.
Lad ikke andre personer rare ved varktgjet eller kablet. Hold andre personer vaek fra
din arbejdsplads.

6. Opbevar dit loddevarktgj sikkert.
Ubenyttet loddevaerktaj bar opbevares pé et tart, hejtliggende eller aflast sted, udenfor
barns raekkevidde. Stil ubenyttet loddeveerktej spending og trykfri.

7. Overbelast ikke dit loddevarktgj.
Brug kun loddeveerktgjet med den angivne spandig og det angivne tryk herunder
trykomrade.

8. Benyt det rigtige loddevarkigj.
Benyt ikke loddeverktoj med for svag ydeevne til dit arbejde. Benyt ikke
loddeveerktgjet til formal, som det ikke er beregnet til.

9. Tag egnet arbejdstej pa.
Forbreendingsfare ved flydende loddetinn. Tag passende sikkerhedstej pa for at
beskytte dig mod forbrandinger.

10. Beskyt dine gjne.

Bar sikkerhedsbiller. Ved forarbejdning af klister bar man isar vere opmarksom pa
klisterfremstillerens sikkerhedsforskrifter. Beskyt dig mod tinsprait, forbrendingsfare
ved flydende loddetinn.

11. Benyt en lodderggsudsugning.
Hvis der forefindes indretning til tilslutning af en lodderggsudsugning, overbevis dig
om, at denne er tilsluttet og bliver benyttet rigtigt.

12. Anvend ikke kablet til formal, det ikke er beregnet til.
Ber aldrig loddevaerktgjet ved kablet. Brug ikke kablet til at traekke stikket ud af
stikkontakten. Beskyt kablet mod varme, olie og skarpe kanter.

13. Arbejdsmaterialet skal sikres.
Benyt en skruestik for at fastholde arbejdsmaterialet. Det er dermed holdt sikrer end
med handen og du har tillige begge hander fri til betjening af loddevarktgjet.

14. Undgé unormale kropsstillinger.
Indret din arbejdsplads ergonomisk rigtig, undgé stillingsfejl under arbejdet, benyt
altid det tilpassede loddeverktgj.

15. Plej dit loddevarktgj med omsorg.

Hold loddeverktgijet rent, for at kunne arbejde bedre og sikre. Folg vedligeholdelses-
forskrifterne og reglerne for loddespidseskift. Kontroller regelmassigt alle tilsluttede
kabler og slanger. Reparationer bor kun udferes af en anerkendt fagmand. Anvend
alene originale WELLER-reservedele.
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16. Tag stikket ud af stikkontakten for apparatet abnes.

17. Lad ikke vedligeholdelsesvarktgj sidde i.
Kontroller for du tender, at nggle og indstillingsverktgj er fjernet.

18. Undga utilsigtet drift.
Var sikker pa, at kontakten henholdsuvis tilslutningen til nettet er slukket nar apparatet
tilsluttes strgm.

19. Var opmarksom.
Ver opmarksom pa, hvad du geor. G& med fornuft til arbejdet. Benyt ikke
loddeveerktgjet ndr du er ukoncentreret.

20. Kontroller loddevarkigjet for eventuelle skader.

For videre brug af loddeverktgjet ber det kontrolleres omhyggeligt, at sikker-
hedsanordningerne eller let beskadigede dele fungerer updklageligt og efter
forskrifterne. Kontroller, at de bevegelige dele funktionerer updklageligt og ikke
klemmer, eller om dele er beskadiget. Samtlige dele skal vaere monteret rigtigt og alle
betingelserne opfyldt for at garantere loddevaerktajets upaklagelige drift. Beskadigede
sikker-hedsanordninger og dele ber repareres eller udskiftes fagligt korrekt af et
anerkendt fagvaerksted, savidt der ikke fremgér andet af driftsvejledningen.

21. Pas pa.

Benyt alene tilbehar eller hjelpemidler, der er anfgrt i tilbehgrslisten i
driftsvejledningen. Benyt alene WELLER tilbehgr eller hjelpeverktej til originale
Weller apparater. Brugen af andet verktej og andet tilbehar kan betyde en risiko for
tilskadekomst.

22. Lad dit loddevarktgj reparere hos en elekirofagmand.

Dette loddeverktej overholder de almindelige sikkerhedsbestemmelser. Reparation
ma kun udferes af en elektrofagmand, idet originale WELLER reservedele skal
benyttes, ellers kan der ske uheld for brugeren.

23. Arbejd ikke med dele, der star under sp@nding.
Ved loddeverktgj, der er udfart antistatisk, har grebet ledeevne.

24. Tilslut ingen br@ndbare gasarter.
Der mé ikke tilsluttes brendbare gasarter til varmluft- hhv. varmgasapparater.
Varmgasstralen mé ikke rettes mod personer, hhv. man mé ikke se ind i

varmgasstralen. Ved brug af gasarter indenders skal man serge for tilstreekkelig
ventilation.

25. Brugen sammen med andre WELLER-apparater.

Safremt loddevaerktejet bliver drevet i forbindelse med andre WELLER-apparater
henholdsvis hjelpevarktej, skal ogsa disse, i driftsvejledningen anfarte
sikkerhedsregler, overholdes.

26. Overhold de for din arbejdsplads g@ldende sikkerhedsbestemmelser.
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1. Descrigao (P)
1.1 Aparelho de comando

0 WAD 101 é uma unidade de ar quente que se destaca pela multiplicidade de
fungbes. A utilizagdo de um microprocessador permite uma operagao simples e
comoda. A electronica de regulacdo digital garante um dptimo comportamento de
regulagdo em diferentes ferramentas de soldar. As proprias ferramentas de soldar sao
detectadas automaticamente e sdo-lhes atribuidos os respectivos pardmetros de
regulagao. Os elementos de aquecimento de 24 V, especialmente eficientes,
possibilitam um comportamento acentuadamente dinamico. A ferramenta de soldar
tem, assim, aplicagdo universal.

A temperatura desejada pode regular-se por meio de 2 botdes (Up/Down). O
dispositivo de ar quente admite temperaturas de 50°C a 550°C (122°F a 999°F),
quando se liga um ferro de soldar, a gama de regulagao fica automaticamente limitada
a450°C (842°F), no méx. Os valores tedrico e real sao visualizados digitalmente. Um
LED vermelho, que serve de controlo Optico, pisca no mostrador quando a
temperatura pré-seleccionada é atingida. Se a luz for continua, o sistema esta em fase
de aquecimento.

0 fluxo de ar é comandado por meio de um interruptor de dedo integrado na pega. A
regulagdo do caudal faz-se progressivamente através de um estrangulador, numa
faixa que vai de 0 a 10 I/min. O ar quente saido ndo tem carga estatica.

Vérias possibilidades de ligagdo equipotencial para pontas de soldar, interruptores de
tensdo nula e versao anti-estética de aparelho de comando e ferro aumentam o alto
padrdo de qualidade. A possibilidade de ligagao a um aparelho de entrada externo
alarga a multiplicidade de fungdes desta unidade de ar quente. Com os aparelhos de
entrada opcionais WCB 1 e WCB 2, podem efectuar-se entre outras, as fungdes de
temporizagdo e bloqueio. Um termémetro integrado faz parte do equipamento
completo do aparelho de entrada WCB 2.

1.2 Ferro de soldar

HAP 1: Dispositivo de ar quente de 100 W com interruptor de dedo integrado.
Indicado para soldar e dessoldar QFP’s de montagem a superficie.
Uma vasta gama de pontas torna a sua aplicagao universal.

LR 21: 0 nosso ferro de soldar "standard". Com uma poténcia de 50 W e uma

vasta gama de bicos de soldar (série ET), este ferro de soldar permite
uma utilizagdo universal na drea da electronica.

MLR 21: Gragas a sua poténcia de 25 W e a sua construcao estreita, este
mini-ferro de soldar é especialmente adequado para trabalhos de
soldadura de precisdo que requerem apenas pouco calor.

0 Weller Peritronic MPR 80 é um ferro de soldar com um angulo de
trabalho regulavel de 40°. Isto permite influenciar de forma
individualizada o processo de soldadura no que respeita a sua
ergonomia. A sua poténcia de 80 W e a sua construgao estreita
permitem realizar trabalhos de soldadura de precisao.

A pinga de dessoldar WTA 50 foi concebida especialmente para
dessoldar componentes SMD. Dois elementos de aquecimento

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

Ferro de soldar de 80 W potente para trabalhos de soldar que
requerem muito calor. A fixagdo do bico de soldar é realizada com
um fecho de baioneta que permite trocar o bico preservando com
exactiddo a sua posicao.

0 ferro de soldar WSP 80 é caracterizado pelo facto de alcangar
instantaneamente e com elevada precisao a temperatura de soldadura.
A sua construcdo estreita e a poténcia de aquecimento de 80 W tanto
permite a sua utilizagao universal para trabalhos de soldadura de
extrema precisdo, 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.

MPR 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

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

Dados técnicos
Dimensdes em mm:
Tensao de rede:
Consumo de energia:
Classe de protecgao: 1 (aparelho de comando) e 3 (ferramenta de soldar)
Fusivel: 230 V:T630 mA (120 V: T 1,2 A)
Regulagdo da temperatura: Versdo °C: Ar quente 50°C - 550°C

ferro de soldar 50°C - 450°C
Versdo °F:  Ar quente 122°F - 999°F

ferro de soldar 122°F - 842°F
Ar quente + 30°C (+ 54°F)
ferro de soldar + 9°C (+ 17°F)

166 x 134 x 101 (C x L x A)
230 V/50 Hz (120 V/60 Hz)
105 W

Precisdo:
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Caudal:
Ar comprimido:

0-10 I/min, aprox.

Pressdo de entrada 400 kPa (58 psi), ar comprimido
sem 6leo, ar seco ou azoto N,

Ligacdo ao ar comprimido: Diametro exterior da mangueira de ar comprimido

6 mm (0,24”)

2. Colocacao em funcionamento

Coloque a ferramenta de soldar no suporte de seguranga. Meta a mangueira de ar
comprimido com 6 mm de didmetro exterior no acoplamento de desengate rapido
para ligagao ao ar comprimido (12). A alimentagao de ar comprimido seco e sem 6leo
ou de azoto N,tem de ser estabelecida a 400 Kpa (58 psi).

Aviso: Ao usar azoto certifique-se de que ha arejamento suficiente.

Enfie e prenda a ficha do cabo de ligagao da ferramenta de soldar na tomada de 7
pinos (7) existente na parte da frente do aparelho. Introduza a mangueira de ar no
niple de ligagdo para o ar (8). Verifique se a tensdo de rede coincide com os dados
constantes na placa de caracteristicas e se o interruptor de corrente (1) esta
desligado. Se a tensao de rede for a correcta, ligue o aparelho de comando a rede.

Aviso: Nao dirigir o dispositivo de ar quente para pessoas ou objectos inflamaveis.

Ligue o aparelho no interruptor de corrente (1). Ao ligar o aparelho realiza-se um
autoteste, durante o qual todos os elementos de indicagdo (2) se encontram em
funcionamento. De seguida, visualiza-se por pouco tempo a temperatura regulada
(valor tedrico) e a unidade de temperatura (°C/°F). Depois, o sistema electrénico muda
automaticamente para a indicagao do valor real. O ponto vermelho (5) no mostrador
digital (2) acende-se. Este ponto funciona como controlo 6ptico de regulagdo. Uma
luz continua indica que o sistema esté em fase de aquecimento. Se comegar a piscar,
significa que a temperatura de servigo foi atingida.

Regulacao da temperatura

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

Regulacao do caudal de ar

0 caudal de ar desejado pode ser regulado no estrangulador (9). Se a rodar para a
esquerda, o caudal aumenta. Enquanto o interruptor de dedo estiver a ser
pressionado, saira ar pelo dispositivo de ar quente.

Setback standard:

Diminuir a temperatura nominal ajustada para 150°C. O tempo de setback é de 20
min. depois de estacdo de soldar comutar para 0 modo standby. Apds um tempo de
setback triplo (60 min) é activada a fungdo "Auto-off”. A ferramenta de soldar é
desligada (trago intermitente no mostrador).

Regulagdo: mantenha premida a tecla ,UP” (3) até que se visualize ON ou OFF no
mostrador. Para alterar, repita o processo.

3. Ligacao equipotencial
Através de diversos modos de cablagem da ficha fémea de comutacao de 3,5 mm (6),
podem ser realizadas 4 variagoes diferentes:

Ligacdo directa a terra: ~ Sem ficha (estado de entrega)

Ligacdo equipotencial

(impedancia 0 6mios): ~ Com ficha, linha de compensagao no contacto central

Sem potencial: Com ficha

Ligacdo indirecta a terra:  Com ficha e resisténcia soldada. Ligagdo a terra

através do valor de resisténcia seleccionado.

4. Instrugoes de trabalho
Aparelhos de introdugao externos WCB 1 e WCB 2 (opcional)

Se usar um aparelho de introducao externo, dispde das fungdes seguintes:

@ Offset: A temperatura real do bico de soldar pode ser alterada
introduzindo um offset de temperatura por volta de + 40°C.
@ Setback: Redugdo da temperatura nominal regulada para 150°C/300°F

(standby). O tempo de sethack, apds o qual o posto de soldadura
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muda para o modo standby, é reguldvel entre 0 e 99 minutos.
0 estado de sethack é sinalizado por meio de uma indicagdo
intermitente do valor real. Apds trés tempos de setback, o
»Auto-Off* activa-se. A ferramenta de soldar desliga-se (risco
intermitente no mostrador). Para terminar o estado sethack ou
entdo o Auto-Off, carregue numa tecla ou no botdo de pressao.
Nessa altura visualiza-se por breves instantes o valor nominal

regulado.

® Lock: Bloqueio da temperatura nominal. Depois do bloqueio ndo se
podem realizar alteragdes nas regulagdes do posto de soldadura.

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

@ Window: reducdo da amplitude térmica para um max. de + 99°C, partindo
de uma temperatura bloqueada pela fun¢do "LOCK". A temperatura
bloqueada representa, assim, o centro da amplitude térmica
regulavel.

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

@ Interface

para PC: RS232 (apenas WCB 2)

@ Aparelho de

medicdo da

temperatura: Aparelho integrado de medicdo da temperatura para termoelemento

do tupo K (apenas WCB 2)

Dispositivo de ar quente

0Os bocais de ar quente estdo enroscados ao elemento térmico. Para trocar de bocal,
use a chave de caixa tamanho 8 e trave-a no elemento térmico com uma chave de
forqueta.

Atencao: A profundidade da rosca perfaz, no max., 5 mm (0,2”’). Uma rosca maior
danifica o elemento térmico.

0 azoto N, reduz a oxidagdo e o fundente permanece mais tempo activo. Recomen-
damos o azoto N, que se encontra a venda em garrafas de ago. A garrafa tem de estar
equipada com um redutor de pressao de 0-10 bar.

Ferro de soldar

A zona de transicdo entre o elemento térmico/sensor e a ponta de soldar ndo pode
estar obstruida devido a sujidade, corpos estranhos ou entdo danificada, uma vez que
tal vai influenciar a precisao da regulagdo da temperatura.

Durante o primeiro aquecimento, humedeca a ponta de soldar estanhéavel de forma
selectiva com solda. Este procedimento permite decapar camadas de oxido
originadas pelo armazenamento e impurezas da ponta de soldar. Nas pausas dos
trabalhos de soldadura e antes de pousar o ferro de soldar, verifique sempre se a
ponta de soldar estd bem estanhada. Nao utilize fundentes agressivos.

Atencao: Certifique-se sempre de que ao ponta de soldar esta na posicao correcta

Os aparelhos de soldar foram ajustados para uma ponta ou uma ponta de soldar de
tamanho médio. Pode haver divergéncias devido a troca de pontas ou utilizagao de
pontas com outras formas de bico.

9. Instrucoes de seguranca

0 fabricante nao assume qualquer responsabilidade por danos provocados por uma
utilizagdo divergente da descrita, bem como por alterages arbitrarias.

0 presente manual de instrugdes e os avisos nele contidos devem ser lidos com
atengdo e guardados num ponto bem visivel junto do aparelho de soldar. A nao
observancia dos avisos pode causar acidentes e ferimentos ou prejudicar a salde do
utilizador.

A extagdo de soldagem WAD 101 corresponde a declaragdo CE de conformidade

segundo os requisitos bésicos de seguranga das directivas 89/336/CEE e 73/23/CEE
do Conselho.
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6. Acessorios

53311499 Conjunto de ar quente HAP 1
52916199 Conjunto de ferro de soldar WSP 80
53313199 Conjunto de ferro de soldar MPR 80
53311199 Conjunto de ferro de soldar MLR 21
53311299 Conjunto de ferro de soldar LR 21 anti-estatico
53311399 Conjunto de ferro de soldar LR 82
53313399 Conjunto de dessoldar WTA 50
513050 99 Aparelho de soldar Reflow EXIN 5

527 040 99 Banho de solda WSB 80

53115599 Conjunto de ferro de soldar WMP
527028 99 Placa de pré-aquecimento WHP 80
52503099 Aparelho de desnudar por calor WST 20
53118199 Aparelho de introdugao externo WCB 1
53118099 Aparelho de introdugao externo WCB 2

7. Volume de fornecimento

WAD 101 PUD 101

Aparelho de comando Aparelho de comando
Dispositivo de ar quente HAP 1 Manual de Instrugoes
Suporte de seguranga KH 27 Ficha jack 3,5 mm
Conjunto de servigo Cabo de rede

Manual de Instrugoes

Ficha jack 3,5 mm

Ponteira de gas quente

Cabo de rede

Figura: Sortido de pontas HAP 1, consulte a pagina 60 + 61
Figura: Esquema de circuitos, consulte a pagina 62
Figura: Vista explodida, consulte a pagina 63

8. Avisos

1. 0 cabo de alimentag@o s6 pode ser ligado a tomadas ou adaptadores
determinados para esse fim.

2. Mantenha o seu posto de trabalho sempre em ordem.
Pouse o aparelho de soldar, sempre que nao esteja em uso, no depdsito destinado
para tal. Nunca aproxime objectos inflamaveis perto do aparelho de soldar quente.

3. Tome em conta possiveis influéncias do meio-ambiente.
Nao use o equipamento de soldar em ambiente hdmido ou molhado.

4. Precavenhase de choques eléctricos.
Evite o contacto corporal com pecas ligadas a terra, como por exemplo tubos,
aquecimentos, fornos, frigorificos.

5. Mantenha o equipamento de soldar fora do alcance de criangas.
Nao deixe outras pessoas entrar em contacto com o aparelho de soldar ou com o
cabo. Nao deixe que outras pessoas se aproximem do seu posto de trabalho.

6. Guarde o equipamento de soldar em lugar seguro.

Aparelhos de soldar que nao estejam em uso devem ser guardados em local seco,
altoou fechado a chave, fora do alcance de criangas. Desligue equipamentos de
soldar, que nao estejam em uso, da corrente e do ar comprimido.

7. Nao sobrecarregue o seu equipamento de soldar.

Ndo trabalhe com aparelhos de soldar demasiado fracos para as suas
necessidades.Ndo use o equipamento de soldar para outros fins, sendo aqueles para
0s quais foi concebido.

8. Utilize a ferramenta de soldar correcta.

Nao trabalhe com ferramentas de soldar com uma poténcia demasiado fraca para o
seu tipo de trabalho. Nao utilize a ferramenta de soldar para trabalhos para os quais
ndo foi prevista a sua utilizagao.

9. Use vestudrio de trabalho apropriado.
Tome em atencdo o risco de queimaduras de solda liquida. Use vestudrio de
proteccao apropriado.

10. Proteja a vista.

Use 6culos de protecgdo. Ao trabalhar com colas leia com atengdo as indicagdes e 0s
avisos do fabricante. Protejase de salpicos de solda para evitar queimaduras com
solda liquida.
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11. Use um aspirador de gases durante a soldagem.
Se existe um dispositivo para ligar um aspirador de gases, useo e certifiquese do seu
correcto funcionamento.

12. Nao use os cahos eléctricos para outros fins, senao para aqueles para os quais
foram concebidos.

Nunca transporte o aparelho de soldar segurandoo pelo cabo eléctrico. Nao retire a
ficha da tomada puxando pelo cabo eléctrico. Proteja o cabo do calor, 6leo e cantos
angulosos.

13. Fixe a peca a trabalhar devidamente.

Use um dispositivo de aperto para fixar devidamente a peca a trabalhar. Assim a peca
estd mais segura do que se for segurada apenas com a mao. Além disso podemse
usar ambas as maos para 0 manejo do aparelho de soldar.

14. Evite uma postura corporal fora do normal.
Dé uma configuragao ergondmica ao seu local de trabalho, evite erros de postura
corporal enquanto trabalha e use sempre o aparelho de soldar adequado.

15. Cuide dos seus equipamentos de soldar com especial atengao.

Mantenha os aparelhos de soldar limpos, para poder trabalhar melhor e com mais
seguranga. Siga as intrugdes de manutencdo e as indicagbes sobre a troca das
pontasde soldar. com frequéncia todos os cabos eléctricos e as mangueiras ligadas.

16. Antes de abrir 0 equipamento retire a ficha da tomada.

17. Nao deixe nenhuma ferramenta de manuteng@o no aparelho.
Antes de ligar o equipamento, certifiquese que todas as ferramentas de manutengdo
foram retiradas.

18. Evite o funcionamento desnecessario do equipamento.

Esteja seguro de que o interruptor de rede esta na posicao "desligado" antes de ligar
0 equipamento a corrente. Nunca segure um aparelho de soldar ao mesmo tempo que
esteja a manejar no interruptor de rede.

19. Esteja sempre atento.
Tome sempre atencao aquilo que estd a fazer. Trabalhe sempre com juizo e sensatez.
Nao maneje os aparelhos de soldar se ndo estiver concentrado no trabalho.

20. Examine o equipamento de soldar procurando eventuais danos.

Antes de usar o equipamento de soldar, ha que se certificar do bom funcionamento
dos dispositivos de seguranca e das pecas ligeiramente danificadas. Esteja seguro de
que as pecas maveis ndo ficam presas em nenhum sitio e de que ndo existem pegas
danificadas. Todas as pegas tém de estar montadas correctamente para assegurar um
perfeito funcionamento do equipamento de soldar. Dispositivos de seguranca ou
outro tipo de pecas que estejam danificados devem ser substituidos ou reparados
apenas por uma oficina especializada (desde que no manual de instrugdes nao haja
indicacdo contraria).

21. Atencao.

Use apenas o0s acessorios ou equipamentos suplementares que estiverem indicados
na lista de acessorios no manual de instrugdes. Use acessérios WELLER somente em
combinagdo com aparelhos de origem WELLER. O uso de outros aparelhos ou
acessorios pode originar graves lesoes.

22. Autorise apenas reparagoes que sejam feitas por especialistas.

Esta equipamento de soldadura corresponde as respectivas normas de seguranca.
Qualquer tipo de reparagao s6 pode ser efectuada por um especialista, sendo usadas
apenas pecas de origem WELLER. Caso contrdrio, o operador pode sofrer graves
acidentes.

23. Nunca trabalhe com pecas que se encontrem sob tensao.
Aparelhos de soldar antiestaticos possuem um cabo condutivo.

24. Nao ligar gases inflamaveis.
Nao ligar gases inflamaveis a aparelhos de ar quente ou de gas quente. Nao apontar
0 jacto de gas quente para pessoas e nao olhar para ele. No caso de gases internos,
ventilar adequadamente o recinto.

25. Comhinag@o com outros aparelhos WELLER.

Se 0 equipamento de soldar for usado em combinagdo com outros aparelhos ou
acessorios WELLER, ha que tomar em atengdo os avisos documentados no manual
de instrugbes dos mesmos.

26. Tenha em conta as especificacdes de seguranca referentes ao seu local de
trabalho.
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1. Kuvaus (FIN)
1.1. Ohjauslaite

WAD 101 on kuumailma-juottoyksikkd, joka soveltuu moneen tarkoitukseen.
Mikroprosessoriohjauksen ansiosta juottoyksikkd on erittdin helppo ja yksinkertainen
kéyttad. Digitaalinen saatoelektroniikka takaa optimaalisen saddén riippumatta siitd,
mitd juottotydkaluja kdytetddn. Elektroniikka tunnistaa automaattisesti lisdlaitteet ja
valitsee oikeat sddtéparametrit. Tehokkaat 24 voltin ldmmitysvastukset takaavat
dynaamisen tehokayran ja juottoyksikén erittdin monipuoliset kdyttdmahdollisuudet.

Lampotila valitaan 2 painikkeella (up/down). Kuumailmaménndn kayttélampdtila
voidaan valita valiltd 50°C — 550°C (122°F — 999°F), ja kun yksikkdon liitetddn
juottokolvi, elektroniikka rajoittaa maksimilampadtilan automaattisesti lukemaan 450°C
(842°F). Digitaalinen ndyttd ilmoittaa sekd ldmpatilan ohjearvon ettd todellisen
lampétilalukeman. Kun esivalittu ldmpdtila on saavutettu, siitd ilmoittaa optisesti
punainen vilkkuva LED-valo. Kun valo palaa jatkuvasti, se on merkki siitd, ettd
ldammitysvaihe on vield meneilldén.

llman ldpivirtausmaara asetetaan kahvassa olevalla kytkimelld, kuumailman syottoa
sadtdd portaattomasti kuristusventtiili virtausalueella n. 0 — 10 I/min. Ulosvirtaava
kuumailma ei kehitd hankaussahkoa.

Juottokdrjen  kdyttojannitteen tasausmahdollisuudet, nollajannitekytkin ja
ohjainyksikon ja manndn antistaattisuus lisddvat juottoyksikén monipuolisuutta ja
tasokkuutta. Siihen voidaan lisaksi liittda 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 voidaan haluttaessa yhdistaa
my6s lampatilan mittauslaite.

1.2. Kolvit

HAP 1: 100 W kuumailma-juottolaite, kdyttokahvassa on ilmavirtauksen
asetuskytkin. Soveltuu pinta-asennettujen komponenttien juottoon ja
irrottamiseen. Erittdin monipuolinen laajan suutinvalikoiman ansiosta.

LR 21: Standardikolvi, jonka teho on 50 W ja juottokérkivalikoima erittdin laaja
(ET-sarja), joten sitd voidaan kdyttaa elektroniikan alueella erittdin
monipuolisesti.

MLR 21: Téaméan mikrokolvin teho on 25 W ja rakenne erittdin kapea, joten se

soveltuu erityisesti juotostdihin, joissa lamma@ntarve on vahdinen.

MPR 80: Weller Peritronic MPR 80 -kolvin tydskentelykulmaa voidaan séataa
40°. Tamdn ansiosta juottamisprosessi on mahdollista saataa
yksiléllisten ergonomisten tarpeiden mukaiseksi. Laitteen teho on

80 W ja rakenne kapea, joten se soveltuu tarkkoihin juotostdihin.
Juotteenpoistopihti WTA 50 on suunniteltu erityisesti juotteen
poistamiseen SMD-komponenteista. Sen kaksi kuumennuselementtid
(2 x 25 W), joissa on kummassakin oma lampatila-anturi, huolehtivat
siitd, ettd molempien puoliskojen l1dmpétila pysyy samana.

Tehokas 80 W:n kolvi juotostdihin, joissa vaaditaan suurta l[dampoa.
Juottokdrjen kiinnitys tapahtuu pikalukituksella, mikd mahdollistaa
tarkan kdrjenvaihdon.

WSP 80 -kolvi saavuttaa juotoslampétilan erittdin nopeasti ja tarkasti.
Sen kapean rakenteen ja 80 W:n kuumennustehon ansiosta kolvia
voidaan kdyttdd monipuolisesti erittdin tarkkoihin juotostéihin mutta
my6s korkeaa ldmpdtilaa vaativiin tdihin. Tydskentelyd voidaan jatkaa
vélittbmasti juottokdrjen vaihdon jalkeen, koska kolvi saavuttaa
kéyttolampatilan erittdin nopeasti.

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

Muita asemaan kytkettévid tydkaluja loydat lisatarvikeluettelosta.

Tekniset tiedot

Mitat / mm: 166 x 134 x 101 (p x [ x k)
Kayttojannite: 230V /50 Hz (120 V / 60 Hz)
Tehontarve: 105 W

Suojausluokka 1 (ohjainyksikkd) ja 3 (juottotydkalut)
Sulake: 230 V: T630 mA (120V:T1,2A)

Lémpdtilan sadtd:  °C-asteikolla: kuumailma 50°C - 550°C
juottokolvi 50°C - 450°C
°F-asteikolla: kuumailma 122°F - 999°F

Tarkkuus:

liman virtausmaara:

juottokolvi 122°F - 842°F
Kuumailma + 30°C (+ 54°F)
Juottokolvi + 9°C (+ 17°F)
noin 0 — 10 I/min

Paineilma: Tulopuolen paine 400 kPa (58 psi), kuivaa, oljyvapaata
paineilmaa tai typpeé N,
Paineilmaliitos: Paineenkestévé letku, ulkoldpimitta 6 mm (0,24”)
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2. Kayttoonotto

Aseta juottokolvi sille tarkoitettuun telineeseen. Liitd paineilmaletku (ulkoldpimitta 6
mm) paineilmaliitintddn (12) pikaliittimen avulla. Paineilmalle asetetut vaatimukset:
400 kPa (58 psi), kuivaa, 6ljyvapaata paineilmaa tai typped N,.

Varoitus: Jos kdytetdan typped, on huolehdittava riittdvasta ilmanvaihdosta.

Juottokolvin liitdntdjohto kytketddn yksikén etulevyssd olevaan 7-napaiseen
litdntdrasiaan (7) ja lukitaan paikalleen. Tyonnd sitten ilmaletku liitinnippaan (8).
Verkkojannitteen ja tyyppikilvessa annetun jannitelukeman on oltava sama. Katso,
ettei virtakytkin (1) ole pddlld, kun laite liitetddn verkkovirtaan. Liitd sitten
ohjainyksikko verkkovirtaan.

Varoitus: Katso, ettei kuumailmasuutin osu ihmisiin tai helposti syttyviin
esineisiin.

Paina virtakytkin (1) paalle. Kun laite kytketddn paélle, kdynnistyy ensin itsetesti, jossa
ohjainyksikké tarkastaa, ettd kaikki ndyttokomponentit (2) toimivat. Sen jdlkeen
ndyttoon tulevat hetkeksi asetettu lampdétila (ohjearvo) ja valittu ldmpéotila-asteikko
(°C/°F). Sitten ndyttdon ilmestyy automaattisesti senhetkinen ldmpéotila.
Digitaalindytossa (2) palaa punainen valo (5), joka on séétopiirin valvontavalo. Kun
valo palaa jatkuvasti, se ilmoittaa, ettd lammitysvaihe on vield meneillddn, vilkkuva
valo on merkki siitd, ettd kdyttolampdtila on saavutettu.

Lampdétilan saato

Digitaalinen ndyttd (2) osoittaa yleensd aktuaalista ldmpdtilaa. Kun painetaan nappdimid
"Up" tai "Down" (3) (4), digitaalinen ndyttd (2) osoittaa saddettynd olevan asetusarvon.
Asetusarvoa voidaan muuttaa vain painamalla "Up" tai "Down" -painikkeita (3) (4)
vastaavaan suuntaan. Jos ndppdin pidetddn koko ajan painettuna, asetusarvo muuttuu
nopeasti. Noin 2 sekunnin kuluttua painikkeen irtipadstamisen jalkeen digitaalinen nayttd
(2) palaa automaattisesti osoittamaan aktuaalista lampéotilaa.

limanvirtauksen asetus

Virtausmaard asetetaan kuristusventtiilin (9) avulla. Kun venttiilid (9) kierretddn
vastapdivddn, virtausmadra suurenee. Kun kahvassa oleva ilmavirtauksen
asetuskytkin painetaan sormella alas, ilmaa virtaa kuumailmasuuttimeen.

Perus Setback:

Asetetun nimellisarvon laskeminen 150°C asteeseen. Setback-aika on 20 minuuttia,
kun juotosasema on siirtynyt Standby-tilaan. Kun Setback-aika on kulunut kolme
kertaa (yhteensd 60 min.) ”Auto-off” toiminto aktivoituu. Juottotydkalut kytketyvét
péalta (vilkkuva viiva ndyt0ssd).

Asetus: Kéynnistyksen yhteydessa "UP”-painike (3) pidetddn painettuna kunnes ON
tai OFF ilmestyy ndyttoon. Toistetaan kun haluataan suorittaa muutoksia.

3. Potentiaalintasaus
3,5 mm:n pistukan (6) erilaisten kytkentdmahdollisuuksien ansiosta on olemassa 4 eri
vaihtoehtoa:

Kova maadoitus: llman pistoketta (toimitustilanne)

Potentiaalintasaus

(impedanssi 0 ohm): Pistokkeen kanssa, tasausjohto keskikontaktissa

Potentiaaliton: Pistokkeen kanssa

Pehmed maadoitus: Pistokkeen ja juotetun vastuksen kanssa.

Maadoituksen vastusarvo sdddettavissa

4. Tyoskentelyohjeita

Ulkoiset sydttdlaitteet WCB 1 ja WCB 2 (optio)

Kéytettdessa ulkoista syott6laitetta on olemassa seuraavat optiot:

@ Offset: Juottokdrjen reaalista limpétilaa voidaan muuttaa + 40°C
syottdmdlld lampdtilaoffset (ero asetusarvon ja akt. arvon
valilld).

@ Setback: Séddetyn ohjearvon alentaminen 150°C/300°F asteseen

(standby). Setbackaikaa, jonka jalkeen juottoasema siirtyy
Standbytoimintamuotoon, voidaan saatda 0-99 minuuttiin.
Vilkkuva todellisen arvon ndytté osoittaa setbacktilan.

Kolminkertaisen Setbackajan jalkeen "Auto-Off” aktivoituu.
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Juottotydkalu kytketytyy paaltd (ndytdssa vilkkuva viiva).
Yhtd ndppainta tai kytkintd painamalla Setbacktila seka
Auto-Off-tila paattyy. Sdadetty ohjearvo nékyy lyhyen ajan.

® Lock: Asetuslampaotilan lukitus. Lukituksen jalkeen juotinaseman
asetuksia ei voida muuttaa.

® °C/°F: Ldmpétilan ndyttétavan vaihto °C ja °F vililla.

@ Window: Lampétilan rajoitus maksimiarvoon + 99°C, jolloin
lahtokohtana on LOCK-toiminnolla maératty lampatila.
Ko. LOCK-lampétila on samalla valitun lampétila-alueen
keskiarvo.

@ Cal: Juotinaseman uudelleenséétd (vain WCB 2)

@ PC-liitanta: RS232 (vain WCB 2)

@ Lampdtilamittari:  Integroitu ldmpdtilamittari tyypin K termoelementeille

(vain WCB 2)

Kuumailmamdnté ja -suutin
Kuumailmasuuttimet kiinnitetdan lammityselementin runkoon. Suutinta irrotettaessa
tarvitaan hylsyavain, avainkoko 8, suutin kiristetaén kiinni kiintoavaimella.

Huomio: Kierteen syvyys on kork. 5 mm (0,2”). Sitd ei saa ylittdd, muutoin
lammityselementin runko vioittuu.

Typped N, kdytettdessa etuna on vahédisempi hapettuminen ja myés juotosaine pysyy
kauemmin tydstokelpoisena. Typpisdilid (myyddén yleensd terdspulloissa) on
varustettava 0 — 10 barin paineenalentimella.

Juottokolvit
On tarkastettava, ettd lammityselementin/anturin ja juottokérjen liitoskohta ei ole
likainen tai vioittunut, koska se vaikuttaisi haitallisesti [impdtilasdddon tarkkuuteen.

Ennen juottokolvin kuumennusta juottokérki on kastettava juotosnesteeseen. Nain
voidaan poistaa juottokdrjessd olevat hapettumat tai lika, joka siihen varastoinnin
aikana on muodostunut. Katso, ettd juottokdrjessd on runsaasti juotosnestettd, ennen

kuin pidét tydtauon ja asetat kolvin telineeseen. Juotosneste ei saa olla sydvyttavaa.
Huomio: Katso, ettd juottokérki on kunnolla paikallaan.

Juottoyksikon perusasetukset on tehty keskikoista juottokdrked/suutinta varten.
Muuntyyppisid ja —kokoisia kérkid kdytettdessd asetuksia on muutettava tarpeen
mukaan.

5. Turvallisuusohjeita

Valmistaja ei vastaa muunlaisesta tai kéyttdohjeesta poikkeavasta kdytostd eiké
omavaltaisista muutoksista.

Tama kéyttéohje ja siind olevat varoitukset on luettava huolellisesti ja séilytettavé
hyvin ndkyvissé juotinlaitteen lahist6lld. Ellei varoituksia noudateta, saattaa aiheutua
onnettomuuksia ja loukkaantumisia tai terveyshaittoja.

WELLER-juottopoistolaite WAD 101 tdyttdd EU:n standardin mukaiset turvallisuus-
vaatimukset 89/336/EWG ja 73/23/EWG.

6. Lisatarvikkeet

53311499 Kuumailmasuutinsarja HAP 1
529161 99 Kolvisarja WSP 80
53313199 Kolvisarja MPR 80
53311199 Kolvisarja MLR 21
53311299 Kolvisarja LR 21 antistaattinen
53311399 Kolvisarja LR 82

53313399 Juotteenpoistosarja WTA 50
51305099 Reflow-juotinlaite EXIN 5
52704099 Juottokylpy WSB 80
53315599 Kolvisarja WMP

527028 99 Esikuumennuslevy WHP 80
52503099 Terminen eristeenpoistolaite WST 20
53118199 Ulkoinen syottolaite WCB 1
53118099 Ulkoinen syottolaite WCB 2
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1. Toimituksen laajuus

WAD 101 PUD 101
Ohjainyksikko Ohjainyksikko
Kuumailmamanta HAP 1 Kéyttoohje

Teline KH 27 3,5 mm:n pistoke
Huoltovélinesarja Liitdntajohto
Kayttoohje

3,5 mm:n pistoke
Kuumailmasuutin
Liitdntajohto

Suutinvalikoima HAP 1, kuva ks. sivu 60 + 61
Liitdntakaavio, kuva ks. sivu 62
Réjahdyskuva, ks. sivu 63

8. Varoituksia

1. Sdhkdverkkokaapelia saa liittdd vain tarkoitukseen soveltuviin ja
hyvéksyttyihin vahvavirtapistorasioihin tai adaptereihin.

2. Pida tydasemasi jarjestyksessd ja puhtaana. )
Laita aina tyot lopetettuasi juotoskolvi sille tarkoitettuun telineeseen tai alustalle. Ald
tuo helposti syttyvié aineita kuumien kolvien laheisyyteen.

3. Ota huomioon tydolosuhteet.
Ald kdyté juotoslaitteita kosteissa tiloissa.

4. Suojaa itsesi sahkoiskun vaaralta.
Viltd kosketusta maadoitettuihin osiin, kuten putkistoihin, lampdpattereihin, uuneihin
tai jadkaappeihin tms.

5. Pidd lapset loitolla tydpisteestasi.
Ald anna ulkopuolisten henkildiden koskea juotoskolveihin tai johtoihin.

6. Sailyta juotoslaitteita turvallisesti.

lapset eivat voi paddstd kasiksi. Pidd huoli siitd, ettd ei-kdytetyt laitteet ovat
jannitteettémid ja paineettomia.

7. A3 ylikuormita juotoslaitteita.
Kéyta vain suositeltua verkkojannitettd ja vastaavaa tydpainetta tai painealuetta.

8. Kéyta aina tydhon soveltuvaa juotoslaitetta.
Ald kdytd ty6hon alimitoitettua laitetta. Ald kdytd juotoskolvia muuhun kuin sille
tarkoitetulle tydalueelle.

9. Kdyta sopivaa tydasua.
Juokseva tina voi aiheuttaa palovammoja. Kéytd sopivaa suoja-asua palovammojen
ehkdisemiseksi.

10. Suojaa silmasi.
Kéyta aina suojalaseja. Kun tydskennelldén liimojen kanssa, tulee aina noudattaa
liiman valmistajan varoituksia. Suojaa itsesi tinaroiskeilta (palovammavaara).

11. Kéyta juotoshdyryjen imujérjestelmaa.
Jos tyopaikallasi on hoyryjen imujérjestelm, pida huoli siitd, ettd sitd myds kéytetdén
asianmukaisesti.

12. Ala kdytd juotoskaapelia muihin tarkoituksiin, kuin itse juottamiseen.
Ald koskaan kanna kolvia johdon varassa. Pistoketta ei saa vetdd seindstd johdon
avulla. Suojaa johto liialta kuumuudelta, 6ljylta ja terdviltd kulmilta.

13. Kiinnita tydkappale kunnolla.
Kayta kiinnitykseen erilaisia kiristyslaitteita, jolloin ty6kappale on tuettu ja voit kayttda
molempia kdsid juotostyéhoén.

14. Vilté vaikeita tydasentoja.
Yritd luoda tybasemastasi ergonomisesti miellyttévd, télloin valtyt asentovirheilta.
Kéyta aina tydhon parhaiten soveltuvaa laitetta.

15. Huolehdi juotostydkaluistasi hyvin.

Pidd laitteet puhtaina ja noudata laitteiden huolto-ohjeita sekd juottokdrkien vaihto-
ohjeita.

16. Ennen juotoslaitteiden avaamista, veda aina verkkopistoke irti.

17. Al jata huoltotydkaluja kiini juotoslaitteisiin.
Tarkista ennen pééllekytkemistd, ettd kaikki huoltotydkalut on poistettu.
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18. Vilta laitteen tahatonta kdynnistamista.
Tarkista ennenkuin liitat laitteen verkkoon, etta esim. laitteen virtakytkin ei ole jaanyt
'paélle’ asentoon. Ald kanna verkkoon kytkettya laitetta sormi padkatkaisijan paalla.

19. Yritd olla tarkkana. i
Mieti mita teet ja hoida jérkevalld tavalla tydsi valmiiksi. Ald kédytd juotoskolveja, jos
olet hermostunut tai keskittymiskyvyton.

20. Tarkista juotostydkalut mahdollisten vikojen varalta.

Ennen seuraavaa kaytt6d suojavarustukset ja mahdolliset pienet laiteviat taytyy
tarkistaa, jotta voidaan turvata laitteen turvallisuusseuraavallekdyttéjélle. Tarkista, ettd
laitteen liikkuvat osat toimivat kevyesti ja etté laitteissa ei ole pintavaurioita. Kaikkien
osien on oltava kunnossa, jotta laitteen turvallinen kdytté voidaan taata.Vaurioituneet
suojavarusteet sekd vialliset osat tulee korjauttaa tai ne on vaihdettava valtuutetulla
korjaamolla, ellei laitteen kéyttdohjeissa mainita jotakin muuta vaihtoehtoa.

21. Varoitus.

Kéytd vain niitd lisdvarusteita ja lisélaitteita, jotka on mainittu kéyttGohjeen
lisdvarusteluettelossa. Kdytd vain Weller-lisdlaitteita/varusteita alkuperdisten Weller-
laitteistojen yhteydessd. Muunlaisten lisélaitteiden/-varusteiden kéyttd voi aiheutta
tapaturman tydntekijélle.

22. Vain koulutettu séahkdasentaja saa korjata juotoslaitteistoa.

Juotostyokalut  tehddan turvallisuusmadardyksid noudattaen, joten korjaukset on
tehtédvd ammattitaitoisen séhkdasentajan avulla. Muut toimenpiteet saattavat johtaa
tapaturmaisiin vammautumisiin.

23. Al4 tydskentele jannitteen alaisten tydkappaleiden kanssa.
Juotoslaitteiden kédensija johtaa sahk6d, vaikka kolvi muuten onkin antistaattinen.

24. Al liita tydhon syttyvia kaasuja.

Kuumailma- tai kuumakaasulaitteita ei saa kayttdd syttyvien kaasujen kanssa. Ald
suuntaa kaasuvirtaa henkil6itd kohden, &l ka&nna sitd myoskaan tarkistaessasi itseesi
pdin. Huolehdi kaasun laadusta riippuen riittdvésté tuuletuksesta.

25. Laitteiden kéytto muiden Weller-laitteiden kanssa.
Jos juotoslaitteita kdytetddn samaan aikaan muiden Weller-laitteiden kanssa, ndiden
laitteiden kdyttdohjeissa mainitut varoitukset tulee ottaa huomioon.

26. Noudata aina oman tydpaikkasi tydturvallisuusmadarayksia.
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1. Mlepiypagn GR)
1.1. Opyavo puBpiocwv

H ouokeun WAD 101 eival évag otaBpog Beppol agpa, o ormoiog xapaktnpiletal anod v peyan
TIOKINQ TV AETOUPYIKGY TOU EQappoy@v. MEow eQapuoyng evog MIkpoUMoAOYIOT) KataoTdTal
duvatog evag amhog Kal AveTog XELPLOPOG TG GUOKEUNG. To "N@Lakd NAEKTPOVIKO oUoTNua pUBHIONG
NG GUOKEUNG QUTAG TIPOOPEPEL TNV €YYUNON Yia pid 1BAVIKT PUBHLOTIKY) OUMMEPLPOPA KATA TN
Xpnotorioinon SlagopeTikav epyakeiwv ouykoAnang. Ta epyaleia ouykoAnong avayvepifovtal
Qano TNV GUOKEUN AUTOHATA Kt aTOKTOUV TIC AVTIOTOLXEG PUBHIOTIKES TAPALETPOUG. Ta BePUaVTIKG
otolyela, Ta orola eivat 1Blaitepa kava ano and”ewg anodoTIkNG LoxU0G, Kat Ta oroia Aeltoupyolv
He Taon 24V, kataotolv duvath pia eEAIPETIKY SUVAMIKT GULNEPLPOPA. Me TV TPOMO auTO Uropel
va eQappooTel kabe epyakeio cUYKOAMNONG O YEVIKEQ XPRTELS.

H ekaotote anaitoUpevn Beppokpaosia propei va pubpuiotel péow 2 miktpwv (Up/Down). Katd v
eQappoyn Tou elROAoU Beppol agpa undapyel n duvatotnTa TG emiteutng Bepuokpactdy petatl 50
kat 550°C (122°F - 999°F), eve katd v olvdeon evdg ouykoMnTIKOU euBolou meplopileTal
QUTOHATA O PUBIOTIKG TOEAS 08 avaTato oplo 450°C (842°F). H mpog Thpnon kat ol mpaypaTika
UQLOTaEVEG TIHEG Beppokpaciag evdelkvUovtal katd "nglakd tpomo. H emiteufn g
TipoeTiAeYHEVNS Beppokpaciag onpatodoTeital Heow avahau'ng piag kokkivng Auxviag Turou LED
0TV 080V TG GUOKEUNG, OTOU 1) Auvia auTr €XEL WG OKOTIO TOV OTITIKO PUBLOTIKO EAeyxo. Mia
oUVEXNS Q"™ ™G mpoavagepOpevns Auxviag anpaivel, 0Tt To oUotua Bpioketal otn dladikacia
Bepuavong.

H Slappon Tou aépa pubjileTal pEow evog SLakomT, o ormoiog XelpiCeTal Le To SAKTUAO, Kal 0 omoiog
BplokeTal evowpatwpevog o XelpohaBn TG ouokeung. H piBuion g moootnTag dlappong agpa
TIPOKUTITEL KATA QKAUAKWTO TPOMO WEow piag oTpayyahoTikng BarBidag oTov Toped MeTagl
nepirou 0 péypt 10 Aitpa ava mp@to Aertd g wpag. O eEepyOpevog amd Ty GUsKeUn Beppog
agpag eival eheUBepog ano oTatiki) NAEKTPIKN GOPTION.

Adgopeg duvatotnTeg eElowang Tou SUVAIKOU wg TPOg TNV Aty GUYKOMNaNG, Evag dlakommg
HNJEVIKNG NAEKTPIKAG TAONG KAl I QVTIOTATIKY KATAGKEUAOTIKN JLAMOPO®WON TOU PUBHIOTIKOU
0pYAVOU Kat TOU eiBOAOU GUUTANP@VOUY TV U”NAR TOLOTIKI 0TABUN TG cuokeung. H duvatomta
oUvdeang evog eEWTEPIKOU €L0AYWYIKOU 0PYAvVOU EMEKTEIVEL TIG AEITOUPYIKEQ BUVATOTNTEG TOU
otabpol autol Beppol aépa. Me Ta Opyava eloaywyng nAekTpoviKav atotxelwv WCB 1 kat WCB 2,
T oroia pnopet 0 MeAdG va mpounBeubel WG OULMANPWHATIKT eVOAAAKTIKT EQAPHOYR, MMOPOUV
va eruteuxBoUV PeTaEU Twv AAWV Kal AELTOUPYIKES PUBICELS TOU XPOVOU Kal TOU amokAelopoU Tg
OUOKEUNG. 'Eva EVOWMATWHEVO Opyavo WETPNONG NG BepHoKpasiag aviKel OTO EMEKTAUEVO
HEyeBog TG eloaywykng ouokeurig WCB 2.

1.2 Eppolo auykohAnocwv

HAP 1:

LR 21

MLR 21:

MPR 80:

WTA 50:

LR 82:

WSP 80:

"Epolo Beppol agpa toyUog 100 W e eVOWHATOHEVO SLAKOTITN XEIPLOKOU g TO
daktuho. To uBoAo auTo eivat KataAANAO yia GUYKOANAGELS Kal aroGUYKOANGELQ
EapUATWY, Ta omoia EXOUV EQAPHOTTEL £l TS empavelag piag mdkag. Eva
TIOAUMANBEQ MPOYPANLA AKPOPUGIWV KATAGTA TNV GUOKEUN QUTH EQAQUOCLYN Yia
YEVIKES AetToupyieg.

0 10mog autog anoteel To EURONO Hag auykoARoewv YStandard“. Me pia loxU
50 W kal e £va oAU mhatl Ao aiXU@Y GUYKOANONG (KATAOKEUAGTIKY OElpa
ET) anotehel 10 £1B0A0 AUTO GUYKOANGEWY EV OPYAVO e BUVATOTNTA YEVIKOV
£QAPHOYMV OTOV TOUEA TWV NAEKTPOVIKMY KATATKEUGV.

To JIKPOGKOTIKO AUTO EUBOAO GUYKOMRATEWY (e 1oYU 25 W Kat e AemTo
KATAOKEUQOTIKO OXNua evOeIKVUETAL 1BLaiTEPA Yia AETTES £0Yaoieq GUYKOAMRTEWY,
TIOU QMatToUV JiKpr) BepuIKI) eVEYELQ.

To €uBolo auykoMnaewv TUrou Weller Peritronic MPR 80 eival Eva 0pyavo e
puBIZopevn ywvia epyaciag 40 potpdv. Me Tov TPOTIO AUTO KATAOTATAL dUVATH
Jia eAeUBepN dlapopewan ™ dladikaciag ouyKOANaNg, 000V apopa TV
£pyovopia Tou epBONoU autoU. To £uBoAo auto e taxU 80 W kal pe To AemTo Tou
KATAOKEUQOTIKO OXTUa EVOEIKVUETAL VI AETITEG £0YAOIES GUYKOAOEWY.

H mévoa anoouykoAMnong WTA 50 kaTaoKeudoTnKe E181KA yia TV aroouykoAAnan
efapmuatwy TUrou SMD. Ao BeppavTika aTolyeid (2 x 25 W) [e EVOWHATWHEVO
alednTipa Beppokpaciag epovTiZouy yia Ty emiteutn ™G 1Blag Beppokpaaiag Kat
oTa 300 OKEAN TOU 0pYAVOU QUTOU.

EpBoAo auykoAnoewy tayuog 80 W e ugnAn anodoTiki IKavoTnTa yid epYacieg
OUYKOAROEWY, OTIOU amattolvTal HeyaAeg epUavTIKES EvEpyeles. To OTEPEWUA
NG AIUNS GUYKOANONG TIPOKUMTEL HEW piag oUvSeang TUMOU WMayIOVETAS, 1)
0o KATAOTA BUVATN TNV QVTIKATACTAGN TG QIXHNG e AmOAUTH ThENoN TS
PUBLOTIKNC TG BENG.

To €uBoAo auykoMnaewv TUMou WSP 80 xapakmpiletal aro T urepTayeia kat
aKpIBN emiteuEn ™S avaykaiag Beppokpadiac ouykoAnang. Me ™ Aerti Tou
KATAOKEUQOTIKT MopQn KaBS emtiong Kal e pia BeppavTikn oxy 80 W
evBelKvUETAL TO EUBONO QUTO YId YEVIKEG EQAPHOYES, OTOU AMAITOUVTAL AETITES
£pYaoieg oUYKOANONG, KEXPL Kal Y1a £pyacieg UYKOANGNG, Ot OTioieS amattoly
JEYaAn BepuavTiki evépyela. MeTa TV avTIKaTaoTaon e aiXung ouykoAnang
gival Suvarn n aueon ouvexion e epyaaiac, netdn n Aettoupyikn Beppokpaaia
ETUTUYXAVETAL TIGAL [1€0Q OE GUVTOHOTATO XPOVIKO BIACTNA.
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AeniTopgpeieg, 600V agopa T duvatotnTa oUvdsong Kai aAwv epyakeinv, evaeikviovTal oTov
TIVaKa GUPITANPWHATIKGV EEPTNHATWV.

E£XVIKA OTOIXEIa
Aaotaoeig oe mm:
Taon nhekTpikoU Siktlou:

166 x 134 x 101 (uriKog x MAATOC X U”0Q)
230V /50 Hz (120 V /60 Hz)

KatavaAwon nAekTpikng

EVEPYELOS: 105 W

MpoCTaTEUTIKN Katyopia: 1 (pUBWIOTIKG OpYavo) Kat 3 (GUYKOANTIKO pyaheio)
HAeKTpIKN ao@aAela: 230V:T 630 mA (120V:T 1,2 A)

Kataokeuaotikn napahhayn

Babuav Kehaiou (°C): Oepuog agpag 50°C - 550°C
TUYKOANTIKO lBoMo 50°C - 450°C
KataokeuaoTikn napahhayn
Ogpuog agpag 122°F - 999°F
SUYKOANTIKO £uBoAO 122°F - 842°F
Oepuog agpag + 30°C (+ 54°F)

SUYKOMNNTIKO €UBoA0 + 9°C (+ 17°F)

miepinou 0 - 10 Aitpa ava mpwTo ATTo ™S Opag

Eloaywyikn migon 400 kPa (58 psi) Memeaevog agpag xwpig
TEPLEKTIKOTNTA AadIoV O 0TEYVR KatdoTaon, 1) dlwto N,
MAQOTIKOG GWAIVAG MEMIECHEVOU AEPQ HE EEWTEPIKN
dlayetpo 6 mm (0,24")

PUBion g Beppokpaoiag:

Babudv dapevait (°F):
Aettoupyikn akpipela:

MogoTNTa agpa:
MeMETHEVOS AEPAC:

Uveon MEMETHEVOU OEQQ:

2. Apxikn 6€on o€ AciToupyia

TomoBeTaTe TO GUYKOMNTIKO pyaeio enavw 0To eEApTNHA A0PANIOTIKNG evanobeang. MpoBeite
0¢ £10aywyn ToU TAAOTIKOU GWAIVa TIEMIEGUEVOU 0EQQ, O OT0I0C SIABETE EEWTEPIKN SIAETPO 6 mm,
VTG TOU TAYUOUMMAEKTN 0UVDEONG TEMIETpEVOU agpa (12). EuTUXETE TpOPOBOTNON METIETHEVOU
agpa e 400 kPa (58 psi), Omou 0 TMEMIEOUEVOS AEPAG MPEMEL VA UV MEPLEXEL AAdLa Kal val gival
0TEYVOG, ) TPOYOBOTNON AlWTOU Ny,

Mpoeidonoinon: Kara ) xpnoiporoinon alwrou mpenel va oBei mpoooyn oTnv Umapén evog
€MapKoUg aepiopol Tng aiBouaag, Orou AIToUpYEl 1) GUOKEUR.

MpoBeite 0€ £10aYWYN KAl O€ GTEPEOTOMON TOU NAEKTPIKOU GUVDETIKOU aywYoU TOU GUYKOANTIKOU
£pyaheiou EVTOC TNG OUVBETIKAG UModoXNS Twv 7 MOAwV (7) emi ™Q eumpoobiag mAdKag g
ouokeung. MpoBeite akohoUBwe oe alvdean Tou TAAGTIKOU 0wARVA TPOPOSOTNONG AENA EVTOS TOU
efapuarog, mou dlabetet alvdean mepikoyAiou, yia v olvdean Tou agpa (8). EAEYETE, v n Tdon

T0U NAEKTPIKOU 0ag BIKTUOU avTIoTOIYEl OTNV AVTIOTOIX EVOEIEN TG AvayKaiag NAEKTPIKNG TANG,
1) oroia evdelkvUETAL EMAVW OTNV TIVAKISA TNG GUOKEUNG 0ag, Kat Gv o S1akomTng g cuokeung (1)
gival KAELOPEVOQ. S TIEPIMTWON, KATA TV Omoia 1 TN Tou NAEKTPIKOU oag dlkTUou &ival owoTn,
nipopeite ae oUVEON TOU PUBLIOTIKOU 0pyavou GTo NAEKTPIKO 0aS SIKTUO.

Mpoeidomoinon: Mnv kpatare To Eupolo Tou BeppoU aspa otV KateUBuvon MAPEUPIOKOPEVWY
TIPOOWNWV | EUPASUKTWV AVTIKEIUEVAV.

O£0Te 0 AelToUpYia TV GUCKEUN 0ag, avoiyovtag To Slakormn e (1). Meta t 8£on ot Asttoupyia
NG OUOKEUNS Ba dlevepynBel Evag auTogAeyxoc, Kata ) Aettoupyia Tou oroiou Ba Bpiokovtatl oe
Aetroupyia 0N Ta evdElKTIKA Opyava (2). AkohoUBwG Ba POKU™ el yia GUVTOWO XPOVIKO S1aoTnia
EvBelEn TG puBLopEVNS Beppokpaaiag (mpoc THEnam Beppokpacia) KA EMoNG Kal TOU TPOTOU
g évdelEng ™g Bepuokpaciag, dnhadn oe Baduolc Kehaiou i oe Babuols dapevdit (°C/°F).
AkoAoUBwS Ba PoK( el AUTOMATN PUBION TOU NAEKTPOVIKOU GUGTAKATOG TNG GUCKEUNG 08 EVOEILEN
T(MPA TG TPAYMATIKG UPLOTAKEVNG TING Bepuokpaaiag. To KOKKIVO anueio (5) emtl ™G "M@lakng
EVBEIENC (2) eival Twpa avapevo. To onpeio auto EXEL WS OKOTIO TOV OMTIKG PUBIOTIKG EAeyX0. Mia
OUVEXNS Adj"™ Tou onieiou autoU anpaivel, 0Tl n ouokeun Ppioketal ot dladikaoia BEppaveng. Mia
avaAap™ Tou onpeiou auTou oNUATOdOTEL TV EMITEVEN TNG AslTOUPYIKNAG Bepiokpaociag.

PuBpion Tng Beppokpaciag

H ynolakn evBetn (2) evdelkvUel KATa Kavova TV TPayHaTIKA UGLOTAMEVN TIUR ™S Bepuokpaaiag.
Méaw XelplapoU Tou mAnktpou YUp“ 1y YDown* (3) (4) petappuBpitetal n Ynolakn Evdein (2) o
EKAOTOTE PUBHIOHEVN, TPOG THPNON TN, H pUBMIOUEN, TIPOG THENAN TN dUvartal va petatparel
aKohoUBWG HEGW BIABOXIKOV GUVTOHWY TIATNHATWY 1 HECW OUVEXOUC TIATAHATOS TOU TANKTPOU
QUp“ N yDown* (3) (4) omv ekaotote amaitolpevn SieUBuvon. Otav mamBel ouvexela To
ApOPOUKEVO TAKTPO, TIPOKUMTEL LIETATPOTH] TNG PO THENON TIUNG e MeYahn Taxitnta. MeTd and
XPOVIKO BlA0TNHA 2 Tepimou SeUTEPOAEMTWY HETA TOV TEPUATIONO TOU TMATAUATOS TOU
TPOAVAPEPOUEVOU TANKTPOU MeTappuBuileTal Mkl autopata 1 Ynotakn evdelEn (2) omy
TPAYHATIKA UGLOTAMEVT TIN.

PUBpIoN TG MOGOTATAG TOU AEPQ

H avaykaia moooTTa SlappoNng agpa Wropel va UmooTel pUBMION HEOW TG OTPAYYAALOTIKAG
BaABidag (9). Mia aplaTepdaTpogn Kivnan e otpayyaloTikng BaABIdAg (9) Exel wg amoTéNeapa
™V enalénon g nocotTag dlappong agpa. 000 0 JLAKOMTNG, 0 OMoI0g XEIPIZETAl e TO SAKTUAO,
glval matniEVog, TPOKUMTEL HETAPOPG AEPA PEGW TOU eUPOAOU BeppoU agpa.
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STAVTAPT EMAVAQOPG:

Meiwan ™G puBHIoUEVNS OVOHAOTIKIG Beppokpaciac oe 150AC. O Ypovog emavapopag UeTd T
aMayn Tou otaBpol cuykoAnang ot Aettoupyia emipuAakng (Standby) avépyetat ag 20 Aem. Meta
and  TpmAAcio  Xpovo emavagopdg(B0 Aem) evepyomoleital n Asitoupyla  QUTOMATNG
angvepyoroinang ((Auto-off™). H guakeun ouykoAnong anevepyoroleital (avaooprivouca navia
otV EvelEn).

PUBION: Kata ™) dldpkela ™ pUBUIONG Kpathote matnuevo to mARkTpo SUP™ (3) wg OToU
epgaviotel oty évdelEn to ON i to OFF. Ta va mpoPeite ¢ petatpor] enavahauBavete
dladikaala.

3. E€iowan duvapikou

MEow BlaPOPETIKAG TUVDETHOAOYNONG TS PUBIOTIKAC OUVDETIKNG urodoxng (10) peyeboug 3,5
mm propei va emiteuyBolv 4 napalayeg:

TKAnpn yelwon: Xwpic BUopa (katdotaon mapddoong Tg oUsKeUNg)
E&iowon Suvapikol

(20vBeTn nAeKTPIKN

avtiotaon 0 Ohm): Me BUopa, aywyo eEiowang o peoaia enagn
Xwpig dUVAIKO: Je BUopa

Mahakn yelwon: Me BUopa Kat ge ouykoAnUévn avioTaon.

Meiwon PEow ™G ETUAEYUEVNS TIUAG QVTIOTAONG.

4, 0dnyieg epyaciag

EEwTepIKEQ 0UOKEUEQ Eloaywyng pUBLOTIK®V aTotxelwv WCB1 kat WCB 2 (Suvatotnta egappoyng)

Kata  Ypnotoroinon piag EwTepikig ouokeung eloaywyng puUBULOTIKGV aTolxelwv mpokUmTouv
0l akoAouBoL AelTOUPYIKOL TPOTIOL TIPOG EQUPHO.

@ Offset: H mpaypatikn Beppokpacia g atyung oUYKOANGNG ropel va petatpanel
HEOW TPOPOdOTNONG evog WOffset Bepplokpaiag katd + 40 Babuolg
Kehalou.

@ Setback: Melwon g puBpiopévng mpog Thpnon Beppokpaciag oe eminedo 150 0G/300
oF (standby). To ypoviko dlaoTnpa Setback puropel va pubioTel and 0 péxpt
99 Aemtd ™G WPag, agol MPoNyoUpEVWS dlevepynBel i HETATpom Tou
oTadpol ouykoAnang atov Tporo Aettoupyiag standby. H katdotaon
Aettoupyiag Setback onparodoteital péow piag avardumouoag EvOetgng ™mg
TIPQYHATIKA UPLOTAWEVNG TIUAG Beppokpaciag. MeTa amod va Tpimhd Xpovo
Setback mpokUmtel evepyoroinan Tou Tponou Aetroupyiag «Auto-Off». Ty
nepinTwon auth Ba TeBel ekTOG AeTOUPYIAg TO OPYAVO GUYKOANIGEWY
(avahaymouca ypapn oty EvBelgn Tg ouakeung). MeTa anod matna evog
MARKTPOU 1) HETA Ao £va MATNHA TOU BLAKOTTTN TNG CUOKEUNG He TO SAKTUAO
TIPOKUMTEL TEPUATIONOG TG AelTOUPYIKNG Kataataong Setback kat Auto-Off.
JUYXPOVWG MPOKUMTEL KATA TNV TPoava@epopevn pUBHLON yia 6UVTOHo
XPOVIKO BLA0TNWA 1 EVOELEN TNG PUBHLOMEVNG, TIPOG THENON TIAG
Beppokpaciag.

@ Lock: ArokAelopog TG mpog Tpnon Beppokpaciag. MeTd Tov anokAeLopo autd
dev elvat MAEov SUVATEQ PUBMIOTIKES METATPOTES €Ml TOU OTABWOU
OUYKOAOEWY.

@ Babyioi Kehaiou/
BaByoi dapevar:  MetappUBuion g évdeiEng g Beppokpasiag ano Babpoug Kehaiou oe

BaByolg dapevait kal avTioTPORA.

@ Window: MpLopLopog Tw oplwv Bppokpaciag To avaTtpo 6 + 99°C u Bdon ™
Bppokpaoia mou xt auyxpoviadi péow TG Airoupyiag "LOCK".
H ouyxpoviauévn Bppokpacia maploTavt ETot ™ PEGN Twv PUBUILOUVWY
opiwv Bppokpaoiag.

@ Cal: Néa puBpion Tou oTadpol cuykoMioewv (uovo atov Turo WCB 2)

@ Znjeio olvdeang

TPOOWIKOU

urtohoyloTn;: RS232 (uovo atov tUmo WCB 2)

@ Opyavo pétpnong

NG Beppokpaoiaq:  EvVowpaTwpévo opyavo PHETPNONG TG Beppokpaciag yia To Beppiko oTolxelo
TUrou K (povo otov tUmo WCB 2)
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"Eppolo Beppol agpa

Ta akpo@Uota Beppol agpa eival BIBWHEVA EMAVK 0TO BEPUAVTIKO aha. Ma TV aVTIKATAOTAON TwV
aKPOPUOIWV XPNOILOTIOMTETE £va el0aywyIKOO KAESI peyEBoug SW 8, e aliyypovo Kovtpaplopa
HEOW £vOC dlXaAwToU KAEIBI0U, TO OTI0l0 £XEL EQUPUOOTE £ME TOU BEPHAVTIKOU OHHATOC.

Mpocoyn: To Babog Tou PidwTiKoU omelpwpaTog amoteAsi Kata avartato opio 5 mm (0,2). ‘Eva
BIBWTIKO oneipwpa pe peyahutepo PaBog Exel oav aMOTEAEOHA THV KATAGTPOYN TOU BEPUAVTIKOU
owparog.

To aZwto (N,) €xel WG QMOTEAEOUA TNV Melwon ™G OEEBWTIKAG EMEVEQYELQC, OMOTE TO UAIKO
BlapPONG MAPAUEVEL OE EVEQYELD YIa PEYOAUTEPO XPOVIKO SIGOTNHA. ZAC CUVIOTAME TV EQAPHOYR
alwtou (N,), To omoio Uropeite va mpopnBeubeite 0 EUMOPIKA KATAOTNUATA ETT 08 XAAUBBIVES
QLAAEC. H p1aAn, n oroia mepIEel ALWTO, TIPEMEL Va £ival EQOBIATHEVN g Eva OPYavO HEIWONG TS
mieong 0 - 10 bar.

SuyKoAANTIKO EPBoho

H petaBiBaon PeTatl BepuavTikol OMUATOC/QIOBNTAPA Kat GUYKOANTIKNG aIXuNg Sev eruTpéneTat
va umooTel Suapevn emidpaon AOyw akabapalwy, EEvav cwpatidimv 1 Aoyw ¢Bopdg, enetdn otic
TEPIMTMOEIC AUTEG Ba TPOKU"ouv Suopevels emdpdoelq emi ™S akpifelag e pUBWIONG ™S
BepoKpaaiag.

Katd mv mpaym B€puavon ™S OUOKEUNG TPEMEL va EMOTPWOEL 1 GUYKOANTIKY atxu, 1 ortoia
dlvatal va mpoohdBel kaaoiTepo, e GUyKoANTIKO UAKO. Me Tov TpOTo autd Ba pokU et agpaipean
OLEIBWTIKGY OWUATWY Kal aKaBapol@y amd TNV OUYKOAANTIKR atyur, TOU Mpoeku"av katd mv
anoBnkeuan g ouokeung. Kata ta SlaAeippata Kkata ) SLApKELD TWV EpYAotiv oUYKOANONG
KaBg emiong Kat katd v evamoBean Tou ouyKoANTIKoU epBoAou Tpémel va Sobel mavtote
TIPOGOY], WOTE 1) GUYKOAANTIKIY atyr} val gival Kahd eMOTPWHEVN e Kaoaitepo. Mnv xpnatoroleite
TIOAU 3paoTIKG HEGA Blappong.

Mpogoyn: AiveTe mavTa mpocoyr) aTNV Kavovikn £5pacn TG oUYKOAANTIKNAG aIXHNG.

Ot GUYKOMNTIKEG GUOKEUES £XOUV GUVaPHOAOYNBel yia Wia HeoatoBaBiia GUYKOMITIKY axu Kat
Yl £va akpo@Uolo pecaiou HeyEAoug. YIdpyel 1) SuvatoTnTa va TPoKU”ouv amokAoeg Kata v
QVTIKATAOTAON TG OUYKOANTIKAG QlXUng 1) Katd TN XEnolhomonan GAMwv KAaTaoKeUaoTIKGY
HOPPWV GUYKOANTIK®V QLOV.

5. 0dnyieq acpaAeiag
To epyootaoto kataokeung dev avahaupavel kagpia euBlivn yia GAeg XpRoeLg, ot omoieg anoteAolv

anokALon amo TIG XPROELS ToU TIEPLYpagovTalL OTIS Mapolioeg 0dnyieg Aettoupyiag, kafwg ermiong kal
0¢ TepIMTWON QVEMITPENTWY PETATPOTIWV €T TG GUOKEUN.

Ot napoloeg 0dnyieq Aettoupylag kabag emiong kat ol mpoeldonoinTikeg unodelEelg, ol omoieq
anoteholv OUSTATIKO OTOIXEID QUTAV TWV 0BNYLWY, TPEMEL va dlaBAoTOUV MPOOEKTIKA Kal va
pnBolv oe £va epgaveg anielo oy meploxn Aettoupyiag Tou opyavou ouykoAnoewv. Mia pn
THENON TV TMPOEISOTOMTIKGY OdNYIOV MMopel va €Xel WG AMOTEAEOMA ATUXNHATA Kal
TpaupatiopoUs 1y kat BAGRES TG uyelag.

Ot otaBiol ouykoMnoewv WAD 101 avtarokpivovtal otn dnhwon oupBatdttag g Eupwnaikig

Evwong oUpgwva e TIG OXETIKA LoXUOUOEG AMAITNOELS aoQAEag Twv odnylwv g Eupwnaikng
Evwang 89/336/EOK kat 73/23/EOK.

6. ZupmAnpwpaTIKG €apTRpaTa

53311499 et Beppol agpa HAP 1

52916199 2eT euBoAwv ouykoAMnang WSP 80

53313199 2eT euBoAwv ouykoAMnang MPR 80

53311199 2eT euBoAwy ouykoAMnang MLR 21

53311299 2eT eBoAwv uykoAMnong LR 21 avtiotatika

53311399 2eT euBoAwv ouykoAMnaong LR 82

53313399 et anoouykoMnoewv WTA 50

513050 9 Juokeun ouykoMnoewv Reflow EXIN 5

527040 99 Moutpo ouykoMnang WSB 80

53315599 2eT eUBoAwv ouykoAMnang WMP

527028 9 MAdka npoBeppavanc WHP 80

525030 99 Oepikd Opyavo amopovaang WST 20

53118199 EEwTEPIKN OUOKEUN El0aywYNS PUBMIOTIKGY oTolyeiwv WCB 1
53118099 EEWTEPIKN OUOKEUN El0aYWYNS PUBUIOTIKGY oToleiwv WCB 2
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7. MgyeBog Tne mapadoong

WAD 101 PUD 101

PuBioTIkO Opyavo PuBLOTIKO Opyavo
‘EpBoho Beppol agpa HAP 1 03nyieq Aettoupyiag
E&apmnpa acpahioTikng evanobeong KH 27 ZUVBETIKO BUOMA 3,5 mm
ZET yla 0EPPIC HAeKTPIKO KaAwSI0
03nyieg Aettoupyiag

ZUVBETIKO BUoua 3,5 mm
AkpogUato Beppol agpiou
HAeKTPIKO KaA®BL0

Aneikovion Tou poapepopevou oeT akpopuaiwv HAP 1 BAéne otn aehida 60 + 61
Aneikovion Tou oxediou Tng nAekTpikng ouvdeapoloynong BAEne ot oehida 62
Aneikovion Tng ouokeung PAEme oty aehida 63

8. MposidomoinTikEG umodeiEeig

1. To KaAwd10 NAEKTPIKOU SIKTUOU EMTPEMETAI VO EUPUOUATWVETAI HOVO OE EYKEKPIPEVES TIPITES 1)
TIPOCAPHOYEIS.

2. Niatnpeite o€ Ta€n Tnv B£on epyaciag oag.

Av dev TO XPNPILOMOLETE APIVETE AMO TO XEPL TO GUYKOANTIKO 0ag epyaeio mavta oy e1dIkN
nipopAenopevn evanobean. Mn pépeTe eUQAEKTA AVTIKEINEVA KOVTA GTO KAUTO GUYKOMNTIKO 0aQ
opyavo.

3. Mpoogyete TIg emdpaceiq Tou mepiBaAAovrog.
Mnv xpnatuomoleite To GUYKOANTIKO GG OPYavo GE UyPO 1 MOUCKEWEVO MiepIBANOV.

4. MpootateuTeite amo XTumuata nAEKTPIKOU pelATOG.
Amogelyete OWHATIKEG €MAPEQ [e Yelwpéva épn, Omwg Y. owAiveg, Beppaviikd owuara,
NAEKTPIKES Kouliveg, Yuyeia.

5. Kparare o¢ anootaon Ta naidid.
Mnv agrivete ahha mpoowrna va macouv To epyaleio 1) To kahwdlo. Kpatnate oe anoataon dAa
TpOoWIa aro v BEan epyaciag oag.

6. AiaTnpeite/puAAcoETe T GUYKOAANTIKO 0ag epyakeio ao@ahig.
Aypnotporointa ouykoANTIKG epyakeia Ba Empene va evarotiBeval o Eva Enpo, o UYNAG
10TAHEVO 1) 0€ KAEIBWHEVO [EPOC, OTIOU Val NV Uropolv va Ta gTAcouv Taidid.

7. Mnv unep@orTileTe To GUyKOAANTIKO aag pyaleio.
XpNOWWOTIOIEITE TO OUYKOMNTIKO 00G €pyaheio WOVO UMO TNV QVAGEPOHEVn TAon Kal oy
avaQePOeVN Tieon i TOUE Teang avioTolya.

8. Xpnoipomolgite To 0WOTO OUYKOAANTIKO Opyavo.
Mnv xpnotporoleite Eva aoBeveg amd amoyn (oxUoc auykoANTIKG epyaheio oty epyaoia oac. unv
XPNOLLOTIOELTE TO GUYKOANTIKO £PYAAELD Yia OKOTIOU, YIa TOUG OTI0ioUg dev POBAEMETAL.

9, d¢pete TNV KatahAnAn evdupacia epyaoiac.
Yolotaral Kivduvog and ouykoAANTIKO Kpdpa (KaAGH) o€ peuaTh katdataon. GEpete TV KATAANAN
TPOOTATEUTIKN EVUMATIA TTPOG AMOYUYR EYKAULATAV.

10. Mpoatateyte Ta pdTia oag.

®opdTte MPOOTATEUTIKA Yuahid. Katd mv emeepyaadia youtivng (kOAag) mpémel va mpnbolyv
1310iTEPA 0L TPOCTATEUTIKES 0BNYIES TOU KATAGKEUATTH TG, MPOCTATEUBATE AMO EKTIVATTOMEVES
0Tayoveg OUYKOMNTIKOU Kpapatog (Kahdi). Kivduvog eykalpatog Adyw peuatol auyKoANTIKOU
KpauaToc (kahdi).

11. XpnooyomnoInoTe amoppoQnan Twv GUyKOAANTIKOV Kanvav (aspiwv).

Av umdpyouv HNxaviopol / GUOKEUEC MPOG OUVOEON OF €YKATAOTACEIQ AMOPPOPNONG TOU
ouYKOANTIKOU Kamvou, ToTe BeBalwbeite 0TI autol eival ouvdedepévol kal 0Tt XpnaigorotolvTal
0WoTa.

12, Mnv xpnaiporoigite To kahadio yia okomoug mou d&v mpoopieTal.

Mnv LETAQEPETE TO GUYKOAMNTIKO 0ag £pyaAeio MoTé armo 1o Kahadlo. Mnv xpnalyoroleite To
KaA@310 Yia va BYAAETE TO PEUPATONMTY (PIQ) AMO TOV peupatodotn (mpica). Mpootatéyte To
KaA®d10 amod e, AddL KAl AIXUNPES YWVIES.

13. Aogahnore To epyaleio.

XQNOIUOTOLEITE TOUG TUGPIYKTIKOUG MNXAVIOUOUS Yia va oTaBeporoinoete To epyaleio. M' auto
Kpateital aoQaAEoTEPa am' OTL He TO XEPL KAl EKTOC aUTOU £XETe EAEUBEPA Kal TA SUG 00C XEPLA Yid
TOV XEIPLOWO TOU GUYKOANTIKOU 0ag epyaAeiou.
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14, AmoQEUYETE AVTIKAVOVIKY GTAOK TOU GWATOG.
Alapoppaate TNV BEGN £0YACIAg 0AC EPYOVOIKWG GWOTA, AMOPEUYETE TV AAVBAOHEVN 0TAON KATA
TNV £pYaoia 0ag Kal XPNOLUOTIOIEITE TIAVTA TTPOCAPHOGHEVO GUYKOANNTIKO epyaleio.

15, ®povrileTe pe emuehela To GuyKOAANTIKO aag epyaleio.

Alatnpeite kaBapd 10 GUYKOMNTIKO 00G epYAAE0 Yia va propeite va epyaleote kahlTepa Kal
aoparéatepa. TnPROTE Tie MPOBIAYPAPES GUVTAENONG KAl TG UTODEIEEIC Yia TV ahhayi) TS uig
TOU KOANTNPL0U. EAEYXETE TAKTIKA OAQ T GUVDEDENEVT KAAMBIA Kal CwANVA0ELS. EMiSlopBwoelg
ETUTPEMETAL VA TIpayUaTomionBolv HOVO arod £vav AVaYVWPLOUEVO TEXVIKO. XPnOILOOLEITE [OVO
auBevTikG avtalhakTika Tou Oikou WELLER.

16. Mpiv va avoifete TNV cuokeun BYAATe To peupatoAnTTn (QIC) ano Tov peupatodoT (mpifa).

17. Mnv naparare BaApgva spyaleia cuvrapnong.
ENéyETe mpo Tng BEang o Aettoupyia, av amopakpUvate KAEISIA 1 pUBHIOTIKA EpyaAeia.

18. AmogeUyeTe TV aBEANTN AiToupyia.

SIYOUPEUTEITE 0TI 0 SlakomTng dev eival ae BEam Aettoupyiag mptv va tov BAeTe oV mpila 1} oy
olvdeon Biktiou. Mnv HETAPEPETE GUYKOMTIKO €PYAAEID TIOU €ival GUVOEDEUEVO OE NAEKTPIKO
BiKTUO EYOVTAC TO BAKTUAO GG OTOV BLAKOMTY TAONG JIKTUOU.

19. Na £i0Te TPOOEYTIKOI.
MPOGEXETE TL KAVETE KAt Val £QYALETTE e AOYIKR. Mnv Yonatuomoleite To GUyKOANTIKO 6ag epyaeio
v deV EI0TE GUYKEVTPWLEVOL.

20. EAyxeTe To ouyKoAANTIKO £pyaleio yia Tuyov Inpics.

Mpo NG MePAITEPW XPIONG TOU GUYKOANTIKOU epyaleiou mpemet va eAeyxBoUv MpoGEXTIKA Yia TV
000TN Kat BACEL MPOOPLOKOU AELTOUPYIX TOUG Ol MPOOTATEUTIKOL UNXAVITHOL KAl Va TapoudtalovTa
ehagpa Inuia pepn. EAEYETE av Ta KIvNTa PEPN AEITOUPYOUY 0WOTA Kal Sev OKAAG@VOUV 1) WM
KQmolo pépog mapouatalel BAARN. ‘ONa Ta WEPN TIPEMEL VA Elval 0WOTA GUVOPHOAOYNHEVA Kal Val
mANPolv OAOUG TOUQ XEIPLOOUS, WOTE VA EYKUMVTAL ia 0WOTY AEIToupyia Tou GUyKOANTIKOU
£pyaheiou. EAATTOHATIKOL TPOGTATEUTIKOL WY AVIOHOL KAl HEQN TTPEMEL Val eTd10p81BoUV KATAANAQ
anod £va avayVWPLOKEVO E1BIKO OUVEPYE(D i va ahayTolv kal e¢' 6oV dev avaypagetal Tinote
aMo oty 0dnyia Aetroupyiag.

21. NMpoaooxn.

Xpnotuomoleite [Ovo eEAPTHATA T CUUMANPWHATIKEG GUGKEUEC, TIOU QVQEPOVTAL GTOV KATAAOYO
avtaMaKTIKOV. Xpnoiomoteite povo avtaMaktika tou Oikou WELLER 1 GUUTANPWUATIKG
eEapmuata Hovo oe auBevTikeg ouakeuge Tou Oikou WELLER. H xprion aMawv epyaheiny kat AAwv
eEapTUATWY WMopel va onpaivel yia 0ag Kivouvo TPauLaTiopou.

22, Agnote va oag £mdlopBaact To GUYKOAANTIKO epyaleio £vag eIBIKEUPEVOG NAEKTPOAOYOG.

To mapov GUYKOANTIKO epyaleio aVTAMOKPIVETAL OTOUG OXETIKOUG KAVOVIOHOUC ao@aAeiag.
Epyaoieq emdlopBwong €mTPEMETAL VA TPAYMATOTOLOUVTAL MOVOV MO EvaV EIBIKEUEVO
NAEKTPOAOYO, KATA TIC OToieg XpnatporololvTal aubevika avtaAhakTika Tou Oikou WELLER.
AMOL0)G UropolV va mpoKUYoUY ATUXAKATA Yia TOV EPYAZOHEVO.

23. Mnv epyaleoTe e HEPN TOU PiokovTal umo Tdon.
€ QUTIOTATIKG GUYKOANTIKG epyaleia eivat aymyiun kat n Aapn.

24, Mnv ouv3£0ETE AgpIa TIOU HTTOPOUV Va KAOUV.

& OUOKEUEQ KaUTOU aEa 1) KAuToU aepiou Sev emTpEMeTal va ouvdeBolv agpla mou Umopouy va
kaoUv. Mnv oTpEPeTe TidaKa kauTol aepiou EMavw € ATOWA ) UNV KUTAZETe PEA oe Tidaka Kautou
agpiou. Te E0MTEPIKG AEPIA PPOVIOTE VIO EMAPKT AEPITHO.

25, Xpron pe aAheg ouokeugg Tou OikoU WELLER.

Av xpnatortomBel 1o oUYKOMNTIKO epyaleio o GUVOUAOHO He GANES GUOKEUEC, TOTE TPEMEL Va
ENBOUV TPOEIBOMOMTIKES UMODEIEEIC TWV CUOKEUMY QUTMV TIOU avagépovTal oty odnyia
Aettoupyiag Toug.

26. TnpRoTe Toug yia TV B£0n cpyaaiag oag 10XUOVTEG KavoviopoUs aogaheiag.
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HeiBluftdiisen fiir HAP 1

HeiBluftdiisen fiir HAP 1

Modell Typ Abmessungen Best.-Nr. Modell Typ Abmessungen Best.-Nr.
A x B A x B
Fo2 @ @ Flachdiise 80x15 58727774  2-seitig heheizt (Typ D)
D04 HeiBluftdiise 105x105 58727779
FO4 =1Hj3 €3 Flachdiise 105x1,5 58727773 % @
D06 E@E‘ @ Heiluftdise 100x130 58727782
F06  =<[H8 <5 Fachdise 120%15 587 277 72
D08 % &) HeiBluftdiise 150x100 58727781
FD2 =THB €3 Dualdise 015x80 58727776 |
D10 { % 5 () HeiBluftdiise 10,0x 18,0 5 87 277 84
FD4 <THB <> Dualdise 0 15x10,0 58727775 M
RO2 =fl8 @ Runddise 008 58727116  alle 4 Seiten beheizt (Typ Q)
a2 =08 €3 Heibufdise 6,0x65 587 277 77
RO4 =B & Runddise 01,2 5 87 270 59
4 =18 & Heilufdise 6,0x6,5 58727778
Runddiise 03,0 5 87 270 60
Q06 JEE {El HeiBluftdiise 6,065 587 277 80
Runddiise, gebogen @ 2,0 5 87 277 86 ‘
Qo8 % ﬂ@ - HeiBluftdise 6,065 587 277 83
Runddiise 020 587277 87
Q10 % & 1 HeiBluftdiise 6,0x6,5 587277 85
RO E—{0 D Heibluftdise 6.0x65 587278 08
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Hot air nozzle for HAP 1

Hot air nozzle for HAP 1

Model Typ Dimensions Order-No. Model Typ Abmessungen Best.-Nr.
A x B A x B
Fo2 @ @ Flat nozzle 80x15 58727774  2-seitig heheizt (Typ D)
105%10,5 58727779
FO4  =T{B €3 Flatnozze 105x15 587 27773
10,0x13,0 587 277 82
F06  =<[58 €5 Fatnozzke 120%15 587 277 72
D08 % &} Nozzle 150x100 58727781
FD2 J@B @ Dual nozzle 215x8,0 58727776 |
D10 { ﬁ S|l Nozzle 10,0x 18,0 587 277 84
FD4 <THB <> Dual nozzle 015x10,0 58727775 M
RO2 =flf (© Roundnozzle 008 58727116  alle 4 Seiten beheizt (Typ Q)
a2 £—=8 3 Nozk 6,0x65 587 277 77
R04 =B ) Roundnozzle 012 587270 59
4  F—f8 & Nozzke 6,0x6.5 58727778
Round nozzle 03,0 587270 60
Q06 JEEBE {El Nozzle 6.0%65 587 277 80
Round nozzl, bent @ 2,0 587 277 86 ‘
Qo8 % ﬂ@ } Nozzle 6,0x65 587 277 83
Round nozzle 020 587 277 87
Q10 % -1 Nozzle 6,0x6,5 58727785
RO1 E@ @ Measuring nozzle 6,0x6,5 587278 08
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