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Netzschalter
Digitalanzeige
,UP“ Taste
,DOWN* Taste
Anzeige Kanalwahl
/Vorschubfunktion
AnschluBbuchse
Vorschubeinheit
Kanalwahltaste
AnschluBbuchse
L6tkolben

Anzeige Kanalwahl
/ Optische Regel-
kontrolle Lotkolben
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Interrupteur secteur
Afficheur numérique
Touche ,,UP*

Touche ,,DOWN*

Témoin de sélection

du canal / fonction
d’avance

Prise pour I'unité
d’avance

Touche de sélection

du canal

Prise pour le fer a souder
Témoin de sélection du
canal / controle visuel de
réglage du fer a souder

o~

©

Netschakelaar.
Digitale indicatie.
,UP“ toets.
,DOWN* toets.
Indicatie kanaal-
keuze / vooruit-
duwfunctie.
Aansluitbus
vooruitduweenheid.
Kanaalkeuzetoets.

Aansluitbus soldeerbout.

Indicatie kanaalkeuze
/ opti sche regelcontrole
soldeerbout.

b

Interruttore di rete
Display

Tasto "UP”

Tasto "DOWN”

Indicatore selezione canale
/ Funzione di avanzamento

Presa di collegamento
unita di avanzamento
Tasto di selezione canale
Presa di collegamento
stilo saldante.

Indicatore selezione canale

/ Controllo ottico
della regolazione per stilo
saldante.

N o

SRR

Main switch

Digital display

“Up” key

"Down” key
Display for channel
selection / feed
function

Socket for feed unit
Channel selector key
Socket for soldering
iron

Display for channel
selection / optical
soldering iron
controller
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Néatkontakt

Digital display
"UP”-tangent
"DOWN”-tangent
Indikering val av kanal
Anslutning
frammatningsfunktion
Tangent for val av kanal
Anslutning for l6dkolv
Indikering av kanalval /
visuell regleringskontroll
av lodkolv

ED

o=

Interruptor de red
Indicacion digital
Tecla «UP» (arriba)
Tecla «<DOWN> (abajo)
Indicacion seleccion
de canal / funcion de
avance

Manguito de conexion
unidad de avance
Selector de canal
Manguito de conexion
soldador

Indicacion seleccion
de canal / control
Optico de regulacion
soldador
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1. Netafbryder

2. Digitalvisning

3. "UP”-taste

4. "DOWN”-tast

5. Visning kanalvalg /
fremfgringsfunktion

6. Tilslutningsbgsning
fremfgringsenhed

7. Kanalvalgstast

8. Tilslutningsb@sning
loddekolbe

9. Visning kanalvalg /
optisk regulator-
kontrol loddekolbe
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Interruptor geral
Mostrador digital

Botdo ,,UP*

Botéo ,,DOWN*
Indicacéo seleccao de canal /
funcéo de avanco
Tomada para ligacéo da
unidade de avanco
Botéo de selecgdo de
canal

Tomada para ligagéo
do ferro de soldar
Indicagdo do canal
seleccionado/controlo
de regulacao optico
para o ferro de soldar

(FIN

Verkkokytkin
Digitaalinaytto
Néappain UP

Néappdin DOWN
Nayttd kanavanvalinta
/ sy6ttotoiminto
Syottoyksikon
liitdntérasia
Kanavanvalintandppéin
Juottokolvin
liitdntérasia

Nayttd kanavanvalinta
/ juottokolvin optinen
sédtovalvonta

HAEKTPIKOG BlaKOMTNG
Wnolakn EVOELEn

MAnktpo ,UP*

MAnktpo ,DOWN*

'EvdelEn emhoyng kavahiou
/ Aettoupyia mpowbnong
SuvdeTNpLa UTodoxN

yla ™ povada mpowbnong
MANKTPO MAOYNAG KavaAioU
SUVBETNPLa UTIOBOXN YLa TO
€uBoAo oUYKOAANONG
'EvdelEn emhoyng kavahiou
/ OMTIKOG PUBHIOTIKOG
EAEYX0G TOU EBOAOU
OUYKOANONG
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e 10. Locking pin cover (feeder unit) 10. Travamento da tampa da unidade de
= = 11. Plug for feed unit avancgo
(I 12. Connecting the soldering iron wire lead 11. Conector para a unidade de
] avango
12. Ligacdo para a guia de arame do ferro de
soldar
®
Weller® wsr2 @ @
10. Lasanordning lock till 10. Syottoyksikon kannen lukitus
frammatningsenhet 11. Syéttoyksikon
11. Anslutningskontakt for litintapistoke
frammatningsenhet 12. Juottokolvin langanohjaimen liitanta
T T 12. Anslutning for I6dkolvens trédstyrning
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10. Verriegelung Deckel Vorschubeinheit 10. Vergrendeling deksel vooruitduweenheid ~ 10. Tapa de cierre de la unidad de avance 10. MavddAwon KamakioU Hovadag
11. AnschluBstecker Vorschubeinheit 11. Aansluitsteller vooruitduweenheid. 11. Conector de conexion unidad TpoPodosiag
12. AnschluB fiir Drahtfiihrung Lotkolben ~ 12. Aansluiting voor draadgeleiding soldeerbout de avance 11. Zuvdemplo BUOKA TNG Hovadag

CF)

12. Conexion para guia de hilo del soldador npowenang
12. Z0vdeon odnyol oUpUaTog
KOANTNpLOU

b

10. Verrouillage couvercle unité d’avance ~ 10. Chiusura coperchio unita di avanzamento  10. Las lag fremfaringsenhed

11. Fiche pour I'unité d’avance 11. Connettore per unita di avanzamento 11. Tilslutningsstik
12. Connexion pour guide fil du fer a souder 12. Collegamento per conduzione filo allo stilo fremfaringsenhed
saldante. 12. Tilslutning til loddekolbens tradfering
3
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(D)

13.
14.
15.

16.

NetzanschluB

Netzsicherung
AnschluBbuchse fiir externe
Auslosung und potentialfreiem
Kontakt.
Potentialausgleichsbuchse

CF)

13.
14.
15.

16.

Connecteur secteur

Fusible secteur

Prise pour le déclenchement
externe et le contact libre de
potentiel

Prise d’équipotentialité
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13.
14.
15.

16.

Netaansluiting

Netzekering.

Aansluitbus voor externe activering
en potentiaalvrij contact.
Equipotentiaalbus.

b

13.
14.
15.

16.

Collegamento a rete

Fusibile di rete

Presa di collegamento per
dispositivo di azionamento esterno e
contatto libero da potenziale

Presa di equalizzazione dei
potenziali.

13.
14.
15.

16.

Main power connection

Main fuse

Connecting socket for external
triggering and floating contact
Equipotential bonding socket

s)

13.
14.
15.

16.

Natanslutning

Natsakring

Anslutning for extern utlésning och
potentialfri kontakt
Potentialutjgmningskontakt

(D

13.
14.
15.

16.

Conexion de red

Fusible

Manguito de conexion para activacion
externa y contacto libre de potencial
Manguito de compensacion del
potencial

13.
14.
15.

16.

Nettilslutning

Netsikring

Tilslutningsbgsning til ekstern
udlgsning og potentialfri kontalt
Potentialudligningsbagsning

P

13.
14,
15.

16.

Ligagao a rede
Fusivel de rede

Tomada para ligagéo dodisparo externo

e contacto isento de potencial
Tomada da ligag&o equipotencial

(FIN

13.
14.
15.

16.

Verkkoliitdntd

Padvirtapiirikatkaisin

Liitantédrasia ulkoiselle laukaisulle ja
potentiaalivapaalle koskettimelle
Potentiaalintasausrasia

13.
14.
15.

16.
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17. Klemmschraube fiir Létkolben-  17.
drahtfiihrung 18.

18. Drahteinfiihrung 19.

19. Réndelmutter fiir
Zinnrollenbefestigung

Klemschroef voor soldeerdraadgeleiding
Draadinvoer.

Kartelmoer voor bevestiging rol
soldeertin.

CF b

17. Vis de serrage pour le guide fil du 17.
fer a souder

18. Entrée du cable 18.

19. Ecrou moleté pour la fixation de la 19.
bobine de soudure
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Vite di bloccaggio per il connettore del
tubo per il filo di lega allo stilo saldante.
Guida per inserimento filo di lega.
Dado zigrinato per fissaggio roccetti di
stagno.

17. Clamping screw for the soldering
iron wire lead

18. Wire infeed

19. Knurled nut for attaching older
roll

s

17. Lasskruv for Iodkolvens tradstyrning

18. Tradinmatning

19. Réfflad mutter for fastséttning av
tennrulle.

)

17. Tornillo de fijacion para guia de hilo del
soldador

18 Pasa-hilos

19. Tuerca moleteada para sujetar el
rollo de estafio

17. Klemskrue til loddekolbens
tradfering

18. Tradébning

19. Fingermetrik til fastgerelse af
tinrullen
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17.

18

19.

Parafuso de fixagdo para a guia de arame
do ferro de soldar

Entrada de arame

Porca serrilhada para a fixagdo do

rolo de estanho

(FIN)

17.
18.
19.

langenohjaimen lukitusruuvi
Langanohjaus

Pyélletty mutteri tinarullan
kiinnitykseen

17.

18.
19.

Bida ouykpdatong odnyou cUpUATOG
KOAN LU

Eloaywyn oUpuatog

AUAaKWTO TePIKOXALO Yia TN OTEPEWAN
TOU KapOUAIOU KAOOITEPOU
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(D)

20. Arretierschraube fiir Heizkorper-
verstellung

21. Klemmschraube fiir Zufiihrrohr

22. Zufiihrrohr

CF)

20. Vis de blocage pour le réglage
de I’élément chauffant

21. Vis de blocage pour le tube
d’amenée

22. Tube d’amenée
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antistatic bode n Germany WS P8

20. Vastzetschroef voor instelling
warmtelichaam.

21. Klemschroef voor toevoerbuis.

22. Toevoerbuis.

b

20. Vite di bloccaggio per regolazione
della posizione resistenza.

21. Vite di bloccaggio per tubo di
convogliamento

22. Tubo di convogliamento

20.

21.
22.

Locking screw for heater
adjustment

Clamping screw for feed line
Feed line

s)

20.

21.
22.

Lasskruv for
varmareinstélining
Lasskruv for tillforselror
Tillforselror

ED

20.

21.

22.

Tornillo de bloqueo para el
ajuste del radiador

Tornillo de sujecion para tubo
de alimentacion

Tubo de alimentacion

20.

21.
22.

Laseskrue til indstilling af
varmelegemet
Klemskrue til tilferselsrar
Tilferselsror
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20. Parafuso de retencéo para a
regulacéo do elemento térmico

21. Parafuso de aperto para o tubo
de alimentagao

22. Tubo de alimentacéo

FIN)

20. Ldmmittimen saadon
lukitusruuvi

21. Syottoputken Kiristysruuvi

22. Syobttoputki

20. ZtabeporomnTikn Bida yia n
{ETAPPUBHION TOU
BepuavTikoU 0MUATOG

21, Zuvdetnpla Bida yla Tov
TPOPOJOTIKO CWATVa

22. Tpo®OodOTIKOS CWANVAG



1. Beschreibung @
Die Lotstation WSF 80 D5 / D8 gehort einer Gerétefamilie an, die fiir die industrielle Ferti-
gungstechnik sowie fiir den Reparatur- und Laborbereich entwickelt wurde.

Die Lotstation beinhaltet ein automatisches Lotzinnvorschubsystem. Die verwendbaren
Létdrahtdurchmesser sind in zwei Bereiche aufgeteilt und werden durch den angeschlosse-
nen Lotkolben bestimmt (0,5 mm - 0,8 mm mit Lotkolben WSF P5 und 0,8 mm - 1,5 mm mit
Lotkolben WSF P8) Vorschubseinheit und Steuergerat kénnen platzsparend (ibereinander
gestapelt werden.

Das Steuergerét beinhaltet die digitale Elektronik fiir Létkolbenregelung (Kanal 1) und Vor-
schubsteuerung (Kanal 2). Durch den Einsatz eines Mikroprozessors wird ein optimales
Temperaturregelverhalten an unterschiedlichen Lotwerkzeugen und eine prézise Vorschub-
steuerung des Létdrahtes erzielt.

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

Mit einer integrierten Temperaturiiberwachungsschaltung kénnen verschiedene Temperatur-
zustande Uber einen potentialfreien Kontakt ausgewertet werden.

In der Vorschubseinheit ist der mechanische Antrieb fiir den Zinnvorschub und der Lotkolben-
anschlus fiir die Drahtfiihrung enthalten. Ein Zinnrollenhalter bis max. 1kg Lotdraht ist eben-
falls Bestandteil der Vorschubseinheit.

Die Abstimmung des mech. Antriebs auf den Drahtdurchmesser erfolgt automatisch.

Der WSF Létkolben zeichnet sich durch seine ergonomische Konstruktion mit einem beweg-
lichen Heizelement aus. Durch das besonders leistungsfahige 80W Heizelement wird die
Lottemperatur prazise und schnell erreicht. Der Winkel des beweglichen Heizelements Iasst
sich nach Losen der Arretierschraube (20) um ca. 40° verstellen.
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Beim Arbeiten mit einem Zinnvorschubsystem lassen sind prinzipiell zwei Arten unterschei-
den:

Modus SFA automatic:

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

Modus SFG continuous:

Beim Betriebsmodus SFG ist der Zinnvorschub aktiviert solange der Fingerschalter (optional
Fussschalter oder externer Kontakt) betétigt wird. Die Drehzahl (Geschwindigkeit) des Vor-
schubes lasst sich stufenlos einstellen und wird auf Kanal 2 digital angezeigt.

Verschiedene Potentialausgleichsmaglichkeiten zur Létspitze, Nullspannungsschaltung so-
wie die antistatische Ausfiihnrung der Lotstation ergdnzen den hohen Qualititsstandard.

Mit den als Option erhéltlichen Eingabegerdten WCB1 und WCB2 kénnen ergénzende Zu-
satzfunktionen und Einstellungen an der Lotstation vorgenommen werden. Integriertes
Temperaturmessgerat und PC- Schnittstelle gehdren zum erweiterten Funktionsumfang des
Eingabegerates WCB2.

Technische Daten

Abmessungen (B X T X H): 120 X217 X 199
Netzspannung: 230V / 50Hz
Ausgangsspannung: 24VAC (Kanal1); 24VDC (Kanal2)
Leistung: 90w

Sicherung: T800mA

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

Potentialausgleich: Grundzustand hart geerdet
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Bedienung und Einstellung
Kanalwahl

Durch das Betétigen der Kanalwahltaste (7) kann die Digitalanzeige auf Kanal 1 (Temperatur-
regelung) oder Kanal 2 (Vorschub) eingestellt werden. Der jeweils angezeigte Kanal ist durch
eine rot/orange Leuchtdiode Uber der AnschluBbuchse (6) oder (8) gekennzeichnet.

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

Temperatureinstellung (Kanal 1)

Ohne Tastendruck zeigt die Digitalanzeige (2) den Temperaturistwert an. Durch Betatigen 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 ver-
andert werden. Wird die Taste permanent gedriickt, verandert sich der Sollwert im Schnell-
durchlauf. Ca. 2 sec. nach dem Loslassen schaltet die Digitalanzeige (2) automatisch wieder
auf den Istwert um.

Vorschubeinstellung (Kanal 2)

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

Einstellbereiche:

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

SFC Modus Drehzahl (Geschwindigkeit) 10% - 100%

Schnellvorschub: Durch gleichzeitiges Driicken der Taste “UP” und “DOWN” erfolgt
der Létdrahtvorschub mit max. Geschwindigkeit (100%).
Empfohlen zum Nachschieben des Lotdrahtes nach dem Zinnrollen-

wechsel.
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SFA / SFC Modus
Umschaltung: Kanalwahltaste (7) gedriickt halten und mit der “UP” Taste (3) den
gewiinschten Modus einstellen. In der Anzeige erscheint der einge-

stellte Betriebsmodus.
Einstellung Temperaturfenster

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

Die werksseitige Einstellung “000” bedeutet:
Temperaturiiberwachungsschaltung ist ausgeschalten und der potentialfreie Kontakt (15) ist
immer niederohmig.

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

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

Potentialfreier Kontakt

Befindet sich die Isttemperatur des Lotwerkzeugs innerhalb des eingestellten Temperatur-
fensters (Toleranzbreite) wird der potentialfreier Kontakt (15) niederohmig geschalten. Be-
findet sich die Temperatur auBerhalb des eingestellten Temperaturfensters wird dies in der
Anzeige (2) mit “ HI” (High; Temperatur zu hoch) oder “LO” (Low, Temperatur zu niedrig) im 2
sec. Takt angezeigt und der potentialfreie Kontakt (15) ist hochohmig.

Der Transistorausgang eines Optokopplers stellt den potentialfreien Kontakt des Gerates dar.
Es ist daher auf die Polaritat der zu schaltenden Spannung zu achten.

PLUS (+)an Pin 2
MINUS(-) an Pin 3

Belastbar ist dieser Kontakt mit max. 24V / 20mA
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Externes Eingabegerat WCB1 und WCB2 (Option)

Bei der Verwendung eines externen Eingabegeréres stehen folgende Funktionen zur Verfii-
gung.

Offset: Die tatsdchliche Lotspitzentemperatur kann durch die Eingabe eines Tempera-
turoffsets um + - 40°C veréndert werden.

Setback: Herabsetzung der eingestellten Solltemperatur auf 150°C /300°F (Stand by).
Die Setbackzeit, nachdem die Létstation in den Stand by Modus wechselt, ist
von 0 — 99 Minuten einstellbar. Der Setbackzustand wird durch eine blinken
de Istwertanzeige signalisiert.

Nach dreifacher Setbackzeit wird die AUTO OFF Funktion aktiviert. Das Lotwerk-
zeug wird Abgeschalten (Blinkender Strich in der Anzeige). Durch Driicken
einer Taste oder Fingerschalterdruck wird der Setbackzustand bzw. AUTO OFF
Zustand beendet. Dabei wird kurzzeitig der eingestellte Sollwert angezeigt.

Lock: Verriegelung von Solltemperatur und Temperaturfenster. Nach dem Verriegeln
sind an der Lotstation keine Einstellanderungen maglich.

°C/°F: Umschalten der Temperaturanzeige von °C in °F und umgekehrt. Driicken der
“Down” Taste wéhrend des Einschaltens zeigt die aktuelle Temperaturversion
an.

Window: Einstellen des Temperaturfensters. Liegt die Isttemperatur innerhalb des Tempe-
raturfensters wird der potentialfreie Kontakt (Optokopplerausgang)
durchgeschalten.

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

PC

Schnittstelle: RS232 (nur WCB2)

Temperatur-

Messgerét:  Integriertes Temperaturmessgerét fiir Thermoelement Typ K (nur WCB2)
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Wartung

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

2. Inbetriebnahme

Die Vorschubseinheit mit dem Steuergerét elektrisch miteinander verbinden. Stecker (11) in
Buchse (6).

Die Lotkolbenanschliisse mit dem Steuergerét und der Vorschubseinheit verbinden. Elektri-
scher AnschluBstecker des Lotkolbens in die 7pol. Anschlussbuchse (8) des Steuergerates
einstecken und arretieren. Die Drahtfiihrung in das Verbindungselement (12) der Vorschubs-
einheit bis zum Anschlag einfiihren und mit der Klemmschraube (17) fixieren.

Den Létkolben in die Sicherheitsablage ablegen.

Bei korrekter Netzspannung das Steuergerat mit dem Netz (13) verbinden. Gerat einschalten
(1).

Zinnrolle montieren

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

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

Der Deckel der Vorschubseinheit Iasst sich nach hinten klappen um die Antriebseinheit zu-
ganglich zu machen, falls der Lotdraht vom Antrieb nicht erfasst wird. Die beiden Verriegelungs-
elemente des Deckels lassen sich, durch eine ca. 90° Drehung nach links 6ffnen.

AnschlieBend Gerateeinstellungen wie in Abschnitt “Bedienung und Einstellung” vorneh-
men.
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3. Potentialausgleich

Durch unterschiedliche Beschaltung der 3,5mm Schaltklinkenbuchse (16) sind 4 Variationen
realisierbar.
Hart geerdet: Ohne Stecker (Auslieferungszustand)

Potentialausgleich

(Impedanz 0 Ohm): Mit Stecker, Ausgleichsleitung am Mittelkontakt
Potentialfrei: Mit Stecker
Weich geerdet: Mit Stecker und eingelttetem Widerstand.

Erdung (ber den gewahlten Widerstandswert.
4. Léttechnische Hinweise

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

Der Ubergang zwischen Heizkérper/Sensor und der Létspitze darf nicht durch Schmutz, Fremd-
korper oder Beschéadigung beeintrachtigt werden, da dies Auswirkungen auf die Genauigkeit
der Temperaturregelung hat.

Achtung: Immer auf ordnungsgeméBen Sitz der Lotspitze achten.

Die Wéarmeiibertragunsflachen von Heizkdrper und Létspitze sauber halten.

Die heiBe Lotspitze nicht auf dem Reinigungsschwamm oder Kunststoffoberfldchen able-
gen.

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

Fiir andere, von der Betriebanleitung abweichende Verwendung sowie bei eigenméchtiger
Verénderung wird von Seiten des Herstellers keine Haftung (ibernommen.

Diese Betriebsanleitung und die darin enthaltenen Warnhinweise sind aufmerksam zu lesen
und gut sichtbar in der Nahe des Lotgerates aufzubewahren. Eine Nichtbeachtung der Warn-
hinweise kann zu Unféllen und Verletzungen oder zu Gesundheitsschéden fiihren.

Die WELLER Létstation WSF80 D5/ D8 entspricht der EG Konformitétserklarung gemas den
grundlegenden Sicherheitsanforderungen der Richtlinie 89/336/EWG und 73/23/EWG.

6. Zubehor

0051312099 Fussschalter

0051303199 Tip Aktivator

Lotspitzen:

005 44 403 99 LTA 1,6 mm MeiBel

005 44 405 99 LTB 2,4 mm MeiBel

005 44 407 99 LTC 3,2mm MeiBel

005 44 443 99 LT ALX 1,6 mm gebogen

005 44 442 99 LT BX 2,4 mm gebogen

005 44 412 99 LTH 0,8 mm MeiBel

005 44 420 99 LT HX 0,8 mm gebogen

005 44 408 99 LTF 1,2 mm Rundform abgeschragt
005 44 444 99 LT BB 2,4mm Rundform abgeschragt
005 44 445 99 LT CC 3,2mm Rundform abgeschragt

7. Lieferumfang

Steuergeréat
Vorschubeinheit
WSF P Lotkolben
Kleinwerkzeug
Létkolbenablage
Netzkabel
Betriebsanleitung
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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 bentitzt wird immer in der Originalablage ab.
Bringen Sie keine brennbaren Gegensténde in die Nahe des heiBen Litwerkzeugs.

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

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

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 abgeschlosse-
nen Ort, auBerhalb der Reichweite von Kindern, abgelegt werden. Schalten Sie unbenutzte
Lotwerkzeuge 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 Ihre Arbeiten. Benutzen Sie das
Lotwerkzeug nicht fiir Zwecke, fiir die es nicht vorgesehen ist.

9. Tragen Sie geeignete Arbeitskleidung.
Verbrennungsgefahr durch fliissiges Lotzinn. Tragen Sie entsprechende Schutzbekleidung,
um sich vor Verbrennungen zu schiitzen.
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10. Schiitzen Sie lhre Augen.

Tragen Sie eine Schutzbrille. Beim Verarbeiten von Klebern sind insbesondere die Warn-
hinweise des Kleberherstellers zu beachten. Schiitzen Sie sich vor Zinnspritzern;
Verbrennungsgefahr durch fliissiges Létzinn.

11. Verwenden Sie eine Lotrauchabsaugung.
Wenn Vorrichtungen zum AnschluB von Létrauchabsaugungen vorhanden sind, tiber 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 Ka__bel nicht, um den Stek-
ker 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 Werkstlick festzuhalten. So ist sicherer gehalten
als mit der Hand und Sie haben auBerdem beide Hande zur Bedienung des Lotwerkzeuges
frei.

14. Vermeiden Sie abnormale Kérperhaltung.
Gestalten Sie Ihren 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 konnen, halten Sie das Lotwerkzeug sauber. Befolgen
Sie die Wartungsvorschriften und die Hinweise (iber den Lotspitzenwechsel. Kontrollieren
Sie regelmé@Big alle angeschlossenen Kabel und Schlduche. Reparaturen diirfen nur von
einem anerkannten Fachmann durchgefiihrt werden. Nur original WELLER-Ersatzteile ver-
wenden.

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 schiuB an
das Netz ausgeschalten ist. Tragen Sie an ein Stromnetz angeschlossenes Lotwerkzeug nicht
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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
L6twerkzeug nicht wenn Sie unkonzentriert sind.

20. Uberpriifen Sie das Lotwerkzeug auf eventuelle Beschiédigungen.

Vor weiterem Gebrauch des Lotwerkzeugs miissen Schutzvorrichtungen oder leicht bescha-
digte Teile sorgféltig auf Ihre einwandfreie und bestimmungsgemaBe Funktion untersucht
werden. Uberpriifen Sie, ob die beweglichen Teile einwandfrei funktionieren und nicht klem-
men oder ob Teile beschadigt sind. Sdmtliche Teile miissen richtig montiert sein und alle
Bedingungen erfiillen, um den einwandfreien Betrieb des Lotwerkzeugs zu gewahrleisten.
Beschédigte Schutzvorrichtungen und Teile miissen sachgemaB durch eine anerkannte
Fachwerkstatt repariert oder ausgewechselt werden, soweit nicht anderes in der Betriebs-
anleitung angegeben ist.

21. Achtung

Benutzen Sie nur Zubehor oder Zusatzgeréte, die in der Zubehdrliste der Betriebsanleitung
aufgefihrt sind. Beniitzen Sie WELLER Zubehdr oder Zusatzgeréte nur an original WELLER
Geréaten. Der Gebrauch anderer Werkzeuge und anderen Zubehdrs kann eine Verletzungsge-
fahr fiir Sie bedeuten.

22. Lassen Sie lhr Lotwerkzeug durch eine Elektrofachkraft reparieren.
Dieses Lotwerkzeug entspricht den einschldgigen Sicherheitsbestimmungen. Reparaturen
diirfen nur von einer Elektrofachkraft ausgefiinrt werden, indem original WELLER Ersatzteile
verwendet werden; andernfalls kdnnen Unfélle fiir den Betreiber entstehen.

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

24. Verwendung mit anderen WELLER Geréten.

Wird das Létwerkzeug in Verbindung mit anderen WELLER-Geréten bzw. Zusatzgeraten be-
trieben, so sind auch deren in der Betriebsanleitung aufgefiihrten Warnhinweise zu beach-
ten.

25. Beachten Sie die fiir Inren Arbeitsplatz geltenden Sicherheitshestimmun-
gen.
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1. Description @
La station de soudage WSF 80 D5 / D8 appartient a une série d’appareils développés pour la
fabrication industrielle de méme que pour les activités de réparation et de laboratoire.

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

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

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

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

L'unité d’avance renferme I’entrainement mécanique pour I'avance du fil & souder et la
connexion du fer a souder pour le guide fil. L'unité d’avance comprend également un support
de bobine de fil a souder de 1 kg maxi.

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

Le fer a souder WSF se distingue par sa conception ergonomique et son élément chauffant
mobile. Grace a ce puissant élément chauffant de 80 W, la température de soudage est
atteinte de maniére précise et rapide. L'angle de I’élément chauffant mobile peut étre réglé
d’environ 40° apres avoir desserré la vis de blocage (20).
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Il existe deux modes de fonctionnement différents du systeme d’avance du fil a souder:
Mode SFA Sequentiel:

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

Mode SFC Continu:

Dans le mode de fonctionnement SFC, I'avance du fil a souder est activée tant que le
commutateur tactile (interrupteur a pédale ou contact externe en option) est actionné. La
vitesse de rotation (vitesse) de I’avance est réglable en continu et est indiquée sur le canal 2
par I'afficheur numérique.

Différentes possibilités d’équilibrage du potentiel avec la panne, une connexion a minimum
de tension ainsi qu’une exécution antistatique de la station de soudage complétent cet
équipement de qualité.

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

Caractéristiques techniques
120X 217 X 199

: 230V / 50Hz
: 24VAC (canal1); 24VDC (canal2)

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

Puissance 1 90W

Fusible :T800mA

Régulation de température : en continu 50°C — 450°C
Précision 1+-9°C

Equilibrage du potentiel :mise a la terre dure d’origine
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Utilisation et réglages
Sélection du canal

L’affichage numérique peut étre réglé sur le canal 1 (régulation de température) ou le canal
2 (avance) en actionnant la touche de sélection du canal (7). Le canal affiché est signalé par
une diode électroluminescente rouge/orange au-dessus de la prise de raccordement (6) ou
(8).

Si aucune touche n’est actionnée, I'appareil revient automatiquement au canal 1 au bout
d’environ 10 secondes et indique la température réelle.

Réglage de la température (canal 1)

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

Réglage de I’avance (canal 2)

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

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

Mode SFC vitesse de rotation (vitesse) 10% - 100%
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En actionnant simultanément les touches "UP” et "DOWN”, I'avance
du fil a souder se fait a la vitesse maximale (100%).

Cette vitesse est recommandée pour faire avancer le fil a souder
apres un changement de bobine.

Avance rapide:

Mode SFA / SFC
Commutation: Maintenir la touche de sélection du canal (7) enfoncée et
sélectionner le mode souhaité avec la touche ,UP (3). L'afficheur

indique le mode de fonctionnement sélectionné.
Réglage de la fenétre de températures

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

Le réglage d’origine “000” signifie:
Le circuit de surveillance de température est désactivé et le contact libre de potentiel (15)
est toujours a basse impédance.

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

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

Contact libre de potentiel

Si la température réelle de I'outil de soudage se situe dans la fenétre de températures (plage
de tolérance) réglée, le contact libre de potentiel (15) est commuté sur basse impédance. Si
la température se situe en dehors de la fenétre de températures réglée, I'afficheur (2) le
signale par ” HI” (High; température trop élevée) ou "LO” (Low, température trop basse) au
rythme de 2 secondes et le contact libre de potentiel (15) est a haute impédance.

La sortie transistorisée d’un coupleur optoélectronique représente le contact libre de potentiel
de I'appareil. La polarité de la tension @ commuter doit par conséquent étre observée.
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PLUS (+)ala broche 2
MOINS (-) a la broche 3

La charge admissible maximale de ce contact est de 24V / 20mA
Appareil d’entrée externe WCB1 et WCB2 (option)
Les fonctions suivantes sont a disposition lors de Iutilisation d’un appareil d’entrée externe:

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

Setback: Réduction de la température de consigne réglée a 150°C /300°F (Stand by).

Le temps de Setback au bout duquel la station de soudage se met en Stand by

est réglable entre 0 et 99 minutes. Le Setback est signalé par le clignotement

de la valeur réelle affichée.

La fonction AUTO OFF est activée au bout de trois fois la durée de Setback.

Loutil de soudage est désactivé (trait clignotant sur I'afficheur). Le Setback

ou AUTO OFF est terminé en appuyant sur une touche ou en actionnant le

commutateur tactile. La valeur de consigne réglée est alors briévement affichée.

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

°C/°F: Commutation de I'affichage de température de °C sur °F et inversement. En

appuyant sur la touche "Down” pendant la mise en marche, la version de

température en cours est affichée.

Window: Réglage de la fenétre de températures. Lorsque la température réelle se situe

dans la fenétre de températures, le contact libre de potentiel (sortie a coupleur

optoélectronique) est commuté.

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

Interface
PC: RS232 (uniqguement WCB2)
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Appareil de
température: Appareil de mesure de la température intégré pour thermocouple type K
(uniquement mesure de la WCB2)

Entretien

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

2. Mise en service

Etablir la liaison électrique entre I'unité d’avance et I'appareil de commande. Fiche (11) dans
la prise (6).

Relier les connecteurs du fer a souder a I'appareil de commande et I'unité d’avance. Raccorder
le connecteur électrique du fer a souder a la prise a 7 poles (8) de I'appareil de commande
et le verrouiller. Introduire le guide fil dans I'élément de raccordement (12) de I'unité d’avance
jusqu’en butée et le fixer avec la vis de serrage (17).

Placer le fer a souder dans le support de sécurité.

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

Mise en place de la bobine de soudure

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

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

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

du couvercle peuvent étre ouverts en effectuant une rotation d’environ 90° a gauche.
15
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Effectuer ensuite les réglages de I'appareil de la maniére décrite au chapitre ”Utilisation et
réglage”.

3. Compensation du potentiel
4 variantes sont possibles en fonction de I'utilisation de la fiche jack 3,5 mm (16).

Mise a la terre dure:  Sans fiche (état d’origine)
Compensation du
potentiel
(impédance 0 ohm):  Avec fiche, ligne d’équipotentialité sur le contact médian

Libre de potentiel: Avec fiche
Mise a la terre
douce: Avec fiche et résistance soudée.
Mise a la terre par la résistance choisie.

4. Informations techniques pour le soudage

Lors de la premiére mise en chauffe, étamer la panne a étamage sélectif pour retirer les
couches d’oxyde dues au stockage et les impuretés présentes sur la panne. Lors des pauses
et avant de déposer le fer a souder, s’assurer toujours que la panne est bien étamée. Avec
les fondants trés Iégerement activés (no clean), il est recommandé d’utiliser I'activateur Tip
pour conserver I'étamage.

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

Attention: S’assurer toujours que la panne est correctement fixée.

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

Ne pas déposer la panne brillante sur I’éponge de nettoyage ou sur des surfaces en matiére
plastique.
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Les appareils de soudage ont été réglés en fonction d’'une panne ou d’une tuyere moyenne.
Des différences sont possibles en cas de changement de panne ou d’utilisation de pannes
de formes différentes.

5. Consignes de sécurité

Le fabricant décline toute responsabilité en cas d’utilisation autre que celle décrite dans le
mode d’emploi et de modifications effectuées par I'utilisateur de son propre chef.

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

La station de soudage WELLER WSF 80 D5 / D8 satisfait a la déclaration de conformité

européenne suivant les exigences fondamentales de sécurité de la directive 89/336/CEE et
73/23/CEE.

6. Accessoires

0051312099 Interrupteur a pédale

0051303199 Activateur Tip

Pannes:

005 44 403 99 LTA 1,6 mm burin

005 44 405 99 LTB 2,4 mm burin

005 44 407 99 LTC 3,2mm burin

005 44 443 99 LT ALX 1,6 mm courbée

005 44 442 99 LT BX 2,4 mm courbée

005 44 412 99 LTH 0,8 mm burin

005 44 420 99 LT HX 0,8 mm courbée

005 44 408 99 LTF 1,2 mm forme ronde biseautée
005 44 444 99 LT BB 2,4 mm forme ronde biseautée
005 44 445 99 LT CC 3,2mm forme ronde biseautée
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7. Fournitures

Station de soudage WSF 80 D5/ D8
Appareil de commande

Unité d’avance

Fer & souder WSF P

Petit outil

Support pour fer a souder

Cordon d’alimentation

Mode d’emploi

8. Avertissements

1. Le cordon secteur doit étre branché uniquement sur des prises secteur ou
des adaptateurs agréés.

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 soudage chaud..

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
étrangere 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. Apres 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
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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 & des
fins pour lesquelles il n'est pas prévu.

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

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.

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 bien en place.

Utilisez des dispositifs de serrage pour fixer la piece a usiner. Elle sera ainsi maintenue de
fagon plus slire 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 sr. 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
17
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agréé. N'utilisez que des pieces 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 I'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 légérement abimées. Assurez-vous que les piéces
mobiles fonctionnent correctement et ne coincent pas, notez si des pieces sont endommagées.
Toutes les pieces doivent étre montées correctement et toutes les conditions remplies afin
de pouvoir garantir le fonctionnement impeccable de I'outil de

soudage. Les dispositifs de protection et les pieces endommagées doivent étre 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 ori-
ginales WELLER; dans le cas contraire, I'utilisation peut provoquer des accidents.

23. Ne travaillez pas sur des piéces sous tension.
Le manche des outils de soudage du modéle antistatique est conductrice.
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24, 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.

25. Tenez compte des consignes de sécurité valables sur votre poste de travail.
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1. Beschrijving @
Het soldeerstation WSF 80 D5/ D8 behoort tot een familie van apparaten die voor het industriéle
productieproces, alsmede voor reparatiebedrijven en laboratoria ontwikkeld is.

Het soldeerstation bevat een automatisch vooruitschuifsysteem voor soldeertin. De te
gebruiken soldeerdraaddiameters zijn in twee bereiken opgedeeld en worden door de
aangesloten soldeerbout bepaald (0,5 mm — 0,8 mm met soldeerbout WSF P5 en 0,8 mm —
1,5 mm met soldeerbout WSF P8). Vooruitschuifeenheid en besturingsapparaat kunnen
plaatsbesparende boven elkaar gestapeld worden.

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

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

Met een geintegreerde temperatuurbewakingsschakeling kunnen verschillende
temperatuurtoestanden via een potentiaalvrij contact vastgesteld worden.

In de vooruitschuifeenheid zit de mechanische aandrijving voor het vooruitschuiven van het
soldeertin en de soldeerboutaansluiting voor de draadgeleiding. Een soldeertinhouder met
max. 1 kg soldeertin zit ook in de vooruitschuifeenheid.

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

De WSF-soldeerbout onderscheidt zich door zijn ergonomische constructie met een
beweegbaar verwarmingselement. Door het bijzonder krachtige 80 W verwarmingselement
wordt de soldeertemperatuur exact en snel bereikt. De hoek van het beweegbare
verwarmingselement kan nadat de vastzetschroef (20) is losgemaakt met ca. 40° ingesteld
worden.
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Bij het werken met een soldeervooruitschuifsysteem zijn in principe twee soorten te
onderscheiden:

Modus SFA automatic:

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

Modus SFG continuous:

Bij de bedrijfsmodus SFG wordt het vooruitschuiven van soldeertin zolang geactiveerd als de
vingerschakelaar (optioneel voetschakelaar of extern contact) gebruikt wordt. Het toerental
(snelheid) van het vooruitschuiven kan traploos ingesteld worden en wordt op kanaal 2 digitaal
aangegeven.

Verschillende equipotentiaalmogelijkheden voor de soldeerstift, nulpotentiaalschakeling
alsmede de antistatische uitvoering van het soldeerstation completeren de hoge
kwaliteitsstandaard.

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

Technische gegevens
Afmetingen(b X d X h):

Netspanning:
Uitgangsspanning:

120 X217 X 199
230V /50 Hz
24 VAC (kanaal 1); 24 VDC (kanaal 2)

Vermogen: QW

Zekering: T800 mA
Temperatuurregeling: traploos 50°C — 450°C
Precisie: +-9°C

Equipotentiaal: aardingstoestand hard geaard
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Bediening en instelling
Kanaalkeuze

Door de kanaalkeuzetoets (7) te gebruiken kan de digitale indicatie op kanaal 1
(temperatuurregeling) of kanaal 2 (vooruitschuiven) ingesteld worden. Het aangegeven kanaal
is door een rood/oranje lichtdiode via aansluitbus (6) of (8) gekenmerkt.

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

Temperatuurinstelling (kanaal 1)

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

Vooruitschuifinstelling (kanaal 2)

Na omschakelen op kanaal 2 geeft de digitale indicatie (2) het toerental aan bij de SFC
modus of de vooruitschuiftijd bij de SFA modus. De ingestelde waarde kan nu door de "Up”
of "Down” -toets (3)(4) aan te raken of permanent in te drukken in de betreffende richting
veranderd worden. Als de toets permanent ingedrukt wordt, verandert de gewenste waarde
in snel tempo. Als geen toetsen aangeraakt worden, schakelt het apparaat na ca. 10 seconden
automatisch op kanaal 1 om en geeft de werkelijke temperatuurwaarde aan.

Instelbereiken:
1- 300

SFA modus vooruitschuiftijd (soldeertinhoeveelheid) (10 ms stappen)

SFC modus toerental (snelheid) 10% - 100%
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Snel vooruitschuiven: Door de toetsen "UP” en "DOWN” tegelijkertijd in te drukken
verloopt het vooruitschuiven van de soldeerdraad met max.
snelheid(100%).Aanbevolen voor het naduwen van de

soldeerdraad na het wisselen van de soldeerdraadrol.

SFA / SFC modus
omschakeling: Kanaalkeuzetoets (7) ingedrukt houden en met de "UP” toets
(3) de gewenste modus instellen. Op het display verschijnt de

ingestelde bedrijfsmodus.
Instelling temperatuurvenster

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

De instelling af fabriek "000” betekent:
temperatuurbewakingsschakeling is uitgeschakeld en het potentiaalvrije contact (15) is altijd
laagohmmig.

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

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

Potentiaalvrij contact

Als de werkelijke temperatuur van het soldeerapparaat binnen het ingestelde
temperatuurvenster (tolerantiebreedte) ligt, wordt het potentiaalvrije contact (15) laagohmig
ingeschakeld. Als de temperatuur zich buiten het ingestelde temperatuurvenster bevindt,
wordt dit op het display (2) met ” HI” (High; temperatuur te hoog) of "LO” (Low, temperatuur
te laag) om de 2 seconden aangegeven en is het potentiaalvrije contact (15) hoogohmig.

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

20
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PLUS (+)op pin 2
MINUS(-) op pin 3

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

Extern invoerapparaat WCB1 en WCB2 (optie)

Bij gebruik van een extern invoerapparaat staan de volgende functies ter beschikking.

Offset:

Setback:

Lock:

°C/°F:

Window:

Cal:

PC-

interface:

‘ WSF80D58

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

Verlagen van de ingestelde gewenste temperatuur op 150°C /300°F (stand-
by). De setbacktijd, nadat het soldeerstation naar de stand-by modus is
overgegaan, kan tussen 0 - 99 minuten ingesteld worden. De setbacktoestand
wordt door een knipperende indicatie van de werkelijke waarde gesignaleerd.
Na drievoudige setbacktijd wordt de AUTO OFF functie geactiveerd. Het
soldeerapparaat wordt uitgeschakeld (knipperende streep op het display). Door
op een toets te drukken of een vingerschakeldruk wordt de setbacktoestand c.q.
AUTO OFF toestand beéindigd. Daarbij wordt kort de ingestelde gewenste waarde
getoond.

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

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

Instellen van het temperatuurvenster. Als de werkelijke temperatuur binnen het
temperatuurvenster ligt, wordt het potentiaalvrije contact (opto-
koppelingsuitgang) doorgeschakeld.

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

RS 232 (alleen WCB 2)
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Tempera
tuurmeet-
apparaat: Geintegreerd temperatuurmeetapparaat voor thermo-element type K (alleen WCB

2)
Onderhoud

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

2. Ingebruikneming

Verbind de vooruitschuifeenheid elektrisch met het besturingsapparaat. Stekker (11) in bus
(6).

De soldeerboutaansluitingen met het besturingsapparaat en de vooruitschuifeenheid ver-
binden. Elektrische aansluitstekker van de soldeerbout in de 7-polige aansluitbus (8) van het
besturingsapparaat steken en vastzetten. De draadgeleiding in het verbindingselement (12)
van de vooruitschuifeenheid tot aan de aanslag brengen en met de klemschroef (17) vastzetten.

Leg de soldeerbout in de veiligheidshouder.

Sluit bij correcte netspanning het besturingsapparaat op de elektriciteit aan (13). Zet het
apparaat aan (1).

Soldeertinrol monteren

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

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

De deksel van de vooruitschuifeenheid kan naar achteren geklapt worden om de
aandrijfeenheid toegankelijk te maken als de soldeerdraad niet door de aandrijving gepakt
21
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wordt. De twee vergrendelingselementen van de deksel kunnen geopend worden door ze
ongeveer 90° te draaien.

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

3. Equipotentiaal

Door een verschillende bedrading van de 3,5 mm palbus (16) zijn 4 variaties te realiseren.
Hard geaard:

zonder stekker (uitleveringstoestand)

Equipotentiaal

(impedantie 0 Ohm):  met stekker, compensatieleiding op het middelste contact
Potentiaalvrij: met stekker
Zacht geaard: met gesoldeerde weerstand.

Aarding via de gekozen weerstandswaarde.
4. Soldeertechnische aanwijzingen

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

De overgang tussen verwarmingslichaam/sensor en de soldeerstift mag niet door vuil, vreemde
voorwerpen of beschadigingen beinvioed worden, omdat dat een nadelige uitwerking heeft
op de precisie van de temperatuurregeling.

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

De warmteoverbrengingsvlakken van verwarmingslichaam en soldeerstift schoon houden.
De hete soldeerstift niet op de reinigingsspons of kunststofoppervlakken neerleggen.

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

Voor ander, van de gebruiksaanwijzing afwijkende gebruik alsmede bij eigenmachtige
veranderingen wordt door de fabrikant geen verantwoording genomen.

Deze gebruiksaanwijzing en de daarin opgenomen waarschuwingen dienen opmerkzaam
gelezen te worden en goed zichtbaar in de buurt van het soldeerapparaat bewaard te wor-
den. Het niet opvolgen van de waarschuwingen en aanwijzingen kan tot ongevallen en
verwondingen of tot schade aan de gezondheid leiden.

Het WELLER soldeerstation WSF 80 D5 / D8 voldoet aan de EG conformiteitsverklaring volgens
de fundamentele veiligheidsvereisten van richtlijn 89/336/EEG en 73/23/EEG.

6. Toebehoren

00513120 99 Voetschakelaar

0051303199 Tip Aktivator

Soldeerstiften:

005 44 403 99 LTA 1,6 mm beitel

005 44 405 99 LTB 2,4 mm beitel

005 44 407 99 LTC 3,2mm beitel

005 44 443 99 LT ALX 1,6 mm gebogen

005 44 442 99 LT BX 2,4 mm gebogen

005 44 412 99 LTH 0,8 mm beitel

005 44 420 99 LT HX 0,8 mm gebogen

005 44 408 99 LTF 1,2mm ronde afgeschuinde vorm
005 44 444 99 LT BB 2,4 mm ronde afgeschuinde vorm
005 44 44599 LT CC 3,2mm ronde afgeschuinde vorm

7. Leveringsomvang

Soldeerstation WSF 80 D5 / D8
besturingsapparaat
vooruitschuifeenheid

WSF P soldeerbout

klein gereedschap
soldeerbouthouder
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Elektriciteitskabel
Handleiding

8. Waarschuwingen

1. Het elektriciteitssnoer 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, verwarmingselementen,
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.
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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 vloeibaar soldeertin.

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 soldeerwerktuig.

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 contactdoos
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resp. aansluiting aan het net. Draag een aan het stroomnet aangesloten soldeerwerktuig 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 kliemmen 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 desbetreffende 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. 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.

25. Volg de geldende veiligheidsvoorschriften op die van toepassing zijn op
uw werkplaats.
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1. Descrizione @
La stazione saldante WSF 80 D5 / D8 fa parte di una serie di apparecchiature sviluppate sia
per la produzione industriale che per I'uso in riparazioni e in laboratori.

La stazione contiene un sistema automatico di avanzamento dello stagno. | diametri utilizzabili
di filo sono suddivisi in due campi e vengono determinati dallo stilo saldante collegato (0,5
mm - 0,8 mm con stilo WSF P5 e 0,8 mm — 1,5 mm con stilo WSF P8). L'unita di avanzamento
e la centralina possono essere piazzati I'uno sull’altro, permettendo un minore ingombro.

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

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

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

Per mezzo di un circuito di controllo della temperatura integrato & possibile monitorare lo
stato delle temperature per mezzo di un contatto libero da potenziale.

Nell’'unita di avanzamento é piazzato I'azionamento meccanico per |‘alimentazione dello
stagno e I'attacco dello stilo saldante per la conduzione del filo. L'unita di avanzamento
contiene anche un supporto per la bobina di filo di stagno sino ad un peso max. di 1 kg.

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

Lo stilo saldante WSF si contraddistingue per il suo design ergonomico e per I‘elemento
termico mobile. Grazie all‘elemento riscaldante particolarmente potente da 80 W, la
temperatura di saldatura viene raggiunta velocemente e con precisione. Linclinazione
dell’elemento riscaldante puo essere modificata di ca. 40° dopo aver allentato la vite di
bloccaggio (20).
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Il lavoro con sistema di avanzamento dello stagno si esegue generalmente utilizzando due
metodi.

Metodo SFA automatico:

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

Metodo SFC continuo:

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

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

Mediante le unita di calibrazione WCB 1 e WCB 2 disponibili opzionalmente & possibile
realizzare funzioni ed impostaztioni complementari sulla stazione saldante. Un misuratore di
temperatura integrato e un’interfaccia PC contraddistinguono I'equipaggiamento dell’unita
di inserimento WCB 2.

Dati tecnici
Dimensioni (Largh. X Prof. X Alt.)

Tensione di rete
Tensione di uscita

:120X 217 X199
: 230V / 50Hz
: 24Vc.a. (canale 1); 24Vc.c. (canale 2)

Potenza 1 90W

Fusibile :T800mA

Regolazione della temperatura : continua 50 °C - 450 °C
Precisione 1+-9°C

Compensazione di potenziale : stato di base con collegamento forte a terra
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Comando e impostazione
Selezione canali

Azionando il tasto di selezione canali (7) & possibile impostare 'indicatore digitale sul canale
1 (regolazione di temperatura) oppure sul canale 2 (avanzamento). Il canale attivato viene
contrassegnato da un diodo luminoso rosso/arancione sopra la boccola di collegamento (6)
0(8).

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

Impostazione della temperatura (canale 1)

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

Impostazione dell’avanzamento (canale 2)

Dopo aver commutato sul canale 2 I'indicatore digitale (2) mostra la velocita nel modo SFC o
il tempo di avanzamento del modo SFA. Il valore di impostato puo ora essere modificato
premendo brevemente o in maniera permanente il tasto ,Up“ oppure ,Down* (3) (4) nella
direzione desiderata. Se il tasto viene tenuto costantemente premuto il valore di set viene
modificato in maniera rapida. Se non viene attivato alcun tasto I'apparecchio dopo ca. 10
secondi commuta automaticamente sul canale 1 e mostra il valore effettivo della temperatura.

Campi di impostazione:
1- 300

Tempo di avanzamento modo SFA (quantita di stagno) (in passi da 10ms)

Velocita modo SFC (velocita) 10% - 100%

‘ WSF80D58 26

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

Modo SFA / SFC
Commutazione: Temere premuto il tasto di selezione canale (7) e per mezzo del
tasto ,,UP“ (3) impostare il modo. Nell’indicatore compare il modo di

esercizio impostato.
Impostazione dell’intervallo di temperatura

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

L'impostazione di fabbrica ,,000“ significa:
Il circuito di controllo della temperatura & spento e il contatto libero da potenziale (15) &
sempre a bassa omicita.

Indicazione in °C
L'impostazione ” 001 — 099 ” significa:
Grandezza dell’intervallo di temperatura da + - 1°C a + - 99°C

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

Contatto libero da potenziale

Se la temperatura effettiva del saldatore si trova all'interno dell’intervallo di temperatura
impostato (banda di tolleranza) il contatto libero da potenziale (15) viene commutato su
bassa omicita. Se la temperatura si trova al di fuori dell’intervallo di temperatura impostato,
tale fatto viene indicato ogni 2 secondi nell’indicatore (2) con ” HI” (High; temperatura troppo
alta) oppure "LO” (Low,temperatura troppo bassa) e il contatto libero da potenziale diventa
ad alta omicita (15).

L'uscita del transistor di un accoppiatore ottico fornisce il contatto libero da potenziale
dell’apparecchio. E necessario dunque fare attenzione alla polarita della tensione da applicare.
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POSITIVO (+) al polo 2
NEGATIVO (-) al polo 3

Questo contatto puo essere caricato al massimo con 24V / 20 mA
Unita esterna di calibrazione WCB 1 e WCB 2 (opzionali)
Se viene usata un’unita di inserimento dati esterna, sono disponibili le seguenti funzioni:

Offset: La temperatura effettiva delle punte saldanti puo essere modificata
inserendo un offset di temperatura di + - 40°C.
Setback: Abbassamento della temperatura di set impostata su 150°C /300°F (Stand
by). Il tempo di setback, allo scadere del quale la stazione di saldatura passa
al modo stand-by, e regolabile fra 0 e 99 minuti. Lo stato di setback viene
segnalato da un indicatore di valore effettivo lampeggiante. Alla scadenza di
un tempo triplo del tempo di setback viene attivata la funzione AUTO OFF. Lo
stilo viene spento (lineetta lampeggiante nell’indicatore). Premendo un tasto o
premendo I'interruttore sull‘impugnatura lo stato di setback o lo stato di AUTO
OFF viene terminato. Durante tale azione viene brevemente indicato il valore
di set impostato.

Lock: Blocco della temperatura di set e dell’intervallo di temperatura. Dopo il blocco
sulla stazione saldante non sono piti possibili modifiche.

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

Impostazione dell’intervallo di temperatura. Se la temperatura effettiva si trova
all’interno dell’intervallo di temperatura, il contatto libero da potenziale (uscita
accoppiatore ottico) viene attivato.

Window:

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

PC

Interfaccia:  RS232 (solo WCB2)
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Misuratore
di
temperatura: Termometro integrato per termocoppia tipo K (solo WCB 2)

Manutenzione

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

2. Messa in servizio

Collegare elettricamente I'unita di avanzamento alla centralina di controllo. Spina (11) nella
boccola (6).

Collegare gli attacchi dello stilo saldante con la centralina elettronica e I'unita di avanzamento.
Inserire e bloccare in posizione la spina elettrica di collegamento dello stilo saldante nella
boccola di collegamento a 7 poli (8) della centralina. Inserire la conduzione del filo nell’elemento
di raccordo (12) dell’unita di avanzamento sino in fondo e fissarla con la vite di arresto (17).

Depositare lo stilo saldante nell‘apposito supporto di sicurezza.

Se la tensione di rete & corretta, collegare la centralina di controllo alla rete (13). Accendere
I"apparecchio (1).

Montare la bobina di stagno

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

Premendo contemporaneamente i tasti ,,UP“ e ,DOWN* il filo di stagno viene afferrato dalla
trasmissione e trasportato alla velocita massima. Trasportare il filo di stagno sino a che
compare all’'ugello di alimentazione dello stilo saldante (22).

Il coperchio dell’'unita di avanzamento puo essere ribaltato all’indietro al fine di rendere
accessibile I'unita di trasmissione, nel caso che il filo non venga afferrato dalla trasmissione
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stessa. | due elementi di arresto del coperchio possono essere aperti ruotandoli di ca. 90°
verso sinistra.

Infine eseguire le impostazioni dell’apparecchio come descritto al paragrafo ,,Comando e
impostazione“.

3. Equalizzazione dei potenziali
Tramite la differente disposizione della boccola da 3,5 mm (16) & possibile realizzare 4 varianti.

Collegamento a terra forte: Senza connettore (stato di fornitura)
Compensazione di potenziale
(impedanza 0 ohm): Con connettore, cavo di compensazione sul contatto
centrale

Libero da potenziale: con spina

Con spina e resistenza saldata.

Collegamento a terra tramite il valore di resistenza
selezionato.

Collegamento a terra dolce:

4. Indicazioni per la saldatura

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

Il passaggio fra elemento riscaldante /sensore e la punta saldante non deve essere
compromesso da sporco, corpi estranei o danni, in quanto cio puo avere un effetto negativo
sull’efficenza della regolazione della temperatura.

Attenzione: Fare attenzione che la punta del saldatore sia ben fissata nella
propria sede.
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Tenere pulite le superfici di trasferimento del calore della punta saldante.
Non appoggiare la punta di calda sulla spugnetta o su superfici in plastica.

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

5. Indicazioni di sicurezza

Il produttore non risponde nel caso venga fatto un uso differente da quello indicato nelle
istruzioni d’uso o che vengano apportate modifiche di propria iniziativa.

Le presenti istruzioni d’uso e le avvertenze ivi contenute devono essere lette con cura ed
essere conservate in un punto ben visibile nelle vicinanze della stazione saldante. La mancata
osservanza delle avvertenze puo causare incidenti o infortuni o provocare danni alla salute.

La stazione saldante WELLER WSF 80 D5 / D8 & conforme alle norme CE come richiesto dai
fondamentali requisiti di sicurezza della direttiva 89/336/CEE e 73/23/CEE.

6. Accessori

0051312099 Interruttore a pedale

0051303199 Tip Activator

Punte di brasatura:

005 44 403 99 LTA 1,6 mm a scalpello

005 44 405 99 LTB 2,4Amm a scalpello

005 44 407 99 LTC 3,2mm a scalpello

005 44 443 99 LT ALX 1,6 mm ricurva

005 44 442 99 LT BX 2,4 mm ricurva

005 44 412 99 LTH 0,8 mm a scalpello

005 44 420 99 LT HX 0,8 mm ricurva

005 44 408 99 LTF 1,2mm forma tonda, inclinata
005 44 444 99 LT BB 2,4 mm forma tonda, inclinata
005 44 44599 LT CC 3,2mm forma tonda, inclinata
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7. Fornitura composta da:

Stazione saldante WSF 80 D5 / D8
Centralina di controllo

unita di avanzamento

stilo saldante WSF P

utensili vari

supporto stilo

Cavo di alimentazione

Istruzioni d’uso

8. Avvertenze

1. Il cavo di alimentazione deve essere inserito esclusivamente nelle prese o
negli adattatori appositamente ammessi od 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 utensile 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 lontani i 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,
0 comunque ad un'altezza inaccessibile ai bambini. Se non utilizzato, il saldatore va tenuto
in una posizione esente da tensione e pressione.
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7. Non sovraccaricare il saldatore.
Utilizzare I'apparecchiatura solamente con la tensione e la 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.
Pericolo di bruciature causato dallo stagno fluido. Indossare idonei indumenti di protezione,
al fine di evitare il pericolo di ustioni.

10. Proteggere gli occhi.

Portare gli occhiali di protezione. In caso di lavorazione con adesivi, prestare una particolare
attenzione alle avvertenze della casa produttrice dell'adesivo. Proteggersi da eventuali spruzzi
di stagno. Pericolo di bruciature causato dallo stagno fluido.

11. Servirsi di un dispositivo d'aspirazione dei gas di saldatura.
Nel caso sia previsto I'allacciamento a dispositivi d'aspirazione dei gas di 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 pitl fermo di quanto non si possa fare con una mano, e si hanno
inoltre entrambe le mani libere per maneggiare I'utensile di saldatura.

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

15. Trattare con cura I'utensile di saldatura.

Mantenere pulito I'utensile di saldatura, 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
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pezzi di ricambio originali WELLER.
16. Prima di aprire I'apparecchiatura, estrare 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
I'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 I'utensile di saldatura non presenti danneggiamenti.

Per un ulteriore utilizzo dell'utensile di saldatura deve essere accuratamente accertata
I'ineccepibile funzionalita conforme alle norme dei dispositivi di sicurezza o degli elementi
lievemente danneggiati. 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 supplementari contemplati nella lista degli accessori
contenuta nelle istruzioni per I'uso. Utilizzare solamente accessori o utensili supplementari
WELLER solamente per le apparechiature originali WELLER. L'utilizzo di altri utensili e di altri
accessori puo costituire un pericolo d'infortunio.

22. Farriparare I'utensile di saldatura solamente da un tecnico specializzato.
Questo utensile di saldatura risponde 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.
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23. Non eseguire lavori su parti sottoposte a tensione.
L'impugnatura degli utensili di saldatura nella versione antistatica & conduttiva.

24, 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.

25. Osservare le norme di sicurezza valide per il rispettivo posto di lavoro.
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1. Description
The soldering station WSF 80 D5 / D8 is part of a family of units developed for industrial
production technology, repair work and laboratory applications.

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

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

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

An integrated temperature monitoring circuit is used to evaluate various temperature states
via a floating contact.

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

The mechanical drive adjusts automatically to the diameter of the wire.

The WSF soldering iron features an ergonomic design and a movable heating element. The
very powerful 80W heating element ensures that the soldering temperature is reached quickly
and precisely. The angle of the movable heating element can be adjusted at approximately
40° after loosening the locking bolt (20).
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A general distinction is made between two types of solder feed system:

Mode SFA - automatic:

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

In the operating mode SFC, the solder feed is activated for as long as the finger switch
(optional: pedal switch or external contact) is activated. The speed of the feed rate can be

smoothly adjusted and is shown digitally on Channel 2.

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

Additional functions and settings are possible at the soldering station using the optional

input devices WCB1 and WCB2. An integrated temperature gauge and PC interface are included
in the expanded scope of function of the input device WCB2.

Technical specifications

Dimensions (I x w x h): 120 X217 X 199

Supply voltage: 230V / 50Hz

Output voltage: 24VAC (Channel 1); 24VDC (Channel 2)
Power: 90w

Fuse: T800mA

Temperature control: stepless 50°C — 450°C

Accuracy: +-9°C

Equipotential bonding: Initial state: hard grounded
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Operation and settings
Channel selection

The digital display can be set to Channel 1 (temperature control) or Channel 2 (feed) by
pressing the channel selection key (7). The channel that is currently displayed is marked by
a red/orange LED above the socket (6) or (8).

If no keys have been activated, the unit will switch automatically to Channel 1 after approx.
10 sec and show the actual temperature.

Temperature setting (Channel 1)

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

Feed setting (Channel 2)

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

Setting range:

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

SFC mode — speed 10% - 100%

Rapid feed: Simultaneous pressing of the "UP” and "DOWN” keys advances the
solder wire at max. speed (100%).

Recommended for advancing the filler wire after the solder roll is
replaced.
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SFA / SFC
mode switch: Press the channel selection key (7) continuously and set the desired
mode with the "UP” key (3). The new operating mode will appear on

the display.
Adjusting the temperature window

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

The factory setting "000” means:
Temperature monitor circuit has been switched off and the unpowered contact (15) is always
low-resistant.

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

°F display

The setting ” 001 — 178 "corresponds to the following:

Size of the temperature window +- 1°F to +-178°F

Unpowered contact (potential independence)

If the actual temperature of the soldering tool is within the temperature window (tolerance
width), the contact (15 ) will be low-resistant. If the temperature is outside the temperature
window, this will be indicated on the display (2) as "HI” (temperature too high) or "LO”
(temperature too low) at 2 second intervals. The contact (15) is high-resistant.

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

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

This contact can be loaded with max. 24V / 20mA
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External input device WCB1 and WCB2 (optional)
The following functions are available when using an external input device:

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

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

Lock: Locking of the setpoint temperature and temperature window. No changes
can be made to the soldering station settings after locking.

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

"Down” key when switching the unit on will show the current temperature

version.

Window: Adjusting the temperature window. If the actual temperature is within the

temperature window, the floating contact (optocoupler output) will be enabled.

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

PC interface: RS232 (WCB2 only)

Temp.gauge: Integrated temperature gauge for thermocouple Type K (WCB2 only)
Maintenance

If the feed rate is irregular, the drive wheel can be cleaned with a brass brush. First remove

the control unit from the feed unit. Push back the cover of the feed unit to access the feed
unit. Lift the drive wheel and clean.
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2. Start-up

Establish the electrical connection between the feed unit and the control unit. Insert plug (11)
into socket (6).

Connect the soldering iron connections to the control unit and feed unit. Insert the electrical
connecting plug for the soldering iron into the 7-pin socket (8) of the control unit, and lock
into place. Fully insert the wire lead into the connection element (12) of the feed unit and
fasten with the clamping screw (17).

Place the soldering iron in the storage tray.

Verify the correct system voltage and connect the control unit to the mains (13). Switch on
the unit (1).

Install solder roll.

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

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

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

Carry out adjustments to the units as described in the section ”"Operation and settings”.
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3. Equipotential bonding
Four different versions can be obtained by different wiring of the 3.5mm jack bushing (16).

Hart grounded: No plug (state upon delivery)
Equipot. bonding
(impedance: 0 ohms): With plug, equalizing conductor on central contact

Floating: With plug

Soft grounded: With plug and soldered resistor.

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

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

Important: always ensure the soldering tip fits properly.

Keep the heat-conducting surfaces of the heating element and soldering tip clean.
The hot soldering tip may not come in contact with the cleaning sponge or plastic surfaces.

These soldering units have been adjusted for use with a medium-sized soldering nozzle or
jet. Deviations can occur as a result of changing the tip or using other tip shapes.

5. Safety

The manufacturer will not assume liability for uses that deviate from these operating
instructions or for unauthorized modifications.
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These operating instructions and warnings must be read carefully and kept in an easily
visible location in the vicinity of the soldering unit. Noncompliance with the warnings can
result in accidents, injury or health problems.

The WELLER soldering station WSF 80 D5 / D8 complies with the EC Declaration of Conformity

according to the fundamental safety requirements specified in Directives 89/336/EWG and
73/23/EWG.

6. Accessories

0051312099 Pedal switch

0051303199 Tip Aktivator

Soldering tips:

005 44 403 99 LTA 1.6 mm chisel

005 44 405 99 LTB 2.4 mm chisel

005 44 407 99 LTC 3.2mm chisel

005 44 443 99 LT ALX 1.6 mm bent

005 44 442 99 LT BX 2.4 mm bent

005 44 412 99 LTH 0.8 mm chisel

005 44 420 99 LT HX 0.8 mm bent

005 44 408 99 LTF 1.2mm round, slanted
005 44 444 99 LT BB 2.4 mm round, slanted
005 44 44599 LT CC 3.2mm round, slanted
7. Scope of supply

Soldering station WSF 80 D5 / D8

Control unit

Feed unit

WSF P soldering iron

Small tool

Soldering iron storage

Power cord

Operating instructions
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8. Warnings

1. The power cord may be inserted into 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 @ 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.
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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.

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.
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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. 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.

25. Observe the valid safety regulations for your work place.
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1. Beskrivning @
Lodstation WSF 80 D5 / D8 tillhdr en verktygsfamilj som utvecklats for industriell
tillverkningsteknik samt for reparations- och laboratorieomréadet.

| I6dstationen ingar ett automatiskt matningssystem for lodtenn. Lodtradsdiametrarna som
kan anvandas &r uppdelade i tvd omraden och bestdms av den anslutna lodkolven (0,5 mm
— 0,8 mm med lédkolv WSF P5 och 0,8 mm — 1,5 mm med l6dkolv WSF P8). Matningsenhet
och styraggregat kan staplas pa varandra for att spara utrymme.

Styrdonet omfattar digital elektronik for reglering av lédkolvarna (kanal 1) samt
matningsstyrning (kanal 2). Med hjélp av en mikroprocessor uppnas optimalt
temperaturreglerforhéllande for olika Iodverktyg samt exakt matningsstyrning av l6dtraden.

Lodkolvspetsens temperatur (kanal 1) indikeras digitalt och kan stéllas in steglést inom ett
omrade pa 50°C upp till 450°C. Nar den forvalda temperaturen uppnatts blinkar en réd LED
pé skarmen som &r avsedd for optisk reglerkontroll. Ett kontinuerligt ljus betyder att systemet
Varms upp.

Med en integrerad temperaturévervakningskoppling kan olika temperaturtilistand utvérderas
via en potentialfri kontakt.

| matningsenheten ingar tennmatningens mekaniska drivanordning och lddkolvsanslutningen
for tradstyrningen. En hallare for tennrullar upp till max 1 kg 6dtrad ingar ocksé i
matningsenheten.

Det mekaniska drivmaskineriet avpassas automatiskt till trddens diameter.

WSF l6dkolv utmérker sig genom sin ergonomiska konstruktion med ett rorligt varmeelement.
Genom det speciellt effektiva varmeelementet pa 80W uppnés lodtemperaturen snabbt och
exakt. Det rorliga varmeelementets vinkel kan regleras ungefar 40° efter det att man lossat
arreterskruven (20).
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Vid arbete med tennmatningssystem kan man sérskilja mellan principiellt tva typer:
Modus SFA automatic:

| driftlage SFA matas den forinstallda Iodkvantiteten fram genom att man helt kort trycker pa
strombrytaren (tillval fotomkopplare eller extern kontakt). Den nédvandiga l6dkvantiteten
kan stéllas in steglost fran ca. 1 — 10mm. Matningstiden (kanal 2) indikeras digitalt.

Modus SFG continuous:

| driftldge SFC aktiveras tennmatningen sa lange som strombrytaren (tillval fotomkopplare
eller extern kontakt) &r paslagen. Matningens varvtal (hastighet)kan stéllas in steglost och
indikeras digitalt pa kanal 2.

Olika potentialutjamningsmdjligheter for Iodspetsen, nollspanningskoppling samt antistatisk
konstruktion av lodstationen kompletterar den hdga kvalitetens standard.

Med inmatningsapparaterna WCB1 och WCB2 som kan erhallas som tillval kan kompletterande
tillaggsfunktioner och installningar utforas pa lodstationen. En integrerad
temperaturmétningsapparat samt PC- granssnitt hor till de extra funktioner som kan erhéllas
till inmatningsapparat WCB2.

Tekniska data
Matt(B X T X H): 120 X217 X 199
Natspénning: 230V / 50Hz

Utgangsspanning: 24VAC (kanal1); 24VDC (kanal2)

Effekt: 90w

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

Potentialutjamning: Grundtillstand hart jordat
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Betjédning och instéllning
Kanalval

Genom att trycka pa kanalvaljartangenten (7) stéller man in digitalindikeringen pa kanal 1
(temperaturreglering) eller kanal 2 (matning). Respektive indikerad kanal utmérks av en rod/
orange lysdiod dver anslutningsbussning (6) eller (8).

Om inga tangenter trycks ned kopplar instrumentet automatiskt om till kanal 1 efter tio
sekunder och anger temperaturérvérdet.

Temperaturinstélining (kanal 1)

Utan tangenttryck anger digitalindikeringen (2) temperaturérvardet. Genom att trycka pa
"Up” eller "Down” -tangenten (3)(4) kopplar digitalindikeringen (2) om till det instéllda
borvardet. Det installda borvérdet (blinkande indikering) kan foréndras i motsvarande riktning
genom att man nuddar vid eller trycker permanent pa "Up” eller "Down” -tangenten (3)(4).
Om man trycker ner tangenten permanent, férandras borvardet i snabbkérning. Ungefar 2
sekunder efter det man slappt tangenten kopplar digitalindikeringen (2) automatiskt om till
arvardet igen.

Matningsinstélining (kanal 2)

Efter omkoppling till kanal 2 anger digitalindikeringen (2) varvtalet for SFC-l4ge eller
matningstiden for SFA-lage. Det instéllda vardet kan forandras i motsvarande riktning genom
att man nuddar vid eller trycker permanent pa ”Up” eller "Down” -tangenten (3)(4). Om man
trycker ner tangenten permanent forandras borvérdet i snabbkorning. Om man inte trycker
pa nagra tangenter alls kopplar instrumentet efter ungefar 10 sek automatiskt om till kanal
1 och anger temperaturérvérdet.

Instéllningsomraden:

SFA -lage matningstid (I6dméngd) 1- 300 (10ms steg)

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

Om man trycker samtidigt pa tangenterna "UP” och "DOWN” utfors
lodtradmatning med maximal hastighet (100%).

Rekommenderas for paskjutning av [6dtraden efter byte av tennrulle.

Snabbmatning:
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SFA / SFC-lage
Omkoppling: Hall kanalvéljartangenten (7)nedtryckt och stéll in dnskat lage med
"UP”-tangenten (3).

Pa skarmen visas installt driftlage.
Instélining temperaturfonster

Tryck samtidigt pa kanalvaljartangenten (7) och” Down ” (4). P& skarmen visas blinkande det
aktuella installda temperaturfonstrets varde (i °C/°F) (pa fabriken instéllt pa ”000”).

Instéllning ”000”som gjorts pé fabriken betyder:
Temperaturévervakningskopplingen ar urkopplad och den potentialfria kontakten (15) har
alltid lagt ohm.

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

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

Potentialfri kontakt

Om lodverktygets artemperatur ligger inom det instéllda temperaturfonstret (toleransbredd)
kopplas den potentialfria kontakten (15) till Idga ohm. Om temperaturen ligger utanfor det
instéllda temperaturfonstret indikeras detta pa skdrmen (2) med ” HI” (high; temperaturen
for hdg) eller "LO” (low, temperaturen for 1g) i 2 sekunders takt och den potentialfria kontakten
(15) har hdga ohm.

En optokopplares transistorutgang framstaller verktygets potentialfria kontakt. Man bor darfor
ge akt pa polariteten for den spanning som ska kopplas.

PLUS (+) paPin 2
MINUS (-) paPin3
Denna kontakt kan belastas med max. 24V / 20mA
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Extern inmatningsapparat WCB1 och WCB2 (tillval)
Vid anvéandning av en extern inmatningsapparat star foljande funktioner till forfogande.

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

Setback: Séankning av den instéllda bortemperaturen till 150°C /300°F (Stand by).

Setbacktiden, efter att Iodstationen véxlar till Stand by-l4ge , kan stéllas in

fran 0 — 99 minuter. Setbackstatus signaleras genom en blinkande indikering

av drvérdet.

Efter en trefaldig Setbacktid aktiveras AUTO OFF-funktionen. Lodverktyget

kopplas ur (blinkande streck i indikeringen). Genom att trycka pa en tangent

eller pa en strombrytare avslutas Setbackstatus respektive AUTO OFF-status.

Det instéllda borvardet anges helt kort.

Lock: Bortemperatur och temperaturfonster lases. Efter lasningen kan inga
installningsandringar foretas pa lodstationen.

°C/°F: Omkoppling av temperaturindikeringen fran °C till °F och tvartom. Om man
trycker pa "Down”-tangenten kopplingen visas den aktuella
temperaturversionen.

Window: Instéllning av temperaturfonstret. Om drtemperaturen ligger inom
temperaturfonstret genomkopplas den potentialfria kontakten
(optokopplarutgang)

Cal: Fabriksinstallning FSE (&terstallning av alla installningsvérden till 0,
temperaturborvarde 350°C/660°F

PC

granssnitt:  RS232 (endast WCB2)

Temperatur-

matapparat: Integrerad temperaturmétningsapparat for termoelement typ K (endast WCB2)
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Underhall
Vid ojamn matning bor drivhjulet rengoras med en méssingsborste. Ta forst bort styrdonet

och matningsenheten. Fall upp matningsenhetens lock for att komma &t enheten. Lyft sedan
av drivhjulet och rengér det.

2. Idrifttagning

Anslut matningsenheten elektriskt till styrdonet. Kontakt (11) i bussning (6).

Anslut lddkolvens kontakter till styraggregatet och matningsenheten. Stick in l6dkolvens
anslutningskontakt i styraggregatets 7-poliga anslutningsbussning (8) och Ias. Satt i
tradstyrningen i matningsenhetens forbindelsedel (12) dnda fram till anslaget och fixera
med lasskruven (17).

Lagg undan lodkolven pé sékerhetsforvaringsplatsen.

Vid korrekt ndtspanning ansluts styrdonet till elstrdmmen (13). Koppla pa verktyget (1).
Montera tennrullen

Demontera tennrullhallarens (19) réfflade mutter. Tennrullen sticks pa axeln pa sa sétt att
|odtraden rullas av nedat. Sakra tennrullen med den réfflade muttern och skjut in borjan pa
traden i inforingsGppningen (18).

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

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

Anslutningsvis utfors apparatinstaliningar som i avsnitt ”Betjaning och installning”.
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3. Potentialutjamning
Genom att koppla den 3,5 mm kopplingsbussningen (16) pa olika satt kan 4 varianter utforas.
Hart jordad: Utan kontakt (utl@mningstillstand)

Potentialutjaimning

(impedans 0 Ohm): Med kontakt, utjgmningsledning vid mellankontakten
Potentialfri: Med kontakt
Mjukt jordad: Med kontakt och fastiddat motstand.

Jordning dver det valda motstandsvardet.
4. Lodtekniska anvisningar
Vid den forsta upphettningen ska den selektivt fortennbara l6dspetsen fuktas med l6dmetall.
Detta avlagsnar lagerbetingade oxidskikt och smuts pé lodspetsen. Vid pauser och innan
man lagger ifrén sig lodkolven ska man alltid se till att Iodspetsen ar fortennad. Vid mycket
milt aktiverade flussmedel (no clean) rekommenderas att man anvander Tip Aktivator for att
uppratthalla befuktningen.

Overgangen mellan virmeelement/sensor och lodspetsen far inte paverkas av smuts,
frammande foremal eller skador, eftersom det kan inverka pa temperaturregleringens exakthet.

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

Hall varmekroppens varmedverforingsytor och Iddspetsen rena.
Légg inte den heta lodspetsen pa rengdringssvampen eller pa plastytor.

Lodverktygen har justerats for en medelstor l6dspets respektive medelstort munstycke.
Avvikelser pa grund av spetsbyte eller anvandning av andra spetsformer kan uppsta.

5. Sdkerhetsanvisningar

Tillverkaren tar inget ansvar for annan anvandning som avviker fran bruksanvisningen eller
egenmaéktigt gjorda dndringar.
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Denna bruksanvisning samt varningsanvisningarna ska lasas igenom noggrant och férvaras
val synlig i narheten av 1odverktyget. Uraktlatenhet att beakta varningsanvisningarna kan
leda till olycksfall och skador eller kan vara halsovadligt.

WELLER lodstation WSF 80 D5 / D8 stammer éverens med EG konformitetsférklaring enligt
de grundldggande sékerhetskraven i direktiv 89/336/EEC och 73/23/EEC.

6. Tillbehor

00513120 99 Fotomkopplare

0051303199 Tip Aktivator

Lodspetsar:

005 44 403 99 LTA 1,6 mm mejsel

005 44 405 99 LTB 2,4 mm mejsel

005 44 407 99 LTC 3,2mm mejsel

005 44 443 99 LT ALX 1,6 mm bojd

005 44 442 99 LT BX 2,4 mm bojd

005 44 412 99 LTH 0,8 mm mejsel

005 44 420 99 LT HX 0,8 mm bojd

005 44 408 99 LTF 1,2mm rundform fasad
005 44 444 99 LT BB 2,4 mm rundform fasad
005 44 44599 LT CC 3,2mm rundform fasad

7. Leveransomfang

Lodstation WSF 80 D5 / D8
styrdon

matningsenhet

WSF P lodkolv

smaverktyg
lédkolvsforvaringsplats
natkabel

Bruksanvisning
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8. Varningsanvisningar

1. Natanslutningskabeln far endast stickas in i godkénda instickskontakter
eller adaptrar.

2. Hall arbetsplatsen i god ordning.
Placera lodverktyget pa originalhallaren nar det ej anvandes. Brannbara amnen far ej komma
i kontakt med det heta lodverktyget.

3. Beakta omgivningen.
Anvand ej lodverktyget i fuktig eller vat omgivning.

4. Skydd mot elektrisk stot.
Undvik kroppsberdrning med jordade delar t.ex. ror, varmeelement, spisar, kylskép.

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

6. Uppbevara lodverktyget pa siker plats.
Oanvanda lodverktyg skall uppbevaras pa en torr hogt belagen plats eller pé lasbart utrymme
utom réckhall for barn. Oanvénda l6dverktyg far ej st under spanning eller tryck.

7. Overbelasta ej lodverktyget.
Anvand lodverktyget endast for angiven nétspanning samt tryck och tryckomrade.

8. Anvénd det rétta lodverktyget.
Anvénd ej for svagt utlagt verktyg for Iodarbeten. Anvénd ej I6dverktyget for andra andamal
an som det &r avsett for.

9. Bér riktiga arbetsklader.
Forbrénningsfara p.g.a. flytande [ddtenn. For att undvika forbranningar, bar alltid skyddsklader.

10. Skydda dgonen.
Bér alltid skyddsglasogon. Vid arbeten med klister maste speciellt klisterfabrikantens
hanvisningar foljas. Skydda 6gonen sérskilt mot forbréanningsfara genom sténk av flytande
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tenn.

11. Anvind utsugningsanordning for uppstaende utdunstningar vid lodarbete.
Né&r anslutning av apparater for utsugning &r forhanden, maste man forst dvertyga sig om att
dessa handhas pa ratt satt betréffande anslutningen.

12. Anvind inte kabeln for andra dndamal 4n som den ar avsedd for.
Bér aldrig Lodverktyget i kabeln. Anvénd ej kabeln for att dra ut stickproppen ur vaggurtaget.
Skydda kabeln mot varme, olja och vassa kanter.

13. Sékra arbetsstycket.
Anvénd spannanordning (skruvstycke) for att halla fast arbetsstycket. Darigrenom har man
bé&da hénderna fria for Iodarbeten.

14. Undvik obekvdm kroppstélining.
Gestalta arbetsplatsen ergonomiskt, undvik felaktig kroppstéllning vid arbetet, samt anvénd
rétt lodverktyg.

15. Skot lodverktyget sorgfélligt.

Hall verktyget rent, genom denna enkla dtgéard arbetar man lattare och sékrare. Folj
underhallsforeskrift betr. hanvisning vid lodspetsutbyte. Kontrollera regelbundet alla anslutna
kablar och slangar. Anvand endast original WELLER-reservedelar.

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

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

18. Undvik ofrivillig drift av verktyg.

Kontrollera att strombrytaren &r franslagen innan stickproppen sticks in i vggurtaget, samt
att ingen anslutning till nat &r bestaende. Det anslutna Iodverktyget far inte transporteras
med fingret p& natanslutningen.

19. Var alltid forsiktig och aktsam!
Tank pé vad du gor! Pabdrja ett arbete med vernuft. Anvénd ej lodverktyget nér du ar
okoncentrerad.
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20. Kontrollera lodverktyget om skador foreligger.

For vidare anvéandning av lodverktyget maste skyddsanordningar och latt defekta delar
omsorgsfullt kontrolleras om de funktionera pa foreskrivet sétt. Kontrollera om alla rorliga
delar funktionera tillfredsstéllande och ej kilar sig fast, eller om delarna pa nagot satt ar
defekta. Alla delar maste vara ratt monterade och uppfylla samtliga krav pa funktionsduglighet
for att garantera ett funktionsrétt arbetssatt av lodverktyget. Felaktiga eller defekta
sékerhetsinrattningar och delar maste repareras eller bli utbytta av en auktoriserad verkstad,
om ej annat angives i bruksanvisningen.

21. Varning!

Anvind endast tillbehdr eller tillsatsapparatur som &r noterade i bruksanvisningens
tillbehdrslista. WELLER tillbehor eller tillsatsapparatur far endast anvéndas for original WELLER
verktyg. Anvandning av andra verktyg eller tillbehor kan fororsaka olycksfall eller allvarlig
skada.

22. Lodverktyget far endast repareras av en auktoriserad elektriker.
Lodverktyget uppfyller samtliga viktiga sakerhetsforeskrifter. Reparationer far endast
genomforas av auktoriserad fackman - och endast original WELLER reservdelar far anvandas
p.g.a. risk for olycksfall.

23. Arbeta ej med arbetsstycken som star under spénning.
Hos antistatiska lddverktyg &r handtaget ej jordat.

24. For dvriga WELLER verktyg,
dér lodverktyg anvandes tillsammans med andra WELLER verktyg eller tillsatsapparatur, maste
samtliga varningshanvisningar enligt brukanvisning beaktas.

25. Folj alla sékerhetshestammelser som géller for din arbetsplats.
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1. Descripcion @
La unidad de soldadura WSF 80 D5 / D8 pertenece a una familia de aparatos, que ha sido
desarrollada para la técnica de produccion industrial y para el sector de trabajos de reparacion
y de laboratorio.

Las estacion de soldadura incorpora un sistema de avance automatico del estafio. Los
diametros de hilo para soldar que pueden emplearse estan divididos en dos rangos y quedan
determinados por el soldador conectado (0,5 mm — 0,8 mm con el soldador WSF P5y 0,8
mm — 1,5 mm con el soldador WSF P8). La unidad de avance y la de mando pueden
superponerse a fin de ahorrar espacio.

El aparato de mando contiene el sistema de electronica digital para la regulacion del soldador
(canal 1) y el control de avance (canal 2). Utilizando un microprocesador, se logra una
regulacion optima de la temperatura en diferentes herramientas de soldar y un control de
avance preciso del alambre de estafo.

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

Los diferentes estados de temperatura pueden evaluarse a través de un contacto libre de
potencial con una conmutacion integrada de control de temperatura.

En la unidad de avance se encuentra integrado el mecanismo para empuije del estafio y la
conexion para guia de hilo del soldador. Forma igualmente parte integrante de la unidad de
avance un soporte para bobinas de estafio de hasta 1 kg de hilo para soldar.

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

El soldador WSF se caracteriza por su construccion ergonémica equipado con un elemento
calefactor movil. Gracias al potente elemento calefactor de 80W, la temperatura de soldadura
se alcanza con gran precision y rapidez. El angulo del elemento calefactor movil puede
ajustar aprox. en 40° después de soltar el tornillo de bloqueo (20).
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En principio, al trabajar con un sistema de avance de estafio pueden diferenciarse dos tipos:
Modo SFA automatico:

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

Modo SFC continuo:

En el modo de servicio SFC, el avance del estafio esta activado tanto tiempo como se active
el interruptor de dedo (opcional de pedal o contacto externo). El régimen de revoluciones
(velocidad) del avance puede ajustarse sin escalonamientos y se indica digitalmente en el
canal 2.

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

Con los aparatos de entrada WCB1 y WCB2 de venta opcional pueden llevarse a cabo funciones
adicionales y ajustes complementarios en la unidad de soldadura. El volumen ampliado de
funcionamiento del aparato de entrada WCB2 incluye un aparato de medicién de temperatura
integrado y una interface de PC.

Datos técnicos
Dimensiones (largo x ancho x alto) : 120 X 217 X 199

Tension de red : 230V / 50Hz
Tension de salida : 24VAC (canal1); 24VDC (canal2)

Potencia 1 90W

Fusible :T800mA

Regulacion de temperatura : continua 50°C — 450°C
Precision 1+-9°C

Compensacion de potencial : estado del fundamento con conexion a tierra dura
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Manejo y ajuste
Seleccion de canal

Apretando la tecla selectora de canal (7) puede ajustarse la indicacion digital al canal 1
(regulacion de temperatura) o al canal 2 (avance). El canal respectivo indicado esta
caracterizado por un diodo luminoso rojo/naranja a través de la clavija de conexion (6) o (8).

Sino se aprieta ninguna tecla, después de aprox. 10 seg. el aparato conmuta automaticamente
al canal 1 e indica el valor real de temperatura.

Ajuste de temperatura (canal 1)

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

Ajuste de avance (canal 2)

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

Gamas de ajuste:
1- 300

Modo SFA tiempo de avance (cantidad de estaiio) (pasos 10ms)

Modo SFC régimen de revoluciones (velocidad) 10% - 100%
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Avance rapido: Apretando simultdneamente las teclas "ARRIBA” y "ABAJO” avanza
el alambre de estafio a velocidad max. (100%).
Se recomienda para la traccion posterior del alambre de estafio

después de cambiar el rodillo de estafio.

Conmutacion del
modo SFA / SFC: mantener apretada la tecla selectora de canal (7) y ajustar con la
tecla ”ABAJO” (3) el modo deseado. En la indicacion aparece el modo

ajustado de servicio.
Ajuste ventana de temperatura

Mantener apretadas simultaneamente la tecla selectora de canal (7) y "ABAJO” (4). En la
indicacion aparece intermitente el valor (en °C/°F) de la ventana de temperatura actual
ajustada (ajustada de fabrica a "000”).

El ajuste de fabrica "000” significa:
la conmutacion del control de temperatura esta desconectada y el contacto libre de potencial
(15) esta todavia a bajos ohmios.

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

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

Contacto libre de potencial

Si la temperatura real de la herramienta de soldar se encuentra dentro de la ventana de
temperatura ajustada (anchura de tolerancia), el contacto libre de potencial (15) se conecta
a bajos ohmios. Si la temperatura se encuentra fuerza de la ventana de temperatura ajustada,
este estado aparece a ritmos de 2 seg. en la indicacion (2) con "HI” (High; temperatura
demasiado alta) o0 "LO” (Low, temperatura demasiado baja) y el contacto libre de potencial
(15) esta a altos ohmios.

La salida de transistor de un optoacoplador representa el contacto libre de potencial del

aparato. Por consiguiente, ha de cuidarse de la polaridad de la tensién a conectar.
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MAS (+) en pin 2
MENUS(-) en pin 3

Este contacto es cargable con max. 24V / 20mA
Aparato de entrada externo WCB1 y WCB2 (opcion)
Al usar un aparato de entrada externo, se dispone de las siguientes funciones.

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

Setback:  Reduccion de la temperatura tedrica ajustada a 150°C /300°F (Stand by). El

tiempo de Setback, segun el cual la unidad de soldadura cambia al modo Stand

by, es regulable entre 0 — 99 minutos. El estado Setback viene sefializado por

una indicacion de valor real intermitente.

Después de tres tiempos Setback, se activa la funcion AUTO OFF. La herramienta

de soldar se desconecta (raya intermitente en la indicacion). Apretando una tecla

o el interruptor de dedo finaliza el estado Setback y también el estado AUTO OFF.

Aqui aparece brevemente el valor tedrico ajustado.

Lock: Bloqueo de la temperatura teérica y de la ventana de temperatura. Después del
bloqueo no se pueden cambiar los ajustes en la unidad de soldadura.

°C/°F:  Conmutar la indicacion de temperatura de °C a °F y viceversa. Apretando la

tecla "Abajo” durante la conexion se indica la version de temperatura actual.

Window:  Ajustar la ventana de temperatura. Si la temperatura real esté dentro de la

ventana de temperatura, se interconexiona el contacto libre de potencial (salida

del optoacoplador).

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

Interface
de PC: RS232 (s6lo WCB2)
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Aparato medidor
de temperatura: Aparato medidor de temperatura integrado para el termoelemento

Tipo K (s6lo WCB2)
Mantenimiento

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

2. Puesta en servicio

Unir la unidad de avance eléctricamente con el aparato de mando. Conector (11) en clavija
(6).

Realizar las conexiones del soldador con la unidad de mando. Enchufar el conector macho
del soldador en el conector hembra (8) de 7 vias de la unidad de mando y fijarlo. Introducir a
tope la guia de hilo en el elemento de empalme (12) de la unidad de avance y afianzarlo con
el tornillo de fijacion (17).

Depositar el soldador en el alojamiento de seguridad montado.

Con tension de red correcta, conectar el aparato de mando a la red (13) y conectar el aparato
(1).

Montar el rodillo de estafio

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

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

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

Los dos elementos de cierre de la tapa pueden abrirse mediante un giro de unos 90° hacia
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la izquierda.

A continuacion realizar los ajustes de los aparatos como se ha descrito en el parrafo "Manejo
y ajuste”.

3. Compensacion de potencial

Conmutando de manera diferente la clavija de trinquete de 3,5mm (16) pueden realizarse 4
variantes.

Conexion a tierra dura: sin enchufe (estado de entrega)
Compensacion de potencial
(impendancia 0 ohmios): con enchufe, linea de compensacion al contacto central

Libre de potencial: con enchufe

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

4. Indicaciones técnicas de soldadura

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

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

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

Mantener limpias las caras termoconductoras del calefactor y punta para soldar.
No colocar la punta para soldar caliente sobre la esponja de limpieza o superficies de plastico.
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Los aparatos de soldar se ajustaron para una punta de soldadura o boquilla media. Al cambiar
la punta o al usar otras formas de punta pueden resultar divergencias.

5. Indicaciones de seguridad

El fabricante no asume ninguna responsabilidad por otras utilizaciones que difieran de las
instrucciones para el uso o manipulaciones propias.

Estas instrucciones para el uso y las indicaciones de peligro contenidas en las mismas,
deben leerse con atencion y se tendran bien visibles junto al aparato de soldar. El
incumplimiento de las indicaciones de peligro puede ser causa de accidentes y dafios
personales.

La unidad de soldadura WELLER WSF 80 D5 / D8 cumple la declaracion de conformidad de

la UE respecto a los requisitos de seguridad fundamentales de las directivas 89/336/CEE y
73/23/CEE.

6. Accesorios

00513120 99
0051303199

interruptor de pedal
activador de puntas

Puntas para soldar:

005 44 403 99 LTA 1,6 mm Cincel

005 44 405 99 LTB 2,4 mm Cincel

005 44 407 99 ITC 3,2 mm Cincel

005 44 443 99 LT ALX 1,6 mm Acodada

005 44 442 99 LT BX 2,4 mm Acodada

005 44 412 99 LTH 0,8 mm Cincel

005 44 420 99 LT HX 0,8 mm Acodada

005 44 408 99 LTF 1,2 mm Cilindrica sesgada
005 44 444 99 LT BB 2,4 mm Cilindrica sesgada
005 44 44599 LT CC 3,2mm Cilindrica sesgada

7. Volumen de suministro

Unidad de soldadura WSF 80 D5 / D8
Aparato de mando
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unidad de avance
soldador WSF P
herramientas pequefias
base para el soldador
Cable de red
Instrucciones para el uso

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 hiimedos 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 niiios 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 tensién 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
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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 import-
ante tomar en cuenta las indicaciones de precaucion del fabricante del 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 tentrra ambas manos a disposicion para trabajar.

14. Evite posturas anormales.
Disponga su lugar de trabajo de forma ergonémica, 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 solo 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

47

04.04.2002, 9:26 Uhr



retiradas.

18. Evite la operacion sin supervision.

Asegurese que el interruptor este en la posicion de apagado cuando conecte el enchufe en
latoma. 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 sensatez. No utilize el soldador si esta
desconcentrado.

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

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

21. Atencion

Utilice solo accesorios o aparatos adicionales que estén nombrados en la lista de accesorios
del manual de operacion. Utilice accesorios o aparatos adicionales marca WELLER Unicamente
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 retine los requisitos de seguridad correspondientes. Las reparaciones deben
llevarse a cabo solo 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. 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.

25. Asegurese que su lugar de trabajo reune las condiciones de seguridad
pertinentes.
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1. Beskrivelse
Loddestationen WSF 80 D5 / D8 hgrer til en familie af apparater, som er udviklet til den
industrielle fremstillingsteknik samt til reparations- og laboratorieomradet.

Loddestationen rummer et automatisk loddetin-fremfaringssystem. De loddetraddiametre,
som kan bruges, er opdelt i to omrader og bestemmes af den tilsluttede loddekolbe (0,5 mm
— 0,8 mm med loddekolbe WSF P5 og 0,8 mm — 1,5 mm med loddekolbe WSF P8).
Fremfaringsenheden og styreenheden kan stables pladsbesparende pé hinanden.

Styreenheden indeholder den digitale elektronik til loddekolbereguleringen (kanal 1) og
fremfaringsstyringen (kanal 2). Ved brug af en mikroprocessor opnar man en optimal
temperaturreguleringsreaktion i forbindelse med forskelligt loddeveerktgj og en pracis styring
af loddetradens fremfaring.

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

Med en integreret temperaturovervégningskontakt kan forskellige temperaturtilstande
udnyttes over en potentialfri kontakt.

Fremfgringsenheden indeholder det mekaniske drev til tinfremforingen og
loddekolbetilslutningen til tradferingen. Fremfgringsenheden omfatter ogsa en tinrulleholder
til max. 1 kg loddetrad.

Det mekaniske drev tilpasses automatisk til tradens diameter.

WSF loddekolben udmeerker sig ved sin ergonomiske konstruktion med et bevaegeligt
varmeelement. P& grund af det seerligt kraftige 80 W varmeelement opnas loddetemperaturen
praecist og hurtigt. Det bevaegelige varmeelements vinkel kan indstilles ca. 40°, nér laseskruen
(20) er lgsnet.
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Ved arbejder med et tinfremfaringssystem mé man pricipielt skelne mellem to arter:
Modus SFA automatic:

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

Modus SFG continuous:

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

Forskellige potentialudligningsmuligheder til loddespidsen, nulspaendingskobling samt den
antistatiske udfgrelse af loddestationen udvider den hgje kvalitetsstandard.

Med indlaesningsenhederne WCB1 og WCB2, der kan leveres som option, kan man opna
yderligere ekstrafunktioner og foretage yderligere indstillinger pa loddestationen. Et integreret
temperaturmaleapparat og PC- interface herer til indlaesningsenheden WCB2's udvidede
funktionsomfang.

Tekniske data

Mal (B X T X H): 120 X217 X 199

Netspanding: 230V /50 Hz
Udgangsspanding: 24 VAC (kanal1); 24VDC (kanal2)
Effekt: QoW

Sikring: T800mA

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

Potentialudligning: grundtilstand hardt jordet
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Betjening og indstilling
Kanalvalg

Ved at trykke pa kanalvalgstasten (7) kan det digitale display indstilles il kanal 1 (termostat)
eller kanal 2 (fremfgring). Den viste kanal er markeret med en rgd/orange lysdiode over
tilslutningshasningen (6) eller (8).

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

Indstilling af temperaturen (kanal 1)

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

Indstilling af fremfgringen (kanal 2)

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

Indstillingsomrader:
1- 300

SFA modus fremfaringstid (lodmengde) (10 ms skridt)

SFC modus omdrejningstal (hastighed) 10% - 100%
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Hurtig fremfering:  Hvis man samtidigt trykker pa tasten "UP” og "DOWN” foregar
loddetradsfremfaringen med max. hastighed (100%).
Det anbefales for at skubbe ny loddetrad ud efter udskiftning af
tinrullen.

SFA / SFC modus Hold kanalindstillingstasten (7) trykket nede og indstil den gnskede

omskiftning: modus med "UP”-tasten (3). Pa displayet vises den indstillede

driftsmodus.
Indstilling temperaturvindue

Tryk pa kanalindstillingstasten (7) og ” Down ” (4) samtidigt. Pa displayet vises blinkende
veerdien for det aktuelt indstillede temperaturvindue (i °C/°F) (fra fabrikkens side indstillet pa
”000”).

Fabrikkens indstilling "000” betyder:
Der er slukket for temperaturovervagningskoblingen, og den potentialfrie kontakt (15) er
altid lav-ohmet.

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

°F Anzeige
Indstillingen ” 001 — 178 ” svarer til:
temperaturvinduets starrelse +- 1°F bis +-178°F

Potentialfri kontakt

Hvis loddeveerktgjets faktiske temperatur befinder sig inden for det indstillede
temperaturvindue (toleranceomrade), kobles den potentialfrie kontakt (15) lav-ohmet. Hvis
temperaturen befinder sig uden for det indstillede temperaturvindue, vises det pa displayet
(2) med " HI” (High; temperaturen er for hgj) eller "LO” (Low, temperaturen er for lav) i 2 sek.
takt, og den potentialfrie kontakt (15) er hgj-ohmet.

En optokoblers transistorudgang udger apparatets potentialfrie kontakt. Derfor skal man
veere opmeerksom pa polariteten for den spaending, som skal kobles.
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PLUS (+) til pin 2
MINUS (-) til pin 3

Denne kontakt kan belastes med max. 24V /20 mA
Ekstern indlaesningsenhed WCB1 og WCB2 (option)
Ved brug af en ekstern indlasningsenhed stér falgende funktioner til radighed.

Offset: Den reale foropvarmningstemperatur kan @ndres ved at indlaese et
temperaturoffset pa + 40°C.

Setback:  Seenkning af den indstillede temperatur til 150°C /300°F (stand by). Setbacktiden,

efter at loddestationen er skiftet over i stand by-modus, kan indstilles fra 0 — 99

minutter. Setbacktilstanden signaliseres af en blinkende visning af den faktiske

veerdi.

Efter den tredobbelte setbacktid aktiveres AUTO OFF funktionen. Der slukkes for

loddevaerktpjet (blinkende streg pa displayet). Ved at trykke pa en tast eller pa

fingerkontakten afsluttes setbacktilstanden eller AUTO OFF-tilstanden. Derved

bliver den indstillede veerdi kort vist.

Lock: Fastlasning af indstillingstemperaturen. Efter fastlasningen er det ikke muligt at
foretage endringer af indstillingstemperaturen og temperaturvinduet pa
loddestationen.

°C/°F.  Skift af temperaturvisningen fra °C til °F og omvendt. Ved at trykke p& "Down”-

tasten under indkoblingen vises den aktuelle temperaturversion.

Window:  Indstilling af temperaturvinduet. Hvis den faktiske temperatur ligger inden for

temperaturvinduet, kobles den potentialfrie kontakt (optokoblerudgangen) i

kredslab.

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

PC
interface:  RS232 (kun WCB2)
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Temperatur-
maleapparat: Integreret temperaturmaleapparat til et termoelement type K ( kun WCB2)

Vedligeholdelse

Ved uensartet fremfgring skal drivhjulet renses med en messingbgrste. Dertil fiernes
styreenheden fra fremfgringsenheden. Laget fra fremfaringsenheden klappes bagud for at
gare fremfgringsenheden tilgaengelig. Derefter lgftes drivhjulet af og renses.

2. Idrifttagning

Fremfgringsenheden og styreenheden forbindes elektrisk med hinanden. Stikket (11) stikkes
ind i basningen (6).

Loddekolbetilslutningerne forbindes med styreenheden og fremfgringsenheden. Loddekolbens
elektriske tilslutningsstik stikkes ind i styreenhedens 7-polede tilslutningsba@sning (8) og
lases fast. Tradferingen fores ind i fremfaringsenhedens forbindelseselement (12) indtil
stopanslaget og fastgares med klemskruen (17).

Leeg loddekolben pa sikkerhedsholderen.

Hvis netspeaendingen er korrekt, forbindes styreenheden med lysnettet (13). Teend for apparatet
(1).

Montering af tinrullen

Afmonter fingermatrikken (19) fra tinrulleholderen. Tinrullen sattes pa akslen, sé loddetraden
afrulles nedad. Tinrullen sikres med fingermetrikken, og tradens begyndelse skubbes ind i
indfgringsébningen (18).

Nar der trykkes pa "UP”- og "DOWN”-tasten samtidigt, griber drevet fat i loddetraden og
transporterer den med max. hastighed. Loddetraden transporteres, indtil den kan ses ved
loddekolbetilferselsdysen (22).

Fremferingsenhedens lag kan klappes bagud for at gere drivenheden tilgeengelig, hvis drevet
ikke griber fat i loddetraden.Begge daekslets blokeringselementer kan abnes ved at dreje
dem ca. 90° mod venstre.

Derefter foretages indstillingerne af apparatet som beskrevet i afsnittet "Betjening og
indstilling”. 51
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3. Potentialudligning
Ved forskellig tilkobling til 3,5 mm-bgsningen (16) kan man realisere 4 muligheder.

Hardt jordet: Uden stik (leveringstilstand)
Potentialudligning
(impedans 0 ohm): Med stik, udligningsledning til midterkontakt

Potentialfri: Med stik

Bladt jordet: Med stik og indloddet modstand.

Jording over den valgte modstandsveerdi.
4. Loddetekniske henvisninger

Ved farste opvarmning skal den selektivt fortinbare loddespids fugtes med lod. Dette fjerner
de

opbevaringsbetingede oxydlag og urenheder fra loddespidsen. Ved loddepauser og far
loddekolben lzegges hen, skal man altid sgrge for, at loddespidsen er godt fortinnet. Ved
meget mildt aktiverede flusmidler (no clean) anbefales brugen af Tip Aktivator for at opretholde
befugtningen.

Overgangen mellem varmelegemet/sensoren og loddespidsen ma ikke hindres af smuds,
fremmedlegemer eller beskadigelse, da dette pavirker termostatens ngjagtighed.

Bemaerk: Sorg for, at loddespidsen altid sidder korrekt.

Hold varmeoverfgringsfladerne fra varmelegemet og loddespidsen ren.
Den varme loddespids ma ikke leegges pa rengeringssvampen eller pa kunststofoverflader.

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

5. Sikkerhedshenvisninger

Ved en anden brug, som afviger fra driftsvejledningen, samt ved egenmeegtige andringer
fraleegger producenten sig ethvert ansvar.
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Denne driftsvejledning og de deri indeholdte advarselshenvisninger skal leeses opmarksomt
igennem og opbevares let synligt i naerheden af loddeapparatet. Manglende overholdelse af
advarselshenvisningerne kan medfgre uheld og kvaestelser eller sundhedsskader.

WELLER loddestationen WSF 80 D5 / D8 opfylder EF-overensstemmelsesattesten i henhold
til de grundlaeggende sikkerhedskrav i direktivet 89/336/EQF og 73/23/EQF.

6. Tilbehgr

0051312099 Fodkontakt

0051303199 Tip Aktivator

Loddespidser:

005 44 403 99 LTA 1,6 mm mejsel

005 44 405 99 LTB 2,4 mm mejsel

005 44 407 99 LTC 3,2mm mejsel

005 44 443 99 LT ALX 1,6 mm bojet

005 44 442 99 LT BX 2,4 mm bojet

005 44 412 99 LTH 0,8 mm mejsel

005 44 420 99 LT HX 0,8 mm bejet

005 44 408 99 LTF 1,2 mm afskraet rund form
005 44 444 99 LT BB 2,4 mm afskraet rund form
005 44 44599 LT CC 3,2mm afskraet rund form

7. Leveringsomfang

Loddestation WSF 80 D5 / D8
Styreenhed
fremfgringsenhed

WSF P loddekolbe

sma stykker vaerktgj
loddekolbeholder

Netkabel

Driftsvejledning
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8. Advarselshenvisninger

1. Netkablet ma kun stikkes ind i dertil godkendte netstikdaser eller
adaptere.

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

3. Ver opmarksom.
Brug ikke loddeveerktejet i fugtige eller vade omrader.

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

5. Hold bgrn vaek.
Lad ikke andre personer rgre ved veerktgjet eller kablet. Hold andre personer vek fra din
arbejdsplads.

6. Opbevar dit loddevaerktej sikkert.
Ubenyttet loddeveerktaj ber opbevares pa et tart, hejtliggende eller aflast sted, udenfor barns
reekkevidde. Stil ubenyttet loddevaerktgj spaending og trykfri.

7. Overbelast ikke dit loddeveerktgj.
Brug kun loddeveerktejet med den angivne speendig og det angivne tryk herunder trykomréde.

8. Benyt det rigtige loddevaerktgj.
Benyt ikke loddeveerktgj med for svag ydeevne til dit arbejde. Benyt ikke loddevaerkigjet til
formal, som det ikke er beregnet til.

9. Tag egnet arbejdstaj pa.
Forbreendingsfare ved flydende loddetinn. Tag passende sikkerhedstgj pa for at beskytte dig
mod forbreendinger.

10. Beskyt dine gjne.
Beer sikkerhedsbiller. Ved forarbejdning af klister bgr man is&r veere opmarksom pé
klisterfremstillerens sikkerhedsforskrifter. Beskyt dig mod tinsprajt, forbreendingsfare ved
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flydende loddetinn.

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

12. Anvend ikke kablet til formal, det ikke er beregnet til.
Beer aldrig loddeveerktgjet 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 haender fri til betjening af loddeveerktgjet.

14. Undga unormale kropsstillinger.
Indret din arbejdsplads ergonomisk rigtig, undgé stillingsfejl under arbejdet, benyt altid det
tilpassede loddeveerktg).

15. Plej dit loddevarktej med omsorg.

Hold loddeveerkigjet rent, for at kunne arbejde bedre og sikre. Fglg vedligeholdelsesforskrif-
terne og reglerne for loddespidseskift. Kontroller regelmeessigt alle tilsluttede kabler og slanger.
Reparationer ber kun udferes af en anerkendt fagmand. Anvend alene originale WELLER-
reservedele.

16. Tag stikket ud af stikkontakten far apparatet abnes.

17. Lad ikke vedligeholdelsesverktgj sidde i.
Kontroller for du teender, at nggle og indstillingsveerktgj er fiernet.

18. Undga utilsigtet drift.
Veer sikker pa, at kontakten henholdsvis tilslutningen til nettet er slukket nar apparatet tilsluttes
strom.

18. Vaer opmaerksom.
Vaer opmaerksom pd, hvad du ger. G& med fornuft til arbejdet. Benyt ikke loddevaerktgjet nar
du er ukoncentreret.
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20. Kontroller loddevaerktgjet for eventuelle skader.

Far videre brug af loddeveerktgjet bar det kontrolleres omhyggeligt, at sikker-hedsanordning-
erne eller let beskadigede dele fungerer upaklageligt og efter forskrifterne. Kontroller, at de
bevaegelige dele funktionerer upéklageligt og ikke klemmer, eller om dele er beskadiget.
Samtlige dele skal vaere monteret rigtigt og alle betingelserne opfyldt for at garantere
loddevaerktejets upaklagelige drift. Beskadigede sikker-hedsanordninger og dele bar repareres
eller udskiftes fagligt korrekt af et anerkendt fagvaerksted, savidt der ikke fremgéar andet af
driftsvejledningen..

21, Pas pa.

Benyt alene tilbeher eller hjeelpemidler, der er anfort i tilbehgrslisten i driftsvejledningen.
Benyt alene WELLER tilbehgr eller hjelpeveerktej til originale Weller apparater. Brugen af
andet veerktej og andet tilbeher kan betyde en risiko for tilskadekomst.

22. Lad dit loddevaerktgj reparere hos en elektrofagmand.

Dette loddeveerktpj 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 spaending.
Ved loddeveerktgj, der er udfert antistatisk, har grebet ledeevne.

24. Brugen sammen med andre WELLER-apparater.
Safremt loddevaerktgjet bliver drevet i forbindelse med andre WELLER-apparater henholdsvis
hjeelpevaerktej, skal ogsa disse, i driftsvejledningen anfarte sikkerhedsregler, overholdes.

25. Overhold de for din arbejdsplads geldende sikkerhedshestemmelser.
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1. Descrigdo @
A estacdo de soldadura WSF 80 D5 / D8 pertence a uma gama de aparelhos que foi
desenvolvida para a técnica de produgao industrial, assim como para os sectores laboratorial
e de reparagao.

A estacdo de soldar possui um sistema automatico de avanco de estanho para soldar. Os
diametros do arame de soldar utilizaveis estéo divididos em dois grupos e sao determinados
pelo ferro de soldar (0,5 mm — 0,8 mm com o ferro de soldar WSF P5 e 0,8 mm — 1,5 mm no
caso do WSF P8). A unidade de avanco e de comando podem ser colocadas uma sobre a
outra para economizar espago.

0 aparelho de comando contém o sistema electronico digital para a regulacéo do ferro de
soldar (canal 1) e o comando do avancgo (canal 2). A utilizagdo de um microprocessador
permite um desempenho ideal em termos de regulacdo da temperatura em diversas
ferramentas de soldar e um comando preciso do avanco do fio de soldar.

A temperatura da ponta do ferro de soldar (canal 1) ¢ indicada por via digital e é regulavel
continuamente na margem de 50°C a 450°C. O alcance da temperatura pré-seleccionada é
sinalizado pela intermiténcia de um LED vermelho no mostrador que permite o controlo
optico de regulagao. Um sinal ininterrupto significa que o sistema esta a aquecer.

Um circuito de controlo da temperatura integrado permite a avaliagdo dos diversos estados
da temperatura por meio de um contacto isento de potencial.

Aunidade de avango contém o accionamento mecanico para o avango de estanho e a ligagao
do ferro de soldar para a guia de arame. Da unidade de avanco faz ainda parte um suporte
para um rolo arame de estanho de até 1 kg.

0 ajustamento do accionamento mecanico ao didmetro do fio processa-se de forma
automatica.

0 ferro de soldar WSF distingue-se pela sua construcdo ergonémica com um elemento de
aquecimento mdvel. O elemento de aquecimento 80W particularmente potente permite
alcancar a temperatura de soldagem de forma precisa e rapida. O angulo do elemento de
aquecimento movel pode ser regulado em aprox. 40° depois de se soltar o parafuso de
retengao (20).
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Podem ser distinguidas fundamentalmente duas formas de trabalhar com um sistema de
avanco do estanho:

Modo SFA automatic:

No modo de funcionamento SFA, a quantidade de solda pré-ajustada avanga quando se
acciona, por instantes, o interruptor de dedo (opcionalmente também com um interruptor de
pedal ou um contacto externo). A quantidade de solda necessaria pode ser ajustada
continuamente entre aprox. 1 — 10mm. 0 tempo de avanco (canal 2) é indicado por via
digital.

Modo SFC continuous:

No modo de funcionamento SFC, o avango do estanho é activado enquanto for accionado o
interruptor de dedo (opcionalmente também com um interruptor de pedal ou contacto externo).
A velocidade de rotagéo (velocidade) do avanco pode ser regulada de forma continua e é
indicada digitalmente no canal 2.

As varias possibilidades de ligagao equipotencial para a ponta de soldar, o circuito de tenséo
nula, assim como a concepgao antiestatica da estagao de soldadura completam o elevado
padrdo de qualidade.

0Os aparelhos de entrada WCB1 e WCB2, disponiveis enquanto opgao, permitem realizar
fungdes adicionais e ajustes na estacéo de soldadura. O aparelho de medicéo da temperatura
integrado e a interface de PC fazem parte do conjunto ampliado de componentes do aparelho
de entrada WCB2.

Dados técnicos

Dimensoes (L X P X A): 120 X217 X 199

Tens@o de rede: 230V / 50Hz

Tensdo de saida: 24VAC (canal1); 24VDC (canal2)
Poténcia: 90w

Fusivel: T800mA

Regulacéo da temperatura: continua 50°C — 450°C
Precisdo: +-9°C

Ligacao equipotencial: estado basico ligagao forte a terra
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Operacéo e ajuste
Seleccao do canal

Através do botéo de seleccéo do canal (7), o mostrador digital pode ser ajustado no canal 1
(regulacdo da temperatura) ou canal 2 (avango). O canal indicado é identificado por um
diodo luminoso vermelho/laranja situado sobre a tomada de ligagéo (6) ou (8).

Se nenhuma das teclas for accionada, o aparelho comuta automaticamente para o canal 1,
apos aprox. 10 seg. e indica o valor real da temperatura.

Ajuste da temperatura (canal 1)

Se as teclas ndo forem accionadas, 0 mostrador digital (2) indica o valor real da temperatura.
0 mostrador digital (2) comuta para o ajuste actual do valor tedrico quando se carrega na
tecla "Up” ou "Down” (3)(4). O valor tedrico ajustado (indicagdo intermitente) pode agora ser
modificado no sentido pretendido, mediante o accionamento continuo ou passo-a-passo da
tecla "Up” ou "Down” (3)(4). Se a tecla for premida continuamente, o valor tedrico altera-se
no modo de passagem rapida. 0 mostrador digital (2) comuta automaticamente para o valor
real aprox. 2 seg. depois de se largar as teclas.

Ajuste do avanco (canal 2)

Apos a comutagao para o canal 2, 0 mostrador digital (2) indica a velocidade de rotagao no
modo SFC ou o tempo de avanco no modo SFA. O valor ajustado pode agora ser modificado
no sentido desejado, mediante o accionamento continuo ou passo-a-passo da tecla "Up” ou
"Down” (3)(4). Se a tecla for premida continuamente, o valor tedrico altera-se no modo de
passagem rapida. Se nenhuma das teclas for accionada, o aparelho comuta automaticamente
para o canal 1, apds aprox. 10 seg., e indica o valor real da temperatura.

Gama de ajuste:

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

modo SFC velocidade de rotac@o (velocidade) 10% - 100%

Avango rapido: Se as teclas "UP” e "DOWN” forem carregadas ao mesmo tempo, o

avanco do fio de soldar processa-se a velocidade max. (100%).
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Recomendado para fazer avangar o fio de solda apds a troca da
bobina de estanho.

Comutacao modo
SFA / SFC: Manter o botéo de seleccdo do canal (7) premido e ajustar o modo
desejado com a tecla "UP” (3).

No mostrador, aparece 0 modo de funcionamento ajustado.
Ajuste da janela de temperatura

Carregar, a0 mesmo tempo, no botdo de selecgdo do canal (7) e na tecla ” Down” (4). No
mostrador aparece, a piscar, o ajuste actual do valor (em °C/°F) da janela de temperatura
(ajustado de fabrica a "000”).

0 ajuste de fabrica "000” significa:
0 circuito de controlo da temperatura encontra-se desligado e o contacto isento de potencial
(15) é sempre de baixa impedancia.

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

Indicacdo °F
0 ajuste ” 001 — 178 ” corresponde:
ao tamanho da janela de temperatura +- 1°F a +-178°F

Contacto isento de potencial

Se a temperatura real da ferramenta de soldar se circunscrever a janela de temperatura
(margem de tolerancia), o contacto isento de potencial (15) comuta para baixa impedancia.
Se a temperatura sair fora da janela de temperatura, o mostrador (2) indica esta situacéo, de
2 em 2 seg., com "HI” (High; temperatura demasiado elevada) ou "LO” (Low, temperatura
demasiado baixa), e o0 contacto isento de potencial (15) passa a ser de alta impedancia.

A saida de transistor de um isolador optoeléctrico constitui 0 contacto isento de potencial do
aparelho. Deve, portanto, ter-se atencéo a polaridade da tenséo ligada.
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POSITIVO  (+) no pino 2
NEGATIVO (-) no pino 3

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

Aparelhos de entrada externos WCB1 e WCB2 (opcao)

0 aparelho de entrada externo disponibiliza as seguintes fungoes.

Offset:

Setback:

Lock:
°C/°F:

Window:

Cal:

Interface
de PC:
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Atemperatura real da ponta de soldar pode ser modificada em + - 40°C mediante
a indicac@o de um desvio da temperatura.

Reducéo da temperatura tedrica ajustada para 150°C /300°F (Stand by). O tempo
de reposicéo, apds a mudanca da estacdo de soldadura para o modo Stand by,
pode ser ajustado entre 0 — 99 minutos. O estado de reposicéo € sinalizado por
uma indicacdo intermitente do valor real.

Depois de decorrer trés vezes o tempo de reposicao, é activada a fungdo AUTO
OFF. A ferramenta de soldar é desligada (trago intermitente no mostrador). O
estado de reposigcao ou AUTO OFF é terminado quando se carrega numa tecla ou
no interruptor de dedo. Ao mesmo tempo, ¢ indicado, por instantes, o valor teérico
ajustado.

Bloqueio da temperatura teérica e janela de temperatura. Apds o bloqueio, ja
nao é possivel alterar os ajustes na estacao de soldadura.

Mudanca da indicagdo da temperatura de °C para °F e vice-versa. Se premir a
tecla

"Down” durante a ligacdo, pode visualizar o tipo de temperatura activo.

Ajuste da janela de temperatura. Se a temperatura real estiver dentro da janela
de temperatura, o contacto isento de potencial (saida do isolador optoeléctrico)
é activado.

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

RS232 (s6 WCB2)

57

Aparelho

de da

tempera-

tura: Aparelho integrado de medicéo da temperatura para o termoelemento tipo K
(s6 medicao WCB2)

Manutencao

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

2. Colocacao em funcionamento

Conecte electricamente a unidade de avango ao aparelho de comando. Ficha (11) na tomada
(6).

Una as ligacdes do ferro de soldar com a unidade de comando e a unidade de avanco.
Introduza e fixe o conector de ligagéo eléctrica do ferro de soldar na tomada de 7 pélos (8) da
unidade de comando. Introduza a guia de arame no elemento de ligagdo (12) da unidade de
avanco, até ao encosto, e imobilize-a com o parafuso de fixagao (17).

Coloque o ferro de soldar no suporte de seguranca.

Conecte o aparelho de comando a rede (13) com a tenséo de rede correcta. Ligue o aparelho
(1).

Monte a bobina de estanho

Desmonte a porca serrilhada (19) do suporte da bobina de estanho. Encaixe a bobina de
estanho no veio de forma a que o fio de solda se desenrole para baixo. Prenda a bobina de
estanho com a porca serrilhada e introduza a extremidade do fio no orificio de entrada (18).
Mediante o accionamento simultaneo das teclas "UP” e "DOWN”, o fio de soldar é captado
pelo accionamento e transportado a velocidade max.. Transporte o fio de soldar até ele
aparecer na ponteira de alimentag&o do ferro de soldar (22).

A tampa da unidade de avango pode ser aberta para tras para se aceder a unidade de
accionamento caso o fio de solda ndo seja captado pelo accionamento.Os dois elementos de
travamento da tampa podem ser abertos rodando cerca de 90° para a esquerda.
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Efectue, em seguida, os ajustes do aparelho tal como descrito no ponto "Operacéo e ajuste”.
3. Ligacao equipotencial

Séo possiveis 4 variagdes consoante a cablagem da entrada jack de 3,5mm (16).

Ligacao forte a terra:

Sem ficha (estado de entrega)

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

Isento de potencial: Com ficha

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

Ligagao fraca a terra:

4. Indicacoes relativas a técnica de soldagem

Cubra a ponta de soldar com solda, que pode ser estanhada de forma selectiva, durante o
primeiro aquecimento. A solda elimina camadas de 6xido e impurezas originadas pelo
armazenamento da ponta de soldar. Certifique-se sempre de que a ponta de soldar se encontra
bem estanhada em caso de pausas de soldadura prolongadas e antes de por o ferro de
soldar de lado. No caso de fundentes activados de forma muito suave (no clean), recomenda-
se 0 activador Tip para a manutenc@o da molhagem.

A passagem entre o elemento térmico/sensor e a ponta de soldar néo pode ser obstruida por
sujidade, corpos estranhos ou danos, caso contrario a precisao da regulacao da temperatura
¢ posta em causa.

Atencao: Tenha sempre o cuidado de verificar o assentamento correcto da
ponta de soldar.

Mantenha as superficies de transmisséo de calor dos elementos térmicos e da ponta de
soldar limpas.
Nao deposite a ponta de soldar sobre a esponja de limpeza ou superficies de plastico.

0Os aparelhos de soldar foram ajustados a uma ponta de soldar ou ponteira média. A troca de
pontas ou 0 uso de outros formatos de ponta pode resultar em desvios.
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5. Consideragc6es em matéria de seguranca

0 fabricante ndo se responsabiliza pelo uso ndo conforme com as instrucdes de servico ou
quaisquer modificacdes arbitrarias.

Estas instrugdes de servico e os avisos nelas contidos devem ser lidos com atencéo e
guardados, bem visiveis, na proximidade do aparelho de soldar. A falta de observagéo dos
avisos pode resultar em acidentes e ferimentos ou danos de sadde.

A estacéo de soldadura WSF 80 D5 / D8 da WELLER corresponde a Declaragéo CE de

conformidade segundo as exigéncias de seguranca basicas das Directrizes 89/336/CE e 73/
23/CE.

6. Acessorios

00513120 99 Interruptor de pedal

0051303199 Activador Tip

Pontas de soldar:

005 44 403 99 LTA 1,6 mm tipo cinzel

005 44 405 99 LTB 2,4 mm tipo cinzel

005 44 407 99 LTC 3,2mm tipo cinzel

005 44 443 99 LT ALX 1,6 mm curva

005 44 442 99 LT BX 2,4 mm curva

005 44 412 99 LTH 0,8 mm curva

005 44 420 99 LT HX 0,8 mm curva

005 44 408 99 LTF 1,2mm redonda cortada em bisel
005 44 444 99 LT BB 2,4Amm redonda cortada em bisel
005 44 44599 LT CC 3,2mm redonda cortada em bisel

7. Equipamento a fornecer

Estacéo de soldadura WSF 80 D5 / D8
aparelho de comando

unidade de avango

ferro de soldar WSF P

ferramentas pequenas

suporte do ferro de soldar
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cabo de rede
instrugdes de servigo

8. Avisos

1. 0 cabo de alimentacéo s6 pode ser ligado a tomadas ou adaptadores
previstos para este fim.

2. Mantenha o seu posto de trabalho sempre em ordem
Pouse o aparelho de soldar, sempre que ndo esteja em uso, no depésito 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 himido ou molhado.

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

5. Mantenha o equipamento de soldar fora do alcance de criancas
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 ndo 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.
Nao trabalhe com aparelhos de soldar demasiado fracos para as suas necessidades.Nao
use o equipamento de soldar para outros fins, sendo aqueles para os 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 nao foi prevista
a sua utilizagdo.
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9. Use vestuario de trabalho apropriado.
Tome em atencdo o risco de queimaduras de solda liquida. Use vestuario de proteccéo
apropriado.

10. Proteja a vista.
Use 6culos de protecgéo. Ao trabalhar com colas leia com atengao as indicagoes e 0s avisos
do fabricante. Protejase de salpicos de solda para evitar queimaduras com solda liquida.

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 cabos eléctricos para outros fins, sendo para aqueles para os
quais foram concebidos.

Nunca transporte o aparelho de soldar segurandoo pelo cabo eléctrico. No retire a ficha da
tomada puxando pelo cabo eléctrico. Proteja o cabo do calor, dleo 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 esta
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 configuragéo ergonémica 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 atencao.
Mantenha os aparelhos de soldar limpos, para poder trabalhar melhor e com mais seguranca.
Siga as intrucbes de manutencao e as indicagdes sobre a troca das pontasde soldar. Controle
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 manutencao no aparelho.

Antes de ligar o equipamento, certifiquese que todas as ferramentas de manutencao foram
retiradas.
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18. Evite o funcionamento desnecessario do equipamento.

Esteja seguro de que o interruptor de rede esta na posicdo "desligado" antes de ligar o
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 atencdo aquilo que esta a fazer. Trabalhe sempre com juizo e sensatez. Ndo
maneje os aparelhos de soldar se néo 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 segurancga e das pecas ligeiramente danificadas. Esteja seguro de que as
pecas moveis nao ficam presas em nenhum sitio e de que ndo existem pecas danificadas.
Todas as pecas tém de estar montadas correctamente para assegurar um perfeito
funcionamento do equipamento de soldar. Dispositivos de segurancga ou outro tipo de pecas
que estejam danificados devem ser substituidos ou reparados apenas por uma oficina
especializada (desde que no manual de instrugdes ndo haja indicagao contraria).

21. Atencao
Use apenas 0s acessorios ou equipamentos suplementares que estiverem indicados na lista
de acessorios no manual de instrugdes. Use acessorios WELLER somente em combinagéo
com aparelhos de origem WELLER. O uso de outros aparelhos ou acessorios pode originar
graves lesoes.

22. Autorise apenas reparagées que sejam feitas por especialistas.

Esta equipamento de soldadura corresponde &s respectivas normas de seguranga. Qualquer
tipo de reparagdo s6 pode ser efectuada por um especialista, sendo usadas apenas pegas
de origem WELLER. Caso contrario, 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, Combinacao com outros aparelhos WELLER.

Se o equipamento de soldar for usado em combinagéo com outros aparelhos ou acessorios
WELLER, hé que tomar em atencdo os avisos documentados no manual de instrugdes dos
mesmos.

25. Tenha em conta as especificagdes de seguranca referentes ao seu local
de trabalho.
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1. Laiteseloste @
Juottokolviasema WSF 80 D5 / D8 kuuluu tuoteryhmaén, joka on tarkoitettu teolliseen ja
laboratoriotekniseen kdyttoon seké korjaustoihin.

Juottoyksikkdon kuuluu automaattinen juottotinan syéttojarjestelma. Juotelankakoot on
jaoteltu kahteen kokoluokkaan, lankakoko riippuu ko. ty6ssé kaytettavén juottokolvin tyypista
(0,5 mm—0,8 mm + juottokolvi WSF P5 ja 0,8 mm — 1,5 mm + juottokolvi WSF P8). Syéttokoje
ja ohjainlaite voidaan sijoittaa asemaan paéllekkéin, miké sadstaa tilaa.

Elektroninen ohjainyksikkd huolehtii juottokolvin sd&dosta (kanava 1) ja syottojarjestelmén
ohjauksesta (kanava 2). Mikroprosessoriohjauksen ansiosta saavutetaan optimaalinen
lampotilan sdato erityyppisié juottokolvivarusteita kdytettdessa seké tarkka juotelangan syotto.

Juottokolvin kérjen Iampétilan (kanava 1) ilmoittaa digitaalinen néytto, lampatila-alueen voi
valita portaattomasti véliltd 50°C — 450°C. Kun esiasetettu lampéotila on saavutettu, punainen
LED-valo vilkkuu, joten Idmpotilaséatoa on helppo kontrolloida. Kun LED-valo palaa jatkuvasti,
se ilmoittaa, ettd kuumennusvaihe on vield meneilldén.

Integroitu lampatilan valvontapiiri analysoi ja valvoo potentiaalivapaan koskettimen vélitykselld
eri lampdotila-alueita.

Syottokojeeseen kuuluu mekaaninen tinansyottaja seka juotelangan ohjaimen liitanté, samoin
tinarullan pidin, johon mahtuu kerralla kork. 1 kg juotelankaa.

Syottomekanismi saatyy automaattisesti kdytetyn juotelankakoon mukaan.

WSF-juottokolvi on muodoltaan ergonominen, sen lammityselementti ei ole kiinted vaan sen
asentoa voidaan muuttaa. Erityisen tehokkaan 80 W lammityselementin ansiosta tarkka
juottolampatila saavutetaan nopeasti. Limmityselementin kiinnityskulmaa voidaan muuttaa
n. 40°; ensin on lukitusruuvi (20) kierrettava auki.
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Juottotinan syottojarjestelmad sovellettaessa voidaan kéyttad kahta eri tydmenetelmaé:
SFA automatic-tila

Kayttotilassa SFA juottotinaa tulee asetettu méaara, kun liipaisinkytkintd painetaan lyhyesti
(optio: jalalla painettava kytkin tai erillinen kosketin). Juottolangan sy6ttomaéara voidaan asettaa
portaattomasti n. 1 — 10 mm:n pituiseksi. Sydttdajan keston ilmoittaa digitaalinen ndytto
(kanava 2).

SFG continuous-tila:

Kayttotilassa SFC laite syottaa tinaa niin kauan kuin liipaisinkytkintd painetaan (optio: jalalla
painettava kytkin tai erillinen kosketin). Syottinopeus (sdatdmoottorin pydrintdnopeus) voidaan
saatad portaattomasti, digitaalindytto ilmoittaa lukeman kanavalla 2.

Juottokérjen jannitteentasausmahdollisuudet, alijannitepiiri seké antistaattinen suojaus ovat
liséplussa, jotka tekevét tdsta juottokolviasemasta tasokkaan laatutuotteen.

Laitetta voidaan tdydentéa tietokonepaétteilld WCB1 ja WCB2 (optio), joilla voidaan hyddyntaa
lisatoimintoja ja tehda juottokolvin vaatimat asetukset. WCB2-péatteen varustetasoa
taydentdvét integroitu Iampotilamittari ja PC-rajapintaliitanta.

Tekniset tiedot

Mitat (L x S x K): 120 X217 X199
Verkkojénnite: 230V / 50Hz

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

Sulake: T800mA

Lampdotilan s&éato: portaaton 50°C — 450°C
Séatotarkkuus: +-9°C

Jannitteen tasaus: perusasetus: kiinted liitanta
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Kaytto ja asetukset
Kanavanvalinta

Kanavanvalintanéppéimelld (7) digitaalindyttoon haetaan joko kanava 1 (lampétilan sdéto)
tai kanava 2 (juottotinan sy6tt6). Ko. hetkelld valitun kanavan ilmoittavat punaiset/oranssit
LED-valot, jotka ovat liitinrasian (6) ja (8) ylapuolella.

Kun ndppéinta ei paineta, laite kytkeytyy n. 10 sekunnin kuluttua automaattisesti kanavalle 1
ja néytto ilmoittaa lampétilan senhetkisen arvon.

Lampétilan saéto (kanava 1)

Digitaalinaytté (2) ilmoittaa normaalisti ensin I&mpdtilan senhetkisen arvon. Kun painat
nappainta Up tai Down (3)(4), nayttdon (2) vaihtuu ko. hetkelld asetettu lampatilan ohjearvo.
Ohjearvon asetusta (vilkkuva néytt6) voidaan muuttaa painaltamalla (tai painamalla jatkuvasti)
nappainta Up tai Down (3) (4), jolloin lukema joko suurenee tai pienenee. Kun pidédt ndppdimen
alaspainettuna, ohjearvon lukema muuttuu nopeassa tahdissa. Noin 2 s sen jélkeen, kun
nappain vapautetaan, nayttéon (2) vaihtuu automaattisesti jalleen lampotilan senhetkinen
todellinen lukema.

Juottotinan sydton asetus (kanava 2)

Kun vaihdat kanavalle 2, digitaalindytté (2) ilmoittaa ensin pydrintdnopeuden (SFC-tilassa)
tai syottoajan keston (SFA-tilassa). Asetettua arvoa voidaan nyt muuttaa painaltamalla (tai
painamalla jatkuvasti) ndppainta Up tai Down (3) (4), jolloin lukema joko suurenee tai pienenee.
Kun pidat ndppdimen alaspainettuna, ohjearvon lukema muuttuu nopeassa tahdissa. Kun
nappaimet vapautetaan, laite kytkeytyy n. 10 s kuluttua automaattisesti takaisin kanavalle 1
ja néytto ilmoittaa senhetkisen lampaotilan.

Séatoalueet:

SFA-tila, sy6ttoajan kesto (juottotinaméaard) 1- 300 (10 ms vélein)

SFC-tila, pydrintdnopeus 10% - 100%

Pikasyotto: Kun painat samanaikaisesti molempia nappéimia UP ja DOWN, kytket
padlle juottotinan pikasydton (maksiminopeudella 100%).
Tama toiminto on katevé tinapakkauksen vaihdon yhteydessé, kun uutta
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juotelankaa on syotettava eteenpdin.

SFA / SFC-tilojen
valinta: Paina kanavanvalintandppdin (7) alas ja hae UP-nappéimella (3) haluttu

toimintatila. Naytto ilmoittaa ko. hetkelld valitun tilan.
Lampétilojen asetukset

Paina samanaikaisesti kanavanvalintanappainté (7) ja nappdinta Down (4). Nayttoon vaihtuu
vilkkuva lampdtilan lukema (°C/°F), joka vastaa ko. hetkelld asetettua arvoa (tehtaan asetus:
000).

Tehtaan asetus 000 tarkoittaa:

Lampdtilan valvontapiiri on kytketty pois paalta, potentiaalivapaa kosketin (15) on pienohminen
(kosketin kiinni).

°C-néyttd
Asetus 001 — 099 tarkoittaa:
Lampdotila-alueen laajuus on +-1°C — +-99°C

°F-nayttd

Asetus 001 — 178 tarkoittaa:

Lampéotila-alueen laajuus on +- 1°F — +-178°F

Potentiaalivapaa kosketin

Kun juottokolvin todellinen lampétila on asetetun lampotila-alueen rajoissa (toleranssi),
potentiaalivapaa kosketin (15) on kiinni (pienohminen). Jos Iampétila sen sijaan on asetetun
lampotila-alueen ulkopuolella (2), nayttd ilmoittaa sen 2 sekunnin tahdissa vilkkuvalla
tunnuksella HI (high, lampétila on liian korkea) tai LO (low, lampétila on liian alhainen); silloin
potentiaalivapaa kosketin (15) on auki (korkeaohminen).

Laitteen potentiaalivapaana koskettimena toimii optoeristimen transistorin ulostuloliitinta.
Tasta syysta on otettava huomioon jannitelahteiden napaisuudet.

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

Koskettimen kuormitusraja on kork. 24V /20mA
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Erilliset tietokonepaatteet WCB1 ja WCB2 (optio)
Kun juottokolviyksikkdon liitetdan tietokonepééte, voidaan hyddyntda seuraavia toimintoja:

Offset: Juottokérjen ajankohtaista lampétilaa voidaan muuttaa +/ - 40°C asteella, kun
paatteeseen syotetdan lampotila-offset.

Setback:  Asetetun ohjelampétilan arvon alennus lukemaan 150°C /300°F (Stand by-

valmius).

Setback-jakson kesto, jonka jalkeen juottokolvi kytkeytyy stand by-tilaan, voidaan

valita valilta 0 — 99 minuuttia. Setback-tilan tunnistaa vilkkuvasta oloarvon

naytosta.

Kolminkertaisen setback-jakson jalkeen laite siirtyy AUTO OFF-tilaan ja juottokolvi

kytkeytyy pois paalta (ndytossa on vilkkuva viiva). Setback- ja AUTO OFF-tilat

voi paattad painamalla joko yhta ndppaimista tai liipaisinkytkinta. Samalla nayttoon

tulee hetkeksi asetetun ohjearvon lukema.

Lock: Lampaotilan ohjearvon ja lampétila-alueen varmistus. Lock-toiminnolla estetadn
laiteasetusten muuttaminen.

°C/°F.  Lampdtilandyton valinta joko °C- tai °F-asteina. Paina Down-néppaintd, kun
kytket laitteen paalle, niin ndyttd ilmoittaa asetetun Iampotila-asteikon.

Window:  Ladmpdtila-alueen (ikkunan) asetus. Kun todellinen Iampétila on em. alueen
rajoissa, potentiaalivapaa kosketin (optoeristimen ulostulo) on kiinni.

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

PC-

raja-

pinta-

litantd: ~ RS232 (vain WCB2)

L&mpoti-

la-

mittari: Integroitu lampétilan mittauslaite tyypin K 1dmpéelementtiin (vain WCB2)
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Huolto
Jos juottotinan sy6ttd on epatasaista, syottomekanismin kayttopyord on puhdistettava
messinkiharjalla. Sitd ennen on elektroninen ohjainyksikko irrotettava syottoyksikosta. Avaa

yksikkoa peittdvé kansi (avautuu ylospéin), niin mekanismiin padsee kasiksi, kayttopyoran
voi irrottaa ja puhdistaa.

2. Kayttoonotto

Syottoyksikon ja elektronisen ohjainyksikon sdhkoiset liittimet yhdistetaan: pistoke (11)
rasiaan (6).

Yhdista juottokolvi ohjainlaitteeseen ja tinansyéttokojeeseen. Liité juottokolvin liitdntapistoke
ohjainlaitteessa olevaan 7-napaiseen liitdntdan (8) ja lukitse pistoke paikalleen. Tyonna
langanohjain sy6ttokojeen liitoselementtiin (12) pohjaan saakka ja lukitse se paikalleen
lukitusruuvilla (17).

Aseta juottokolvi sen telineeseen.

Liita sitten ohjainyksikko verkkovirtaan (13) ja kytke laite paalle (1).

Tinarullan kiinnitys

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

Paina ndppaimia UP ja DOWN samanaikaisesti, niin syottdmekanismi vetaa juotelangan sisdén
maksiminopeudella. Paina nappéimia, kunnes juotelangan paa nékyy juottokolvin suuttimella
(22).

Jos syottomekanismi ei jostain syystd toimi, sen kannen voi avata, niin mekanismi tulee
nakyviin. Kannen lukituselementit irtoavat, kun niita kierretadn vastapaivaan n. 90° verran.

Sen jalkeen sdatoja voi korjata kuten kohdassa Kaytto ja asetukset selostettu.
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3. Jannitteen tasaus

3,5 mm:n jakkiliittimen (16) kytkenndsta riippuu, miké seuraavista neljasta vaihtoehdosta on
voimassa.

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

Jannitteen tasaus

(impedanssi 0 Ohm):  pistoke kytketty, tasausjohto keskiméisesséd koskettimessa

Potentiaalivapaa: pistoke kytkettyna

Maadoitettu liitdnta:  pistoke kytketty + juotettu vastus -

Maadoitus em. vastuksen suuruuden mukaan.
4. Juotostekniset ohjeet
Kun juottokolvi kuumennetaan ensimmaisen kerran, kérki on kasteltava juottotinalla. Nain
voidaan poistaa kérjessa oleva lika tai varastoinnin aikana keradntyneet hapettumat. Ennen
juottotaukoa tai aina kun kolvi lasketaan telineeseen, on katsottava, etta juottokérjessa on
tarpeeksi tinaa. Jos kdytetaan erittiin mietoja juottonesteitd (no clean), suositamme pidon
parantamiseksi nk. tip activator-lisdaineen kayttoa.

Ldmmityselementin/anturin ja juottokérjen liitoskohtaan ei saa pédsté likaa eika liitoskohta
saa vioittua, koska se heikentad lampotilasaadon tarkkuutta.

Huomio: Katso ettd juottokérki on aina kunnolla kiinnitetty.

Pid& kuumennuselementin ja juottokérjen pinnat puhtaina.
Kun juottokarki on kuuma, sité ei saa laskea puhdistussienen varaan tai muovipinnoille.

Juottoyksikkd on sdadetty keskimittaisen karjen/suuttimen kayttoa varten. Jos karki
vaihdetaan toisentyyppiseen ja —muotoiseen, vaadittavat Idmpétila-arvot voivat muuttua.

5. Tydturvallisuus

Jos juottokolvia kéytetddn muuhun kuin suunniteltuun tarkoitukseen tai jos sen rakennetta
muutetaan omavaltaisesti, valmistajan takuu raukeaa.
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Tutustu huolella kayttoohjeen siséltoon ja muista noudattaa turvaohjeita. Séilytd ohjeet
juottokolvin vélittdmassé laheisyydessa. Jos turvaohjeita ei noudateta, seurauksena voi olla
tapaturma, loukkaantuminen tai muu terveydellinen haitta.

WELLER-juottokolviasema WSF 80 D5 / D8 vastaa EU-konformiteettivaatimuksia, jotka on
madritelty EU-suosituksissa 89/336/EWG ja 73/23/EWG.

6. Lisdvarusteet

0051312099 Jalkakytkin

005 13031 99 Tip activator

Juottokérjet:

005 44 403 99 LTA 1,6 mm talttamainen
005 44 405 99 LTB 2,4 mm talttamainen
005 44 407 99 LTC 3,2mm talttamainen
005 44 443 99 LT ALX 1,6 mm kaartuva

005 44 442 99 LT BX 2,4 mm kaartuva

005 44 412 99 LTH 0,8 mm talttamainen
005 44 420 99 LT HX 0,8 mm kaartuva

005 44 408 99 LTF 1,2 mm viistetty pyord
005 44 444 99 LT BB 2,4 mm viistetty pyoré
005 44 44599 LT CC 3,2mm viistetty pyord

7. Vakiovarusteet

Juottokolviasema WSF 80 D5 / D8
elektroninen ohjainyksikko
syottoyksikko

WSF P-juottokolvi
pientyokalusarja

juottokolvin teline

Verkkojohto

Kayttdohje
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8. Varoituksia

1. Liitdntdjohdon saa liittda ainoastaan suojattuun pistorasiaan tai
jatkojohtoon.

2. Pida tybasemasi jarjestyksessé ja puhtaana
Laita aina tyot lopetettuasi juotoskolvi sille tarkoitettuun telineeseen tai alustalle. Ald tuo
helposti syttyvid aineita kuumien kolvien laheisyyteen.

3. Ota huomioon tydolosuhteet
A4 kayta juotoslaitteita kosteissa tiloissa.

4. Suojaa itsesi sdhkdiskun vaaralta
Véltd kosketusta maadoitettuihin osiin, kuten putkistoihin, l[dmpdpattereihin, uuneihin tai
jadkaappeihin tms.

5. Pidé lapset loitolla tydpisteestési
A4 anna ulkopuolisten henkildiden koskea juotoskolveihin tai johtoihin.

6. Sdilyta juotoslaitteita turvallisesti

eivét voi paasta késiksi. Pidd huoli siitd, ettd ei-kéytetyt laitteet ovat jannitteettomia ja
paineettomia.

7. Al3 ylikuormita juotoslaitteita
Kéyta vain suositeltua verkkojannitetta ja vastaavaa tyopainetta tai painealuetta.

8. Kéytd aina tyohon soveltuvaa juotoslaitetta
AI4 kdytd tyshon alimitoitettua laitetta. Ald kéyté juotoskolvia muuhun kuin sille tarkoitetulle
tybalueelle.

9. Kdyta sopivaa tydasua
Juokseva tina voi aiheuttaa palovammoja. Kéyta sopivaa suoja-asua palovammojen
ehkaisemiseksi.

10. Suojaa silmasi
Kéytd aina suojalaseja. Kun tyoskennellddn liimojen kanssa, tulee aina noudattaa liiman
valmistajan varoituksia. Suojaa itsesi tinaroiskeilta (palovammavaara).
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11. Kéyté juotoshoyryjen imujarjestelmaa
Jos tyopaikallasi on hoyryjen imujarjestelma, pida huoli siitd, ettd sitd myds kéytetdan
asianmukaisesti.

12. Ala kéyti juotoskaapelia muihin tarkoituksiin, kuin itse juottamiseen.
A4 koskaan kanna kolvia johdon varassa. Pistoketta ei saa vetdd seindsté johdon avulla.
Suojaa johto liialta kuumuudelta, 6ljylta ja terdviltd kulmilta.

13. Kiinnita tyokappale kunnolla
Kéyta Kiinnitykseen erilaisia kiristyslaitteita, jolloin tyokappale on tuettu ja voit kdyttaa
molempia kasid juotostyohon.

14. Vilta vaikeita tydasentoja
Yritéd luoda tydasemastasi ergonomisesti miellyttava, talloin valtyt asentovirheiltd. Kayta aina
ty6hon parhaiten soveltuvaa laitetta.

15. Huolehdi juotostydkaluistasi hyvin
Pidé laitteet puhtaina ja noudata laitteiden huolto-ohjeita seka juottokérkien vaihto-ohjeita.

16. Ennen juotoslaitteiden avaamista, vedéa aina verkkopistoke irti.

17. Ala jata huoltotydkaluja kiini juotoslaitteisiin.
Tarkista ennen péallekytkemistd, ettd kaikki huoltotyokalut on poistettu.

18. Vilté laitteen tahatonta kdynnistamista
Tarkista ennenkuin liitét laitteen verkkoon, ettd esim. laitteen virtakytkin ei ole jaanyt ‘paalle’
asentoon. Al kanna verkkoon kytkettyd laitetta sormi pédkatkaisijan péalla.

19. Yrita olla tarkkana
Mieti mit3 teet ja hoida jérkevall tavalla tydsi valmiiksi. Ald kéytd juotoskolveja, jos olet
hermostunut tai keskittymiskyvyton.

20. Tarkista juotostyokalut mahdollisten vikojen varalta
Ennen seuraavaa kéyttod suojavarustukset ja mahdolliset pienet laiteviat taytyy tarkistaa,
jotta voidaan turvata laitteen turvallisuusseuraavallekayttajalle. Tarkista, ettd laitteen likkuvat
osat toimivat kevyesti ja etté laitteissa ei ole pintavaurioita. Kaikkien osien on oltava kunnossa,
jotta laitteen turvallinen kéytto voidaan taata.Vaurioituneet suojavarusteet seké vialliset osat
tulee korjauttaa tai ne on vaihdettava valtuutetulla korjaamolla, ellei laitteen kéayttdohjeissa
mainita jotakin muuta vaihtoehtoa.
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21. Varoitus

Kéyta vain niité lisdvarusteita ja lisélaitteita, jotka on mainittu kdyttoohjeen lisdvarusteluette-
lossa. Kdyta vain Weller-lisélaitteita/varusteita alkuperdisten Weller-laitteistojen yhteydessé.
Muunlaisten lisélaitteiden/-varusteiden kaytto voi aiheutta tapaturman tyontekijélle.

22. Vain koulutettu sdhkoasentaja saa korjata juotoslaitteistoa
Juotostyokalut tehddan turvallisuusmaardyksia noudattaen, joten korjaukset on tehtivé
ammattitaitoisen sdhkoasentajan avulla. Muut toimenpiteet saattavat johtaa tapaturmaisiin
vammautumisiin.

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

24. Laitteiden kaytto muiden Weller-laitteiden kanssa
Jos juotoslaitteita kdytetddn samaan aikaan muiden Weller-laitteiden kanssa, ndiden laitteiden
kéyttoohjeissa mainitut varoitukset tulee ottaa huomioon.

25. Noudata aina oman tydpaikkasi tyoturvallisuusmaéarayksia
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1. Mepiypagn
0 otabuog ouykoAnoewv WSF 80 D5/ D8 avrkel O |ia OIKOYEVELD CUGKEU®Y, 1] OToia
eEeAiyBnKe yla TOV TOHED TV BLOUNXAVIKOV TEXVIKWV KATAOKEUMY KABWG Ttiong Kal yla
emdl0pOMOEIS KAl YA EPYATTNPIAKES EPYATIES.

0 0TabUOG OUYKOMNONG MEPIEXEL OUTTNHA AUTOLATNG TIPOWONONG GUPHATOG KAGOITEPOU
oUYKOAANoNG. Ot BLAUETPOL TWV CUPMATWY OUYKOAANONG Tou pmopoUlv va
XpnotuoromBolv dialpolvtal oe dUo Touelg Kat kaBopilovTal amod 1o ouvdEdENUEVO
KOAN L (0,5 mm - 0,8 mm pie To KOANTAPLWSF P5 kai 0,8 mm - 1,5 mm e 1o KoANn TPt
WSF P8). H povada mpomBnong kat 1 ouokeur eAéyxou propoUv va toroBetnBolv N pia
NAvw otV AAAN yia 0lKOVOpia XMpou.

H puBuLoTIKN ouokeun MePINAUBAVEL TO “NPLAKO NAEKTPOVIKO GUGTNHA YA Tr pUBKLON
TOU OUYKOANTIKOU eBOAOU (KavaAL 1) Kat €va pUBKIOTIKO UNXAVIoHO Yia TV TTpowdnaon
TOU OUYKOANTIKOU 0UpuaTog (KavaAl 2). Me Tnv epapuoyr eVOg MIKPOUTIOAOYLOTN
EMITUYXAVETAL Wid I5AVIKI CULTMEPLPOPA TNG GUOKEUNC KATA TN pUBLON TNG BepuoKpaaiag
€Tl JLaPOPETIKMY CUYKOANTIK®OV epyaleiwv KaBwg emiong Kat pia akpiBng pudHIon g
TPOWANONG TOU GUYKOAANTIKOU GUPMATOC.

H Bepuokpacia TG atxung Tou ouykoANTIKoU edBOAoU (kavaAl 1) evdelkvieTal katd
“NPLAKO TPOTIO KAl UMOPEl va pUBKLOTEL AKAIMAKWTA OTOV ToUEA Beppokpaciag amnd 50°C
uéxpt 450°C. H emiteuln g ekaotote mpoemAeyUEvng Beppokpaciag onuatodoTeital
ue avalap‘n piag kOkkivng Auxviag TUmou LED emi Tng £vOeIENG TG OUOKEUNG, OTOTE
TPOKUMTEL £Vag OTITIKOG PUBUIOTIKOG ENeYX0G. Mia GUVEXNG AT TNG IPOAVAPEPOUEVNC
Auxviag onuaivel, 0TI To oUoTnua Bpioketal o dladikaoia eMiteudng ™S avaykaiag
Beppokpaaiag.

Méow piag evowpatwuévng ouvdeopoloyiag eAéyxou e Bepuokpaciag umopei va
nPoKU el a€loAoynon Twv Slapopwv ouvBnkwv Beppokpaciag HEoW Uiag emagng, n oroia
eival eAeliBepn NAeKTPIKOU dUVaIKOU.

211 Hovada mpowBnong MePLEXOVTALT) UNXAVIKT) BN an yia TV mpo®enarn Tou Kaooitepou
Kat n oUvdeaon KOANTNPLOU yia Tov 0dNyo oUpuatog. H povada mpowdnong meplExel
€Miong Kal oTnpLypua KUAvOpou KaooiTepoU yia aUpHa GUYKOANONG Ewg Kat 1 KIAD.

H mpooappoyn Tou PnXavikoU KIvnTiplou UnXaviodoU otnv eKAOTOTE £papuolOuevn
SLAUETPO GUYKOAANTIKOU GUPHATOG MPOKUMTEL KATA AUTOUATO TPOTIO.
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To ouyKoANTIKO Opyavo WSF dlakpiveTal aro TV PYOVOHIKT) TOU KATAOKEUT KaBwg
EMoNG Kat aro &vav Kivnto Beppavtiko opyavo. Méow Tou BeppavTikol opyavou, To
omolo dlaBETel pia 1dtaitepa HeyaAn toxU 80 W, erutuyXaveTal he akpiBeLa Kat e peyain
TaxUtnTa n avaykaia Beppokpacia ouykoAnong. H ywvia Tou KivntoU Beppavtikol
opyavou prnopel va HeTappubuLoTel Katd mepinou 40 ° HETA arod OXETIKO EBIdwHa ™G
otabepornomTikng Bidag (20).

Katd v ekTEAEON €pYAOLOV [e Eva GUOTNHA TPOWONONG TOU KAGOITEPOU TIPEMEL VA
yivel Katd Kkavova dlapoporoinon HeTa&l 300 GUOTNUATWY.

AetToupyikog Tpomog SFA automatic:

Katd v epappoyn Tou AettoupyikoU Tporou SFA mpokUMTeL powdnaon g
TPOPPUBIOUEVNC OUYKOANTIKNG OOOTNTAS HECW EVOS OUVTOHOU XELPLOHOU TOU
SLaKOMTN TNG CUOKEUNG, O 0T0I0G PUBMIZETAL HE TO XEPL (EVAAAKTIKA UMOPEL va
XPnotporoinBel €vag dlakomTng modog 1 wia eEWTEPIKN emagn). H avaykaia cuyKoANTIKR
MOCOTNTA MrTopEl va pUBKLOBET KATA AKAMAKWTO TPOTO artd nepinou 1 uéxpt 10 mm. To
XPOVIKO SIA0TNHA TPo®8Nong (Kavall 2) evBeIKVUETAL KATA “NPLAKO TPOTO.

Aettoupyikog tpomog SFC continuus:

Katd to Aettoupyiko Tporo SFC eival evepyorotnpévn n mpow8naon Tou KaootTepou, 600
YIVETAL XEIPIOPOG TOU BLAKOTITN TOU XEPLOU (EVOAAAKTIKG rtopel va Xpnatporotn6ei kat
€vag dlakomme nodog 1 pia eEwteptkn emagn). O aplBuog OTPOPWY TOU KIVNTHPLOU
UNXaviopou (TaxUTnTa TG MPowdnaong) Uropel va puBIOTEL KATA AKAILAKWTO TPOTIO Kal
gVOEIKVUETAL KATA “NPLAKO TPOTIO OTO KAVAAL 2.

Ala@opeg duvatdtnTe EI0WONG TOU SUVAMIKOU WG TIPOG TNV GUYKOANTIK atyun, Wia
ouvdeopoloyia Undevikng Taong Kabwg emMiong Kal 1 AVTIOTATIKA KATAOKEUT TOU
OUYKOMMNTIKOU 0TABMOU GUMTTANPMVOUV TNV U“NAT TIOLOTIKT OTABHN TG GUOKEUN.

Me Ta eloaywyika opyava WCB 1 kat WCB 2, ta oroia mpoopepovTal wg eVAAAAKTIKN
AUon, urmopolv va dlevepynBoUv GUMTANPWHATIKES AElTOUpYiES Kat puBpioelg e Tou
OUYKOANTIKOU 0TaBOU. 'Eva EVOWUATWHEVO OpYavo METPNONG TNG Beppokpaoiag kabwg
€miong Kat pia umodoxn yla v oUvdeaon evog mpoowrikoU urtoAoytoth (PC) avikouv 0To
EMEKTAPEVO MEYEDOG AetToupyiag Tou eloaywykol opyavou WCB 2.
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Texvika oTolyeia

120 x 217 x 199
230V/50 Hz
24VAC (kavalt 1), 24VDC (kavahl 2)

Awotaoelg (MAdTog x Badog x "Y“og):
OvVOuaOTIKNY TaON:
Taon e€6dou:

loxUg: aowW

HAEKTPIKN aopalela: T800 mA

PUBuLION ™G Beppokpaaciag: akAipakwta otov Topea 50 °C - 450 °C
Akpiela: +9°C

EEiowon duvapikoU: Baotkn kataotaon okAnpd YeLwHEVN

Xeipiopog kai pubyion
EmiAoyn kavaAioU

MEow XelptopoU Tou MANKTPOU eMmAOYRG KavaAioU (7) mpokUTTel pUBUION TG “NPLAKNG
vdeLENG eTti Tou KavahioU 1 (pUBion ™ Beppokpaaiag) i et Tou kavaAiol 2 (mpowenan).
To €KAOTOTE EVOEIKVUOEVO KAVAAL XApaKTnpileTal anod T QwTELV diodo {e XpOHa
KOKKIVO/MOPTOKAAL MEOW TNG OUVBETNPLAG UTIOdOXNS (6) 17 (8).

S€ MePINTWOT, KATA TV orola dev Yivel XEIPIOPOG Kavevog MANKTPOU, TOTE MPOKUTTEL
QuTOHaTN HETAPPUBHLON NG CUOKEUNG META TNV TAp0odo 10 mepinou deUTEPOAEMTWY,
0TO KavaAt 1 omoTe MPOKUMTEL EVOEIEN NG EKAGTOTE TIPAYHATIKA UPLOTAMEVNG TIUNG
Beppokpaaciag.

PuBpIon Tng Beppokpaciag (kavahi 1)

‘Otav dev namBel €va MARKTPO TOTE £VOEIKVUEL 1) “NPLaKn EVOELEN (2) TNV eKAOTOTE
UPLOTAWEVN TPAYMATIKT Tiur Beppokpaciag. Metd amd matua tou mAnktpou YUp“ N
WwDown* (3) (4) mpoKUMTEL PETAPPUBHLON NS “NOLAKAG EVIEIENG (2) 0TV €KAOTOTE
puBuopEVN TpokaBoplopévn Tiun Beppokpaciag. H pubpiopévn Tiun Beppokpaciag
(avalapmnouoa £VBEIEN) Uropel va petatparnel akoAoUBwe HEOW GUVTOHOU TIATAKATOG 1)
UEOW OUVEXOUG MATAMATOG TOU TANKTPoU YUp“ i YDown* (3) (4) mpog v avTioTolyn
SlelBuvan. Ze mepimTwon, Katd v ornoia namBel To MANKTPO OUVEXELD, TIPOKUTTEL
UETATPOTTN TNG MPOKABOPLOKEVNG TIUNG KATA TO UOTNWA TG Taxelag evahayng. Mepirnou
2 5eUTEPOAETITA PETA TNV EAEUBEPWOT TOU TIPOAVAPEPOHEVOU MANKTPOU TIPOKUTITEL TIAAL
QUTOHATN HETAPPUBKLON NG “NOLAKNG EVOEIENG (2) OTNV TIPAYHATIKA UQIOTAWEVT TIUR
Beppokpaaciag.
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PUBpIon TG mpowdnong (kavaAi 2)

MeTd TV HeTappUBLLON 0TO KAVAAL 2 SelXVEL N “NPLaKR EVOELEN (2) TOV APIBUO OTPOPWV
KQTa TO AELTOUPYIKO TPOTO SFC 1) TO XPOVIKO SIACTNWA MPOWANONG KATA TO AELTOUPYIKO
Tpomo SFA. H puBuiopévn Tiun umopel va petatpanei akohoUBwg atnv avtioTtoln
SlelBuvon PECW OUVTOMOU TIATAATOG I MECW GUVEXOUG TATIHMATOG TOU TANKTPOU YUp*
1 YDown*“ (3) (4). Z& mepimTWON, KATA TNV OMOIA TO MANKTPO KPATNBEL CUVEXELD TIATNHEVO,
TOTE B MPOKU “el ETATPOT TNG TIPOKABOPLOPEVNC TIUNG KATA TO oUOTNUA TG Taxeiag
\elToupyiag. Z€ mepinTwaon, Katd Ty oroia dev matnBei Kaveva MANKTPO, TOTE MPOKUMTEL
QUTOMATN HETATPOTI TNG CUCKEUNG HETA TNV TAP0d0 10 Mepinou SEUTEPOAEMTWY OTO
KavaAt 1, onoTe MPOKUTTEL EVOEIEN TNG MPAYHATIKA UGIOTALEVNC TIUNG BEpuOKpaaiag.

Topeig pUBpioNg:

AetToupyIkog TpoTog SFA yia v EVOEIEN TOU XPOVIKOU SlaoTALATOS TTPOweNong
(ouykoMnTIKA MoootTa)  1-300  (Bripata twv 10 XIALOOT@Y TOU SEUTEPOAEMTOU)
AetToupyikog Tpomog SFC yia Tov aptBpo oTpopav (taxUmta) 10% - 100%
MEow TAUTOXPOVOU TATAMATOG Tou MARKTPOU YUp“ Kat YDown*
TIPOKUTITEL 1] TIPO®WBONOT TOU GUYKOAANTIKOU GUPMATOG HE pia
avetam taxutnta (100%).

Zag OUVIOTAE TOV TPOTIO AUTO AEtToupyiag yia Ty
OUMMANPWUATIKT TPO®BN AT GUYKOANTIKOU GUPHATOG META TNV
aAAayn Tou KapouAloU e TO OUPHA KAGOLTEPOU.

Tayeia mpowbnon:

AeiToupyikog Tpomog
SFA /SFC: Kpatnote nampuévo To MAKTPo KavaAiou (7) kat pubuioTe e To
mAnKTpo YUp“ (3) TV avaykaia ueTappUBHLON O VEO AELTOUPYIKO
TPOTO. SNV EVOEIEN NG CUOKEUNG ELPAVIZETAL aKOAOUBWG 0
€KAOTOTE PUBIOUEVOG AELTOUPYIKOG TPOTIOG.

PuBpion Tou mapablpou Tng Beppokpaciag

MatoTe TauTOXPOVa TO MANKTPO EMUAOYNG KavaAioU (7) kat To MARKTpo YDown*“ (4). 2TV
EVOEIEN TNG OUOKEUNG EUQAVIZeTal TOTE avaAdurouaa n Tipn (oe °C/°F) Tou ekAoToTE
puBuIOpEVOU TaPaBUpou BeploKpaaiag (0TO £pYOOTACIO KATAOKEUNG EXEL PUBMLOTEL KT’
apynV N TN auth oe Yooo©).
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H apxikn autr pUBHLON 0TO £pY0OTAGLO KATAOKEUNG ,000¢ onuaivet:
H ouvdeapoldynaon Tou eAéyxou Tng Bepuokpaaiag £xet TeBel eKTOG AetToupyiag, Katn
eAeliBepn duvapikoU emagn (15) SlaBETEL MAVTOTE WIKPN NAEKTPIKT TAOT.

‘Evdeign °C
H pUBuion Y001 - 099“ avTioTolkel oe:
MéyeBog Tou napabupou Beppokpaciag +- 1°C uexpt +- 99°C

‘Evdeién F°
H pUBuion Y001 - 178“ avtioTolyel o:
MeyeBog Tou napabupou Beppokpaciag +- 1°F péxpt +- 178°F

EAeBepn Suvayikou emagn

T€ MePIMTWON, KATA TV OMoid 1 MPAYHATIKA UPIOTAMEVN TIUN Beppokpaciag Tou
OUYKOMNTIKOU epyaleiou BplokeTal evTog Tou puBpIopEvou apabUpou Beppokpaciag
(eUpog avoxng) TOTE MPOKUTTEL CUVSETHOAOYNON TG EAEUBEPNG SuvauikoU emagng (15)
0€ XAaUNAN NAEKTPIKN TAOT. S€ MEPIMTWOn, KaTd TV ortoia n Beppokpacia BpioKeTal EKTOG
ToU puBpiopévou mapadlpou Beppokpaciag, TOTE TIPOKUMTEL AVTIOTOLXN EVOELEN (2) e
WHI“ (High: Mol u“nAr Beppokpacia) | YLO“ (Low: H Bepuokpacia gival oAU xapnAr)
o€ pUBO 2 deuTePONETTWY, OTOTE BLaBETEL 1| eAeUBePN duvapikoU emagn (15) u“nAn
NAEKTPIKN TAOM.

H ££080g Tou TpavZioTop €VOS OMTIKOU GUUMAEKTN artoTeAEl TNV eAeUBEPN SUVAIKOU
EMAPN TNG OUOKEUNG. MpETel Eveka ToUToU va §0Bel MPOCOY1) 0TV 0wOTH GUVDEDN TWV
MOAWV TNG TPOG GUVSETHOAOYNONG NAEKTPIKNG TAONG.

PLUS (+) otnv unodoyxn Pin 2
MINUS (-) otnv urtodoxn Pin 3

H mpoava@epoevn eNaQ UMopet va QopTIOTEL KATA avwTaTto 0plo ue 24V / 20mA
E&wtepikn el0aywyikn cuokeun) WCB1 kai WCB2 (vaAAakTIKn SuvaToTnTta EQappoyng)

Katd tn xpnotpomnoinon piag eEWTEPIKNG E0AYWYIKNG CUCKEUNG BpiokovTal oTn didBean
TOU XPNOTN Ol aKOAoUBES AELTOUPYiES.

Offset: H npayuatikn 6eppokpacia TG GUYKOANTIKNG ALUNG UMOPEl va peTatpanel
pEow eloaywyng evog Offset Beppokpaciag katd +- 40 °C.
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Setback:

Lock:

“CIF:

Window:

Cal:

PC
nueio

Melwon e mpoppubIopéVNg TIuNG Bepuokpaciag oe 150°C/300°F (Stand
by). O xpovog Setback umopei va pubpioTei anod 0 - 99, apoUl MPONYoUUEVWS 0
OUYKOANTIKOG 0TaBPOG aMAdEEL aTov TpOTo Aettoupyiag Stand by. H
katdotaon Setback onuarodoteital pEow TG avahapnouoag EvaEIENg e
TPAYMATIKA UPLOTAMEVNG TIUAG.

MeTd TPImAO XpoviKo dlaoTnpa setback mpokUMTEL Evepyoroinan g
Aettoupyiag AUTO OFF. To auykoAANTIKO £pyaAEio praivel TOTE EKTOG
Aeltoupyiag (avaAdurouoa ypapun otnv evaeiEn). MeTa ano matnua evog
TAMKTPOU 1} META QO MATNHA TNG OKAVOAANG TNG CUOKEUNG ME TO SAKTUAO
TPOKUTITEL TEPUATIONOG TNG KataoTaong setback kat AUTO OFF. Meta to
XEIPLOMO AUTO TPOKUMTEL YIa GUVTOMO XPOVIKO SIA0TNA EVDEIEN NG
PUBWIOEVNG TIPOKABOPLOKEVNG TIUNG.

ATOKAELONOG TNG TpoKaBoplopevng Beppiokpaatiag Kat Tou mapablpou
Bepuokpaaiag.

MeTd ToV amokAEIoHO aUTO eV UTIAPXEL TAEOV BUVATOTNTA HETATPOTING
PUBLICEWY OTOV GUYKOAANTIKO OTABO.

MeTappuBpion g EvaeLEng Beppokpaaciag anod °C oe °F kat avTloTpopwg.
"Eva ndtnpa tou mAnktpou YDown* katd Tn dlapkela TG BEang oe Asttoupyia
NG OUOKEUNG EVOEIKVUEL TOV EKACTOTE LOXUOVTA TPOTIO EVIELENG TNG
Bepuokpaaiag.

PUBLoN Tou Mapadupou Beppokpaciag. € MePIMTwaN, KaTd Ty oroia n
UPLOTAMEVN TIUN Beppokpaciag BplokeTal eviog Tou mapabupou
Beppokpaciag, TOTE MPOKUTTEL LETAPPUBHLON OE EAeUBEPN BUVAIKOU EMAPN
(€£000G OTITIKOU GUMTTAEKTN).

Factory setting FSE (LeTappUBuLoN OAWY TV pUBMIOTIK®Y TILGV o€ 0,
nipokaBoplopévn Tipn Beppokpaciag 350 °C/660 °F

olvdeong: RS232 (uovo WCB2)
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Oeppo-

Kpaoia

‘Opyavo

METPNONG: EVowHATWHEVO Opyavo METPNONG TNG Beppokpaciagyla BeppoaTolyeio
TUmou K (uovo WCB2)

Zuvtnpnon

S& TePIMTWON aVOUOLOHOPPNG GUYKOAANONG TOU GUYKOANTIKOU OUPHATOS MPEMEL va
KaBapiletal 0 KIVNTAPLOG TPOXOG HE Hia opelaAKivn BolpToa. ByAleTe yia Tov OKOTO
QuTo TN PUBMIOTIKY GUCKEUT £EW aro To 6pyavo mpowdnong. Mupiote To kAAUpPa ™G
Hovadag mpowbnaong meog Ta oW, P0G TOV OKOTO OMWG YIVEL TPOOLTH 1 HovAda
MPOWONONG. AKOAOUBWG ONKWOTE TIPOG TA AVW TOV KIVNTAPLO TPOXO Kal KabapioTe Tov.

2. Apxikn 6£on og AsiToupyia

SUVBEQTE HETAEU TOUG KATA NAEKTPIKO TPOMO TNV HOVASA MPowBnong He T pUBMOTIKY
ouokeun. MpoBeite oe eloaywyn Tou BUopartog (11) atnv umodoxn (6).

SUVDEQTE TIG OUVOECELS TOU KOANTNPLOU [E TN GUOKEUR EAEYXOU Kal TN povada
nPowenang.

EMBUOMATOOTE TO QIG NAEKTPIKIG GUVDEDNG TOU KOANTNPLOU aTNV 7-TIOAIKT) urtodoxT (8)
NG OUOKEUNG EAEYXOU Kal ao@alioTe To. ElodyeTe Tov 0dnyo oUPUATOG OTO OTOIXEID
olvdeong (12) ™G Hovadag mpowdnang HEXPL TO ONeio avaoToAng Kat aopalioTe Tov
ue ™ Bida ouykpamong (17).

ToroBeTHOTE TO GUYKOANTIKO EPBONO EMAVW OTO EEAPTNWA AOPANIOTIKAG EVANOBEDNG.

JUVBEQTE TO PUBHIOTIKO OPYAVO OTO NAEKTPIKO BIKTUO (13) EQOTOV 1) TAGT TOU NAEKTPIKOU
0ag SIKTUoU eivat kataAAnAn. O€ate akoAoUBwg oe Aettoupyia T ouokeun (11).

SUVapHoAGYNON TOU KAPOUALOU e TO GUPHA KAOOITEPOU

Mpopeite oe amoouvappoldynon Tou mepikoyAiou e ta mreplyla (19) Tou eEapTHHaATOg
OUYKPATNONG TOU KAPOUALOU pe TO oUPMA KAOOLTEPOU. ToToBETNOTE TO KAPOUAL
KQOOITEPOU EMAVW OTOV AEOVA KATA TETOLOV TPOTO, MOTE TO GUYKOMNTIKG oUppa va
EeTUNIYETAL TIPOG Ta KATW. AGPAAIOTE aKoAOUBWE TO KAPOUAL KAGOITEPOU E TO TEPIKOXALO
MTEPUYIWV Kal MPOWBNOTE TV apyT TOU GUPHATOS EVTOS TG ELOAYWYIKNAG oG (18).
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MEow TAUTOXPOVOU XELPLOKOU TwV TANKTpwY ,UP* kat ,DOWN* mpokUnTel oUvdeon Tou
OUYKOAMNTIKOU GUPHATOG ATO TOV KIVNTAPLO UNXAVIOHO, OTIOTE TIPOKUTITEL METAPOPA TOU
UE TV aveTat TaxutnTa. MPowdnoTe T0 GUYKOANTIKO GUpHA, HEXQLS OTOU EUPAVIOTEL
TO APXIKO TOU AKPO OTO AKPOPUTLO TIPOWBNaNG TOU GUYKOANTIKOU epBoOAoU (22).

To KAAUHHA TNG HOVAdAg MPowBNnong MMopel va oTPaQEl Pog Ta Tiow, TPOS TOV OKOTO
OMWG YIVEL TIPOOLTN 1 LOVASA TOU KIVNTAPLOU UNXAVIOHOU, O€ TEPIMT®aN KATd TV oroia
TO OUYKOANTIKO oUpua Sev ouvdeBel pog MPOOAN“n amod Tov KIVNTAPLO UNXaviopo.Ta
800 amokAEloTIKA €EAPTHMATA TOU KAAUMMATOG UMopolv va avolxBouv [e MepLoTPoQn
TPOC Ta aploTepd katd 90 mepinou Hoipeg.

AkohoUBwG TPoPeiTe 08 PUBIOEIS TWV 0PYAVWY, OTIWG TEPLYPAPETAL OTO KEPAALO HE
TitAo YXelplopog kat pUBuLoN“.

3. EEiowon duvapikou

MEow BLAPOPETIKOV GUVIETHOAOYNOEWV NG UTOdOXNG HeyEBoug 3,5 mm (16) uropolv
va emteuxBoUv 4 AelTOUpYIKEG MApaANaYES.
SKkAnpn yeiwon: Xwpig BUoA (kataoTaon apxIkng mapadoong Tng GUCKEUNG)

E€iowon duvauikol
(oUvBeTn avtiotaon

00hm): Me BUopa, aywyog eElowong emi TG Heoaiag emagng
EAeubepia

SUVaIKoU: Me BUopa

MaAakn yeiwon: Me BUopa Kat e BeppoouykoAn e avtiotaon.

lelwon PEoW TNG EMAEYMEVNG TIUAG AVTIOTAONG.
4. TeXVIKEG 0dnyieg yia TNV EKTEAEON CUYKOAANTIKOV £pYACIOV

EMOTP®OOTE KATA TNV APXIKI BEPMAVON TNG GUOKEUNG HE OUYKOAANTIKO UAIKO TNV
OUYKOAANTIKN atyir}, ) orola UMopel va EMoTpwOEl TUNUATIKA e Kaaoitepo. H emioTpwon
QUTN AQaLPEl amd TNV GUYKOANTIKY atXi} 0EEBWTIKA OTPOUATA Kal akabapaoieg, mou
umopel va dnpioupynBolv Katd v anobrkeuon TG oUoKeung. Kata t Slapkela
SLOAEUPATWY KATA TNV OUYKOAANTIKN €pyacia Kal mpLv amod v evanobeon Tou
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OUYKOMNTIKOU eUBONOU TPOTEXETE TIAVTOTE, ETCL WOTE VA EIVAL TAVTOTE KAAA
OUYKOAMNUEVN 1| GUYKOANTIKI Qtyr). S€ TePIMT®on eQappoyng UAKK@V pong, Ta oroia
EMITUYXAvoUV NTia evepyoroinon (no clean), 0ag ouvIOTAUE yla TNV THPNON TNG
EMOTPWONG TN XPENOILOTIOINON EvEPYOTIOMTIKOU UAIKOU Tip Aktivator.

H amnootaon peTal Tou BeppavTikol ooUAToS / aloBnTiea Kal TG GUYKOANTIKNG alung
deV eMITPEMETAL Va UTOOTEL duapevn emidpaon AOyw akabapaoiag, EEvev owpaTdiny 1y
AOYw BAABNG, EMEIDN OTIG MEPITTWOELG AUTEG MPOKUTITOUV SUCHEVEIS ETUSPATELS £ TNG
akpipetag e pUBKIONG NG Beppokpaciag.

Mpoooxn: MPooEXETE MAVTOTE TNV KAVOVIKN £8pa0h TNG CUYKOAANTIKAG QIXHAG.

Alatnpeite kKaBapeg TIC EMPAVELEG HETASOONG BEPUOTNTAG TOU BEPUAVTIKOU OOUATOS
Kal ™G HUTNG Tou KOANTNPLoU. Mnv amoBETETE TNV KAUTH MUTN TOU KOAANTNPLOU OTO
0QOUYYapL kaBapLOKOU 1) O€ TIAAOTIKEG ETIPAVELES.

Ta dpyava OUYKOAMOEWY €XOUV PUBUIOTEL yia pid GUYKOAANTIKY alyun Kat yid éva
akpo®Ualo peoaiou peyEBoug. Te mepinTwon aAayng TG CUYKOAANTIKNG QtXUng n
XPNOILOTI0INONG AAANG HOPPNG GUYKOMNTIK®V AL UMV UMOPEL VA TIPOKU“OUV PUBHIOTIKEG
QamokAIoeLg.

5. 03nyieg aopaleiag

To £py00TACLO KATAOKEUNG eV avalapBavel kapia euBlvn oe MEPIMTWON avappuooTng
XPNONG TG OUCKEUNG, 1 omola SlapEpel anod TIC EPAPHOYES TIOU AVAPEPOVTAL OTIG
napoUoeg 0dnyieg Aettoupyiag kaBag eMiong Kal o€ TEPITTKON AVETITPEMTWY HETATPOMWY
€M TNG OUOKEUNG.

O1 mapoUoeg 0dnyieg Aettoupyiag Kal oL MPOEISOMOINTIKEG UTOdEIEELS, OL Omoieg
TEPIEXOVTAL OTIG TAPOUCES 0dNYieg AelTOUPYIEG MPEMEL va SlaBacToUV MPOOEKTIKA Kat
va Ten6olv 08 £va EUPAVES ONUEID TANGLOV TNG GUYKOAANTIKNG OUOKEUNG. Mia un Thenon
TWV TPOEISOMONTIKOY UMOdEIEewV UMOpEl va €XEL 0av AMOTEAEOUA ATUXNUATA,
TpaupatiopoUg n kat BAABES TG uyelag.

0 o1aBuog ouykoAoewv WELLER WSF 80 D5 / D8 avtarnokpivetal ot diAwon
ouppaToTnTag TG Eupwnaikng Evwong GULGVA e TIG BACIKES AMALTNOELS TWV 0dNYIWLV
aopahelag 89/336/EOK Kat 73/23/EOK.
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6. ZupmAnpwyaTika e§apTipara

005 13 120 99 AlaKOMTNG 080G

0051303199 YAIKO evepyoroinang turou Tip Aktivator
MUTEG KOMNTNPLOU:

005 44 403 99 LTA 1,6 mm KoidL

005 44 405 99 LTB 2,4 mm Koridl

005 44 407 99 LTC 32mm KoTidL

005 44 443 99 LT ALX 1,6 mm AUYLOPEVN
005 44 442 99 LT BX 2,4 mm AUyLOpEVN
005 44 412 99 LTH 0,8 mm KoTidL

005 44 420 99 LT HX 0,8 mm AUYLOPEVN
005 44 408 99 LTF 1,2mm OTPOYYUAR e ANoEoTOUNON

005 44 444 99 LT BB
005 44 445 99 LTCcC

2,4 mm
3,2mm

OTPOYYUA e NOEOTOUNON
OTPOYYUAN e NOEOTOUNON

7. MgyeBog Tng mapadoong

3106u0g ouykoAnoewv WSF 80 D5/ D8

PUBULOTIKT GUOKEUT

povada mpowdnang

OUYKOMNTIKO ElBOA0 WSF P

UKpa epyaleia

€EAPTNHA EVATIOBEONG TOU GUYKOAANTIKOU €HBOAOU
HAeKTPIKO KaAWBL0

Odnyieg Aettoupyiag

8. Npoci1domoINTIKEG UMOBEIEEIQ

1. To kaA®d10 NAEKTPIKOU BIKTUOU EMTPEMETAI VO EUBUCHATWVETAI HOVO OF
EYKEKPIPEVEG TIPIlEG BIKTUOU N TPOCAPHOYEIG.

2. AiaTnpeite o€ Ta&n TRV B£0n epyaaiag oag.

Av Bev TO XPNPIUOTIOIEITE APAVETE AMO TO XEPL TO GUYKOAANTIKO 0ag epyaAeio navta
0NV €LBIKN TPOPRAENOUEVN evarioBean. Mn QEPETE EUPAEKTA QVTIKEILEVA KOVTA OTO KAUTO
OUYKOANTIKO 0ag Opyavo.
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3. MpoogXeTe TIC emMdPAceiq Tou mepIBalAovTog.
MnV XpnolUomoLEiTE TO GUYKOAANTIKO 0ag OPYAVO O UYPO T LOUGKEUEVO TIEPIBANAOV.

4. NMpogTaTeuTEiTE AMO XTUTINPATA NAEKTPIKOU PEUPATOG.
AmopeUyeTe OWUATIKEG ETIAPEG E YEIWHEVA UEPT, OMWE TLY. OWAN\VEG, BEPUAVTIKA
omUaTa, NAEKTPIKES Kouliveg, Yuyela.

5. Kpatare g anooTaon Ta maidid.
Mnv agrvete GANA IPOoWNA va MAcouv To epyaleio 1) To KaAwdlo. Kpathote oe anoataon
aM\a poowa and v BEon epyaciag oag.

6. Alatnpeite / UAAGOETE TO GUYKOAANTIKO 0ag EpyaAeio aopalag.
Axpnotuorointa ouyKoANTIKA epyaleia Ba Empere va evamoTiBevtal oe Eva &npo, oe
UPNAQ LOTAKEVO 1} 08 KAEIDWUEVO MEPOG, OTIOU Va NV UropoUv va Ta ¢TAcouV naidid.

7. Mnv unepgoTileTe To GUYKOAANTIKO 0ag epyaAeio.
XPNOLUOTOLEITE TO GUYKOAMNTIKO 0aG EPYAAEIO HOVO UTIO TNV AVAPEPOMEVN TAON KAl OTNV
avagepOEeVN Tieon 1) TOPEA Tieang avTioToIKd.

8. Xpnaoipomolgite T0 0WOTO GUYKOAANTIKO Opyavo.

Mnv xpnotporoleite £va aoBeveg amod aroyn loxUog GUYKOANTIKO epyaleio atny epyacia
0aG. UNV XPNOLUOTOIEITE TO GUYKOMNTIKO £pYAAEI0 Yia OKOMOUG, yia TOUG Omoiloug dev
npoBAETETAL

9. ®¢peTe TNV KaTaAAnAn evdupagia epyaaiag.
Yoiotatat Kivduvog amnd ouykoANTIKO Kpdpa (KaAdi) oe peuaTr katdotaar). dEpeTe ™V
KATAAANAN TIPOOTATEUTIKI EVOUNACIA TIPOC AMOPUYN EYKAULATMV.

10. MpooTaTeéPTe Ta PaTIa 0aG.

dopdate MPOOTATEUTIKA YuaAld. Kata v eneEepyacia yhoutivng (KOAAG) mpEmel va
eEn6oUV 1BLaiTeEPa Ol TPOTTATEUTIKEG 0BNYiES TOU KATAOKEUAOTH TG. MpooTateudnte
Qanod eKTIVAOOOWEVES TAYOVEG GUYKOMNTIKOU KPAUATOG (KAd). Kivduvog eykauuatog Aoy
PEUOTOU GUYKOANTIKOU KPAHATOG (KOAGH).

11. XpnooyomoINoTe anoppoPnon TwV cUYKOAANTIKOV Kanvav (agpinv).

Av UTIAPYOUV UNXavIoHoL/ CUOKEUEG TIPOG OUVDEDN O EYKATAGTATELS AMOPPOPNONG TOU
ouYKOAANTIKOU Kamvou, ToTe BeBatwdeite OTL auTol eival ouvdedeuEvol Kal OTL
XPNOLLOTIO0UVTAL OWOTA.
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12. Mnv xpnoigoroisite To KAA®SI0 yia gKoroUg mou dev poopileTal.

MnV LETAPEPETE TO GUYKOAMANTIKO 0aG EPYAAEio TIOTE artd To kaAwdlo. Mnv xpnatuoroleite
TO KAA®JI0 yla va BYAAETE TO PEUMATOANTTN (QIg) AMO TOV PEUNATODdOTN (Tpila).
MpooTateéPte To KAAWDIO arto ZE0TN, AAdL Kal AlUnpES YWVIES.

13. AopaAnorte To epyaleio.

XPNOLLOTIOLEITE TOUG GUTPIYKTIKOUG MNXAVIOMOUG Yia VO 0TABEPOTIONOETE To EpyaAeio.
M' auTo Kpateital aoParEaTEPa am' OTL e TO XEPL KAL EKTOC AUTOU EXETe eAelBepa Kal
Ta 5U0 0ag XEPLA YIa TOV XEIPLOHO TOU GUYKOAANTIKOU 0ag epyaleiou.

14, AmoQeUYETE AVTIKAVOVIKA 0TAON TOU 0WMATOG.

Alapope®aTe TV BEON £pYACIAG 0AG EPYOVOLIKWG 0WOTA, AMOPEUYETE TNV AAvBaTHEN
0TAON KATA TNV £pyacia 0ag Kat XPnolUOTOLEITE TIAVTA TPOCAPMOOHEVO GUYKOAANTIKO
epyaheio.

15. ®povTileTe Pe emyEAeia To oUYKOAANTIKO oag pyaleio.

Alapeite KaBapo To CUYKOANTIKO aag epyaAeio yia va propeite va epyaleote KaAlTtepa
Kal aoaAéaTepa. TnENOTE TiE TIPOSIAYPAPES CUVTHENONG Kal TIG UTIOSEIEEIS yia TV
alhayr TG HUTNG Tou KOAANTNPLOU. EAEYXETE TAKTIKA OAa Ta OUVOEdEUEVA KAAWDIA KAl
owAnvwoelg. EmdlopBnoelg emTpEMETAL Va paypatomionBolv wovo amod évav
avayvwpLOUEVO TEXVIKO. XpNoluoToleite uovo auBevTika avtalhakTika tou Oikou
WELLER.

16.MpIv va avoiEeTe TNV ouoKeUN BYAATE TO pEUPATOAAITTN ((PIC) TIO TOV PEUNATOBOTN
(mpiCa).
17. Mnv maparare Bakpéva epyaleia ouvTipnong.

EA&yETe PO TNG BEONG O€ AelTOUPYIQ, AV AMIOMAKPUVATE KAELDIA 1) PUBHIOTIKA epyaAeia.

18. AmogeUyeTe TNV aBEANTN AciToupyia.

21yoUPEUTEITE OTL 0 dlakOMNG dev ival oe BEan AetToupyiag mpiv va Tov BANETE 0NV
npica N otnv olvdeon dIkTUOU. Mnv UETAPEPETE OUYKOMNTIKO epyaleio mou eival
0UVOEdENEVO OE NAEKTPIKO BIKTUO £XOVTAG TO SAKTUAO 0AG GTOV SLAKOMTN TAONG dIKTUOU.

19. Na €igTe MPooEXTIKOI.
MPOCEXETE TL KAVETE KAl VA EPYALEDTE e AOYIKT. MV XpNOLUOTIOLEITE TO GUYKOAANTIKO
0ag epyaleio av dev €l0TE GUYKEVTPWHEVOL.
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20. EAEyXeTE TO OUYKOAANTIKO £pyaAeio yia TUXOV {npicg.

Mpo TS mepattépw XPNONGg Tou GUYKOAANTIKOU epyaleiou mpemel va eheyxBolv
TIPOOEXTIKA YLa TV OWOTH Kal BACEL TPOOPLOHOU AELTOUPYIA TOUG Ol TPOCTATEUTIKOL
unxaviopol kat va napouatalovta ehappd nuia pepn. EAEYETE av Ta KvnTd pEEN
AelToUpYoUV 0WOTA Kal eV OKAAMVOUV T UNTwg KATIoLo HéPOg mapouatalet BAABn. OAa
T HEPN TIPEMEL VA ElVAL OWOTA CUVAPHOAOYNHEVA KAl Va TANPOUV OAOUG TOUG XELPLOKOUG,
()OTE VA EYKUMVTAL WA OWOTH AElToupyia Tou GUYKOAANTIKOU epyaleiou. EAATTOUATIKOL
TIPOOTATEUTIKOL NXAVIOMOL Kat HEPN TPEMEL va emdlopBwBolv kaTaAAnAa amod éva
avayvwplopEvo e181KO auvepyeio 1 va ahhayToUv Kat ' 000V dev avaypageTal TinoTe
aA\o otnv 0dnyia Aettoupyiag.

21. Npoaoyn.
Xpnolomoleite UOVo eEAPTNHATA 1) CUUMANPWHATIKES CUOKEUEG, TIOU AVQPEPOVTAL OTOV
Katahoyo avTaAAaKTIKGV. Xpnaotuomoleite povo avtallaktika tou Oikou WELLER 1y
OUMMANPWHATIKA EEAPTAUATA OVO 08 auBevTIkEG ouokeuEg Tou Oikou WELLER. H xpron
aMwv epyaleiov kat aAwv eEapTnUATwV Wropel va onuaivel yia oag kivduvo
TPAUNATIONOU.

22. ApnoTe va oag emdlopOnasl To CUYKOAANTIKO spyaleio £vag EISIKEUPEVOG
nhekTpoAoyog.

To mMapOVv GUYKOAANTIKO £pyaleio avTAMOKPIVETAL OTOUG OXETIKOUG KAVOVIOHOUG
aopaleiag. Epyaoieg emdlopBwong eMTPEMETAL VA TIPAYLATOMOIOUVTAL MOVOV aTto EVaV
EIOIKEUMEVO NAEKTPOAGYO, KATA TIC OTIOIES XPNOLLOTIOOUVTAL AUBEVTIKA AVTAAAAKTIKA
Tou Oikou WELLER. AANOLGG HropoUV va TPoKUYOUV aTUXHATA Yia TOV pYAlOMEVO.

23. Mnv epyaleaTe P PPN mou BioKovTal Ut TAO.
2€ aVTIOTATIKA OUYKOANTIKA epyaeia eival aywytun kat n Aapn.

24. Xpnon pe ahAeg ouokeuég Tou OikoU WELLER.

Av xpnolpomomBel To oUyKOMNTIKO epyaleio oe ouVBUAOHO e AANEG CUOKEUEG, TOTE
MpEmeL va TenBoUv MPOEIBOTOMTIKES UTIODEIEEIG TV CUOKEUMV QUTMV TIOU avapepovTal
0Tnv 0dnyia Aeitoupyiag TOUg.

25.TnpnoTE TOUG yid THV B£0N £pyaaiag oag IoXUOVTEG KavovIoPoUG ao@alsiag.
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