ller

WAD 101

@\> Betriebsanleitung @@ 0dnyieg AciToupyiag
QT:\/ Mode d’emploi Qﬁi/ Kullanim kilavuzu

(NL) Gebruiksaanwijzing €z Navod k pouziti

m Istruzioni per I'uso @ Instrukcja obstugi
GB) Operating Instructions (HD Uzemeltetési utasitas
(é\> Instruktionshok @@ Navod na pouzivanie
Q/E\/ Manual de uso §T‘\Q Navodila za uporabo
K Betjeningsvejledning ESD Kasutusjuhend

® Manual do utilizador @ Naudojimo instrukcija
FIN Kayttoohjeet @ LietoSanas instrukcija




WAD 101 (&)

HEE,

Weller’® Y

Made in Germany

¢ &

—_—

HeiRluftkolben
9. Drosselventil fiir Durchflussmenge
10. Netzanschluss
11. Netzsicherung
12. Schnellkupplung fiir
Druckluftanschluss

a souder
8. Tenon d’air comprimé pour le fer
a air chaud
9. Soupape d’étranglement pour
le débit de passage
10. Raccordement secteur
11. Fusible secteur
12. Accouplement rapide pour
le raccordement d’air comprimé
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1. Netzschalter 1. Interrupteur secteur 1. Netschakelaar
2. Digitalanzeige 2. Afficheur numérique 2. Digitaal display
3. ,Up‘-Taste 3. Touche",,Up* 3. ,Up‘“toets
4. ,Down“-Taste 4. Touche ,,Down* 4. ,,Down* toets
5. Optische Regelkontrolle 5. Control visuel-du réglage 5. Optische regelcontrole
6. Potentialausgleichsbuchse 6. Prise de compensation du poten 6. Potentiaalcompensatiebus
7. Anschlussbuchse fiir-LL6tkolben tiel 7. Aansluitbus voor soldeerapparaat
8. Luftanschlussnippel fir 7. Prise de raccordement du le fer 8. Luchtaansluitingsnippel

voor heteluchtbout
9. Smoorklep voor
doorstroomhoeveelheid
10. Netaansluiting
11. Netzekering
12. Snelkoppeling
voor persluchtaansluiting



. Interruttore di rete

. Indicatore digitale

. Taste,Up“

. Tasto ,,Down*

. Controllo di regolazione ottico

. Boceola per compensazione di
potenziale

7. Boccola di collegamento per

stilo saldatore

8. Nipplo per attacco aria

9. Valvola di regolazione portata

10. Collegamento a rete

11. Fusibile di rete

12. Giunto rapido per attacco

aria compressa

U WN

. Interruptor de red

. Indicacion digital

Tecla4Up*

. Tecla ,,Down*

. Control éptico-de regulacion

. Conector hembra para compensa

cion'de potencial

7. Conector hembra para soldador

8. Niple de toma de aire para el
soldador de aire caliente

9. Valvula mariposa para regulacion
del caudal

10. Conexion de red

11. Fusible de red

12. Cople réapido para la toma de

aire comprimido
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. Verkkokytkin

. Digitaalinen nayttd

,UP“-ndppain

. ,DOWN*“nappéain

. Optinen.saatokontrolli

. Potentiaalintasausliitanta

. Kolvin liiténtéa

. Kuumailmaliiténta
(kuumailmaménta)

9. Lapivirtausmaaran kuristusventtiili

10. Verkkoliitdnta

11. Verkkosulake

12. Paineilmaliitoksen pikaliitin
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. Mains switch
. Digital display
. »Up“-Button
. ,Down*-Button
. Optical regulator
. Equipotential bonding bush
. Connection bush for.seldering
iron
8. Air Connection Nipple for
Hot Air Soldering Tool
9. Flow Control Valve For Flow Rate
10. Power supply connector
11. Fuse
12. Quick Action Coupling
for Compressed Air Connection
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. Netafbryder

. Digitalvisning

. ,Up“-knap

. ,Down“-knap

. Optisk regulatorkontrol

. Potentialudligningshgsning

. Tilslutningsbgsning til-lodde

kolbe

8. Lufttilslutningsnippel ti varm
luftkolbe

9. Drosselventil til
gennemstrgmningsmeengden

10. Nettilslutning

11. Netsikring

12. Hurtigkobling til tryklufttilslut

ningen
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. H\eKpIKOC Blakommg

. Unolakn evdeifn

. M\kzp0 YUP*

. I\NKTpO YDOWN

. OmTIKOG puBIOTIKOG-ENEYXOQ

. Yrodoyn, e&iowong Suvaikol

. ZUVBeTIK) UTodoy) Yia.T0 EUBON0

OUYKOAANOEWY

8. EEapTnua e meptkoXALo yia TV
0olVdean TOU agpa TPog AetToupyia
T0U lBONOU Beppol agpa

9. ZTpayyahioTikn BaABida yia ™ pUBHIN
NG Mos0™Tag dlappong aspa

10. Z0vdean 0To NAEKTPIKO peljia

11. HAeKTPIKN ao@aAela

12. TayuouprAekg yia v oUvdeon

TOU TIEMETUEVOU aEPQ
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. Natstrombytare

. Digitalindikation

. »Up“-tangent

. ,Down*“-tangent

. Optisk regleringskontroll

. Potentialutjamningsbussning

. Anslutningsbussningtill 16dkolv

. Trycklufts - anslutningsnippel
for varmluftslodkolv

9. Strypventil for tryckluft

10. Néatanslutning

11. Natsakring

12. Snabbkoppling

for tryckluftsmatningen
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. Interruptor de rede

. Mostrador digital

. Tecla.zUp*

. Tecla ,,Down*

. Controlo visual.da regulagao

. Conector para a ligagéo equipoten

cial

7. Conector para o ferro de soldar

8. Niple de ligacéo para o ar para
dispositivo de ar quente

9. Estrangulador para débito de
passagem

10. Ligacéo a rede

11. Fusivel de rede

12. Acoplamento de desengate rapido

para ligagdo ao ar comprimido

U WN

. Elektrik salteri

. Dijital gosterge

. wUP”=s(yukarr) tusu

. ,DOWN" (asag) tusu

. Optik ayar kontrolu

. Potansiyel denkleme girisi

. Lehim kalemleri icin.giris

. Sicak havali lehim kalemleri icin
hava baglama rakoru

9. Akim miktari igin kisma supabi

10. Elektrik baglantisi

11. Elektrik sigortasi

12. Basingli hava igin cabuk baglanti

O ~NOO O WN B



. Sitovy vypina¢

. Displej

. Tlagitko UP

. Tla¢itko' DOWN

. Opticka kontrola regulace

. Zditka pro.vyrovnani-potenciald

. Z&suvka,pro pfipojeni-pajecky

. Pripojovaci spojka pro

horkovzdu$nou pajecku

9. Regulaéni ventil pro regulaci
pritoku vzduchu

10. Sitova pfipojka

11. Sitova pojistka

12. Rychlospojka pro pfipojeni

stla€. vzduchu
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. Sietovy vypinaé

. Digitalny ukazovatel

. Tla¢idio'UP

. Tlacidlo DOWN

. Opticka kontrola-tegulacie

. Pripojka pre vyrovnanie napatia

. Pripéjacia zasuvka prespajko

vacku

8. Pripajacia spojka pre
hordcovzdusnu spajkovacku

9. Regulaény ventil pre reguléciu
prietoku vzduchu

10. Sietova pripojka

11. Sietovy isti¢

12. Rychlospojka pre pripojenie

stla€. vzduchu
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. Tinklo jungiklis

. Skaitmeninis indikatorius

. Mygtukas ,UP"

. Mygtukas ,DOWN"

. Optiné valdymo kontrolé

. Potencialy.iSlyginimo lizdas

. Lituoklio jungimo lizdas

. Oro jungimo mova karsto oro
strypui

9. Oro srauto droselinis voztuvas

10. Lizdas elektros tinklui prijungti

11. Tinklo saugiklis

12. Mova suspaustam orui

prijungti

0O ~NO O~ WM =

No o~ =

8.

9.

. Optyczna-kontrola regulacii
. Gniazdo wyréwnania-potencjatu
. Gniazdo,przytaczeniowe kolby

lutowniczej

Ztgczka przytaczeniowa powietrza
do lutownic na gorgce powietrze
Zawor dfawigey dla natezenie
przeptywu

10. Przytacze sieciowe
11. Bezpiecznik sieciowy
12. tacznik wtykowy dla przytagcza

9.

sprezonego powietrza

za vro€i zrak
Dusilni ventil za pretok

10. VtiCnica za elektriéni kabel
11. Omrezna varovalka
12. Hitra spojka za prikljuéek

1.
2
3
4
5.
6
7
8

9.

komprimiranega zraka

Elektribas baro$anas slédzis

. Digitalie radijumi
. "UP"(AugSup) taustind
. "DOWN" (Lejup) tatisting

Optiska reguléSana

. Potencialu izlidzinaSanas bukse
. Lodamura kontaktvieta
. Gaisa piesleguma iemava karsta

gaisa lodamuram
Droseles varsts caurplides apjo
mam

10. Tikla pieslegums

9.
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. Wigcznik sieciowy . halézati kapcsold
. Wskaznik cyfrowy . digitdlis kijelz6

. Przycisk UP UP gomb

. Przycisk DOWN . DOWN gomb

. optikai szabalyozoellenérz6

. Potencidlkiegyenlit6 hively

. forrasztépéka csatlakozohtivelye
. leveg6csatlakozo a

forrélevegls paka szamara
mennyiségszabalyozd fojtdszelep

10. halézati csatlakozas
11. haldzati biztositék
12. siiritett levegd gyorscsatlakozéja

9.

1. Omrezno stikalo 1. Vorguliliti

2. Digitalni prikaz 2. Digitaalnaidik

3. Tipka UP*(gor) 3. "UP" kiahv

4. Tipka-DOWN (dol) 4. "DOWN"klahv

5. Vizualna kontrola krmiljenja 5. Optiline-reguleerimiskontroll
6. PuSa za izenacevanje potenciala 6. Potentsiaalide Uhtlustuspuks
7. Prikljucna doza za spajkalnik 7. Jootekolvi Gihenduspuks

8. Prikljuéni.nastavek spajkalnika 8. Ohutihendusnippel

kuumadhukolvi jaoks
Vooluhulga drosselventiil

10. Vorguiihendus
11. Vorgukaitse
12. Surudhu kiirihenduspesa

11. Elektribas tikla droSibas elements
12. Paatrinatais savienojums saspiesta
gaisa pieslegumam
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Deutsch

Wir danken Ihnen fir das mit dem Kauf der Weller
HeiBluftstation WAD 101 erwiesene Vertrauen. Bei der
Fertigung wurden strengste Qualitats-Anforderungen zu-
grunde gelegt, die eine einwandfreie Funktion des Geréates
sicherstellen.

A 1. Achtung!

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

Fiir andere, von der Betriebsanleitung abweichende Verwen-
dung, sowie bei eigenmé&chtiger Veranderung, wird von
Seiten des Herstellers keine Haftung tibernommen.

Die Weller HeiRluftstation WAD 101 entspricht der EG
Konformitatserklarung gemaR den grundlegenden Sicher-
heitsanforderungen der Richtlinien 89/336/EWG und
73/23EWG.

2. Beschreibung

2.1 Steuergerat

Die WAD 101 ist eine HeiRluftstation, die sich durch ihre
groe Funktionsvielfalt auszeichnet. Durch den Einsatz
eines Mikroprozessors wird eine einfache und komfortable
Bedienung ermdglicht. Die digitale Regelelektronik
gewahrleistet ein optimales Regelverhalten an unter-
schiedlichen L&twerkzeugen. Die Lotwerkzeuge selbst
werden automatisch erkannt und die entsprechenden
Regelparameter zugeordnet. Die besonders leistungsféhi-
gen 24 V Heizelemente ermdglichen ein ausgezeichnetes
dynamisches Verhalten. So wird das Lotwerkzeug zum
universellen Einsatz gebracht.

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

Der Luftdurchfluss wird durch einen, im Handgriff inte-
grierten, Fingerschalter gesteuert. Die Durchflussmen-
geneinstellung erfolgt stufenlos Gber ein Drosselventil im
Bereich von ca. 0-10 I/min. Die ausstrémende Heifluft ist
frei von statischer Aufladung.

Verschiedene Potentialausgleichsmaéglichkeiten  zur
Lotspitze, Nullspannungsschaltung und antistatische
Ausfiihrung von Steuergerat und Kolben erganzen den
hohen Qualitatsstandard. Die Anschlussméglichkeit eines
externen Eingabegerates erweitert die Funktionsvielfalt
dieser HeiBluftstation. Mit den als Option erhaltlichen
Eingabegeraten WCB 1 und WCB 2 kdnnen unter ande-
rem Zeit- und Verriegelungsfunktionen realisiert werden.
Ein integriertes Temperaturmelgerat gehort zum erwei-
terten Umfang des Eingabegerates WCB 2.

1.2. Lotkolben

HAP 1:

100 W HeiBluftkolben mit integriertem Fingerschalter.
Eignet sich zum Léten und Entléten von oberflachenmon-
tierten Bauelementen. Ein breites Diisenprogramm macht
iihn universell einsetzbar.

LR 21:

Unser ,Standard* Létkolben. Mit einer Leistung von 50 W
und einem sehr breiten Lotspitzenspektrum (ET-Serie) ist
dieser Lotkolben universell im Elektronikbereich einsetz-
bar.

MPR 80:

Der Weller Peritronic MPR 80 ist ein Lotkolben mit ein-
stellbarem Arbeitswinkel von 40°. Dadurch wird eine indi-
viduelle Gestaltung des Lotprozesses hinsichtlich seiner
Ergonomie erméglicht. Durch seine Leistung von 80 W
und schlanker Bauform eignet er sich fiir feine Lotarbei-
ten.

WTA 50:

Die Entl6tpinzette WTA 50 wurde speziell zum Ausléten
von SMD-Bauteilen konzipiert. Zwei Heizelemente (2 x
25 W) mit jeweils eigenem Temperatursensor sorgen fir
gleiche Temperaturen an beiden Schenkeln.

LR 82:

Leistungsfahiger 80 W Létkolben fiir Lotarbeiten mit gro-
Rem Warmebedarf. Die Befestigung der Lotspitze erfolgt
Uber einen Bajonettverschluss, der einen positionstreuen
Spitzenwechsel erméglicht.

WSP 80:

Der Lotkolben WSP 80 zeichnet sich durch sein blitz-
schnelles und prézises Erreichen der Lottemperatur aus.
Durch seine schlanke Bauform und einer Heizleistung von
80 W ist ein universeller Einsatz von extrem feinen
Létarbeiten bis hin zu solchen mit hohem Warmebedarf
mdglich. Nach Wechsel der Lotspitze ist ein unmittelba-
res Weiterarbeiten méglich, da die Betriebstemperatur in
kiirzester Zeit wieder erreicht ist.
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Technische Daten

Abmessungen in mm:

Netzspannung:
Leistungsaufnahme:
Schutzklasse:
Sicherung:
Temperaturregelung:

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

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

105 W

1 (Steuergerat) und 3 (Lotwerkzeug)
230 V: T 630 mA (120 V: T 1,0 A)

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

Lotkolben 122°F - 842°F

Druckluftanschluss:

Genauigkeit: HeiRluft + 30°C (+ 54°F)
Lotkolben + 9°C (+ 17°F)

Luftmenge: ca. 0-10 I/min

Druckluft:

Eingangsdruck 400 kPa (58 psi) dlfreie, trockene Druckluft oder Stickstoff N,
Druckluftschlauch Auendurchmesser 6 mm (0,24*)

Weiter anschlieBbare Werkzeuge siehe Zubehorliste.

3. Inbetriebnahme

Das Lotwerkzeug in der Sicherheitsablage ablegen.
Druckluftschlauch mit AuRendurchmesser 6 mm in die
Schnellkupplung fir Druckluftanschluss (12) einstecken
Druckluftversorgung mit 400 kPa (58 psi) trockener
6lfreier Druckluft oder Stickstoff N, herstellen.

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

Die elektrische Verbindungsleitung des Lotwerkzeugs in
die 7 pol. Anschlussdose (7) an der Frontplatte einstek-
ken und arretieren. Den Luftschlauch auf den Luft-
anschlussnippel (8) stecken. Uberpriifen, ob die
Netzspannung mit der Angabe auf dem Typenschild
Ubereinstimmt und der Netzschalter (1) sich im ausge-
schalteten Zustand befindet. Bei korrekter Netzspannung
das Steuergerat mit dem Netz verbinden.

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

Gerat am Netzschalter (1) einschalten. Beim Einschalten
des Gerates wird ein Selbsttest durchgefihrt, bei dem
alle Anzeigeelemente (2) in Betrieb sind. Anschlieend
wird kurzzeitig die eingestellte Temperatur (Sollwert) und
die Temperaturversion (°C/°F) angezeigt. Danach schal-
tet die Elektronik automatisch auf die Istwertanzeige um.
Roter Punkt (5) in der Digitalanzeige (2) leuchtet. Dieser
Punkt dient als optische Regelkontrolle. Dauerndes
Leuchten bedeutet, System heizt auf. Blinken signalisiert
das Erreichen der Betriebstemperatur.

Temperatureinstellung

Grundsatzlich zeigt die Digitalanzeige (2) den
Temperaturistwert an. Durch Betatigung 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 verandert werden.
Wird die Taste permanent gedriickt, verandert sich der
Sollwert im Schnelldurchlauf. Ca. 2 sec. nach dem
Loslassen schaltet die Digitalanzeige (2) automatisch
wieder auf die Istwertanzeige um.

Luftmengeneinstellung

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

Standardsetback

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

Einstellung: Wahrend des Einschaltens die ,,UP* - Taste
(3) gedriickt halten bis ON oder OFF in der Anzeige
erscheint. Beim Loslassen der “UP” - Taste wird die
Einstellung abgespeichert. Zum Verandern Vorgang wie-
derholen.
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4. Potentialausgleich
Durch unterschiedliche Beschaltung der 3,5 mm
Schaltklinkenbuchse (6) 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 eingelotetem Widerstand. Erdung tiber
den gewahlten Widerstandswert

5. Arbeitshinweise

Externes Eingabegerat WCB1 und WCB2 (Option)

Bei der Verwendung eines externen Eingabegerates ste-
hen folgende Funktionen zur Verfiigung.

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

@ Setback:

Herabsetzung der eingestellten Solltemperatur auf
150°C/300°F (standby). Die Setbackzeit, nachdem die
Lotstation in den Standby-modus wechselt, ist von 0-99
Minuten einstellbar. Der Setbackzustand wird durch eine
blinkende Istwertanzeige signalisiert. Nach dreifacher
Setbackzeit wird die ,,Auto-Off“aktiviert. Das Lotwerkzeug
wird 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 moglich.

® °C/°F:

Umschalten der Temperaturanzeige von °C in °F und
umgekehrt. Driicken der ,Down“ Taste wéahrend des
Einschaltens zeigt die aktuelle Temperaturversion an.

@ Window:

Einschrankung des Temperaturbereichs auf max. + 99°C
ausgehend von einer durch die ,,LOCK" Funktion verrie-
gelten Temperatur. Die verriegelte Temperatur stellt somit
die Mitte des einstellbaren Temperaturbereiches dar.

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

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

@ Temperaturmef3gerat:
Integriertes TemperaturmeRgerét fir Thermoelement Typ
K (nur WCB 2)

HeiRluftkolben

Die HeiRluftdiisen sind in den Heizkdrper eingeschraubt.
Zum Dusenwechsel den Steckschlissel SW 8 verwenden
und am Heizkdrper mit Gabelschliissel kontern.

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

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

Lotkolben

Der Ubergang zwischen Heizkorper/Sensor und der
Lotspitze darf nicht durch Schmutz, Fremdkdrper oder
Beschadigung  beeintrachtigt werden, da dies
Auswirkungen auf die Genauigkeit der Temperaturrege-
lung hat. Beim ersten Aufheizen die selektiv verzinnbare
Lotspitze mit Lot benetzen. Dies entfernt lagerbedingte
Oxydschichten und Unreinheiten der Lotspitze. Bei
Lotpausen und vor dem Ablegen des Ldtkolbens immer
darauf achten, dass die Lotspitze gut verzinnt ist. Keine zu
aggressiven Flussmittel verwenden.

Achtung: Immer auf ordnungsgemaRen Sitz der
Lotspitze achten.

Die Lotgerate wurden fiir eine mittlere Lotspitze bzw.
Duse justiert. Abweichungen durch Spitzenwechsel oder
der Verwendung von anderen Spitzenformen kdnnen ent-
stehen.



6. Zubehorliste

533114 99 HeiBluftset HAP 1

529 161 99 Lotkolbenset WSP 80

53313199 Lotkolbenset MPR 80

53311299 Lotkolbenset LR 21 antistatisch

53311399 Lotkolbenset LR 82

53313399 Entl6tset WTA 50

533158 99 Lotset Inert Gas mit Schaltablage
WSP 801G

527 040 99 L6tbad WSB 80

533 155 99 Lotkolbenset WMP

527 028 99 Vorheizplatte WHP 80

525030 99 Thermisches Abisoliergerat WST 20

53118199 Externes Eingabegerat WCB 1

531180 99 Externes Eingabegerat WCB 2

7. Lieferumfang
WAD 101

Steuergeréat
HeiRluftkolben HAP 1
Sicherheitsablage KH 27
Netzkabel

Service-Set
Betriebsanleitung
Klinkenstecker 3,5 mm
HeiRluftdiise
Sicherheitshinweise

PUD 101

Steuergeréat
Betriebsanleitung
Klinkenstecker 3,5 mm
Netzkabel
Sicherheitshinweise

Bild Duisensortiment HAP 1 siehe Seite 81

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

Technische Anderungen vorbehalten!

Deutsch
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Nous vous remercions de la confiance que vous nous avez
accordée en achetant la station de soudage WAD 101. Lors
de la fabrication, des exigences de qualité tres séveres assu-
rant un fonctionnement parfait de I'appareil, ont été appli-
quées.

A 1. Attention!

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

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

La station de soudage WAD 101 correspond a la déclarati-
on de conformité européenne en application des exigences
de sécurité fondamentales de la directive 89/336/CEE et
73/23/CEE.

2. Description

2.1 Bloc d‘alimentation

La WAD 101 est une station a air chaud qui se distingue
par sa grande diversité de fonctionnalité. L'utilisation d’un
microprocesseur permet une manipulation simple et con-
fortable. La régulation numérique garantit un comporte-
ment optimal de régulation sur les différents fers. Ces
derniers sont reconnus automatiquement et les parame-
tres correspondants de régulation sont attribués. Les élé-
ments chauffants particulierement puissants de 24 V per-
mettent un excellent comportement dynamique. Le fer
recoit ainsi des possibilités universelles d‘application.

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

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

Différentes possibilités de compensation du potentiel sur

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

1.2 Fer a souder

HAP 1:

Fer a air chaud de 100 W avec Switch intégré. Approprié
pour braser et dessouder les composants montés en sur-
face. Une gamme étendue de buses lui attribue des pro-
priétés universelles d‘application.

LR 21:

Notre fer & souder "standard". Avec une puissance de 50
watts et une large gammede pannes (série ET), ce fer a
souder est d'une utilisation universelle dans le domaine
de I'électronique.

MPR 80:

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

WTA 50:

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

LR 82:

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

WSP 80:

Le fer a souder WSP 80 se distingue par la grande rapidi-
té et la précision avec lesquelles il atteint la température
de soudage. Grace a sa forme éfilée et a sa puissance de
80 W, son utilisation est universelle et va des travaux de
soudage de trés grande précision a ceux requérant une
source de chaleur importante. Aprés un changement de
panne, il est possible de continuer de travailler sans inter-
ruption dans la mesure ou la température de service est
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Caractéristiques techniques
Dimensions en mm:

Tension de réseau:
Puissance absorbée:

Classe de protection:
Fusible:

Régulation de température

Précision:

Quantité d’air:
Air comprimé:

Raccordement d’air comprimé:

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

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

105 W

1 (bloc d‘alimentation) et 3 (outil de brasage)
230 V: T 630 mA (120 V: T 1,0 A)

Version °C: Air chaud 50°C - 550°C
Fer a souder 50°C - 450°C
Version °F: Air chaud 122°F - 999°F

Fer a souder 122°F - 842°F
Air chaud + 30°C (+ 54°F)
Fer & souder + 9°C (+ 17°F)
Environ 0 - 10 I/min.
Pression d’entrée 400 kPa (58 psi) en air comprimé sec et non huilé ou en
azote N,
Tuyau flexible d’air comprimé d’un diameétre extérieur de 6 mm (0,24 )

atteinte trés rapidement.

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

3. Mise en service

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

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

Introduire et bloquer le connecteur du fer dans la conn-
extion a 7 poles (6) sur la plague frontale. Installer le
tuyau flexible d’air comprimé sur le tenon de raccorde-
ment (8). Controler si la tension du réseau secteur cor-
respond a la valeur figurant sur la plaque signalétique et
si I'interrupteur de réseau (1) est hors tension. Brancher
le bloc d‘alimentation au réseau secteur si la tension du
réseau est correcte.

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

Enclencher I'appareil avec I'interrupteur de réseau (1).
Un test autonome, au cours duquel tous les éléments
d’affichage (2) sont en service, est effectué lorsque I'ap-
pareil est enclenché. Ensuite, la température ajustée
(valeur de consigne) et I'unité de température (°C/°F)
sont affichées brievement. Le systéme électronique com-
mute alors automatiquement sur I'affichage de la valeur
réelle. Le point rouge (5) sur I'afficheur numérique (2)

s’allume. Ce point sert de contrdle optique de régulation.
L'allumage permanent signifie que le systeme chauffe. Le

clignotement signifie que la température de consigne est
atteinte.

Réglage de la température

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

Réglage de la quantité d’air

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

Mise enveille:

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

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



Francais

4. Equilibrage de potentiel
4 variantes d‘equilibrage de potentiel peuvent étre réali-
sées suivant le branchement de la prise jack de 3,5 mm

(6):

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

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

Libre de potentiel:
Avec fiche

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

5. Instructions d'emploi

Programmateurs WCB 1 et WCB 2 (option)

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

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

@ Setback:

Réduction de la température prescrite réglée a
150°C/300°F (standby). Le temps de Setback au bout
duquel la station de soudage se met en standby est régla-
ble entre 0 et 99 minutes. L'état de Setback est signalé par
le clignotement de I'affichage de valeur réelle. Apres le tri-
ple temps de Setback, ,Auto-Off* est activé. L'outil de
soudage n‘est plus alimenté (trait clignotant sur I'affi-
cheur). En appuyant sur une touche ou sur le commuta-
teur, I'état de Setback ou I'état Auto-Off est terminé et la
valeur prescrite réglée est brievement indiquée.

@ Lock:

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

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

@ Window:

Limitation de la plage de température a + 99°C maxi. a
partir d‘une température verrouillée avec la fonction
"LOCK". La température verrouillée représente alors le
milieu de la plage de température réglable.

® Cal:
Recalibrage de la station de soudage
(uniqguement WCB 2).

@ Interface PC:
RS232 (uniquement WCB 2).

® Thermometre:
Thermometre intégré pour thermocouple type K
(uniqguement WCB 2).

Fer a air chaud

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

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

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

Fer a souder

La transition entre le corps de chauffe/capteur et la panne
cuivre du fer a souder ne doit pas étre amoindrie par des
impuretés, des corps étrangers ni un endommagement
car cela se répercute sur I'exactitude de la régulation de
température. Lors de la premiere utilisation, un étamage
de la panne est indispensable. Ceci élimine les couches
d’oxyde qui se forment lors du stockage ainsi que les
impuretés sur la panne. Lors des interruptions de brasa-
ge et avant de déposer le fer a souder, toujours veiller a
ce que la panne cuivre soit bien recouverte d’étain. Ne pas
utiliser de décapants trop agressifs.

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

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



6. Accessoires

53311499
529 161 99
53313199
53311299
53311399
53313399
527 040 99
53315599
527028 99
525030 99
53118199
53118099
533158 99

Set & air chaud HAP 1

Kit fer & souder WSP 80

Kit fer & souder MPR 80

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

Kit de dessoudage WTA 50

Bain de brasage WSB 80

Kit fer & souder WMP

Plaque de préchauffage WHP 80
Appareil a dénuder thermique WST 20
Boitier de calibrage WCB 1

Boitier de calibrage WCB 2

Set de soudage gaz inerte avec
support de connexion WSP 801G

7. Fournitures

WAD 101

Boitier de calibrage
Fer & air chaud HAP 1

Repose fer KH 27

Kit de maintenance

Mode d‘emploi

Connecteur a encliquetage 3,5 mm

Buse a air chaud
Cordon secteur

Consignes de sécurité

PUD 101

Bloc d‘alimentation

Mode d‘emploi

Connecteur a encliquetage 3,5 mm

Cordon secteur

Consignes de sécurité

Gamme de buses HAP 1, voir page 81
Plan des connexions électriques, voir page 82
Vue éclatée, voir page 83

Sous réserve de modifications techniques!

Francais
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We danken u voor de aankoop van de Weller heteluchtsta-
tion WAD 101 een heteluchtstation vertrouwen in ons
product. Bij de productie werd aan de strengste kwali-
teitsvereisten voldaan om een perfecte werking van het
toestel te garanderen.

A 1. Attentie!

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

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

De Weller heteluchtstation WAD 101 is conform de EG-
conformiteitsverklaring volgens de fundamentele veilig-
heidsvereisten van de richtlijnen 89/336/EEG en
73/23EEG.

2. Beschrijving

2.1 Regelapparaat

De WAD 101 is een heteluchtstation met een grote ver-
scheidenheid aan functies. Door het gebruik van een
microprocessor is een eenvoudige en comfortabele
bediening mogelijk. De digitale regelelektronica garan-
deert een optimaal regelgedrag voor de diverse soldeer-
apparatuur. De soldeerapparatuur zelf wordt automatisch
herkend en krijgt de betreffende regelparameter toebe-
deeld. De bijzonder krachtige 24 V verwarmingselemen-
ten zorgen voor een uitstekend dynamisch gedrag en
maken zo een universeel gebruik van het soldeerapparaat
mogelijk.

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

De luchtdoorstroom wordt bestuurd door een in de hand-
greep geintegreerde vingerschakelaar. De instelling van de
doorstroomhoeveelheid verloopt traploos via een smoor-
klep tussen ca. 0-10 I/min. De uitstromende hete lucht is
vrij van statische lading.
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Verschillende equipotentiaalmogelijkheden voor de sol-
deerpunt, een nulspanningsregelaar en een antistatische
uitvoering van het besturingsapparaat en de bout verhogen
de hoge kwaliteitstandaard. De mogelijkheid een extern
invoerapparaat aan te sluiten voegt nog een verdere functie
toe aan dit heteluchtstation. Met de als optie te verkrijgen
ingaveapparaten WCB 1 en WCB 2 kunnen o.a. tijd- en ver-
grendelingsfuncties gerealiseerd worden. Een geintegreerd
temperatuurmeetapparaat behoort tot de verdere omvang
van het ingaveapparaat WCB 2.

2.2 Soldeerbouten

HAP 1:

100 W heteluchtbout met geintegreerde vingerschakelaar.
Geschikt voor het solderen en verwijderen van soldeer
van op de oppervlakte gemonteerde onderdelen. En uitge-
breid mondstukprogramma maakt hem universeel inzet-
baar.

LR 21:

Onze "standaard” soldeerbout. Met een vermogen van 50
W en een zeer breed soldeerpuntspectrum (ET-serie) is
deze soldeerbout overal in de electronica te gebruiken.

MPR 80:

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

WTA 50:

De soldeerruimpincet WTA 50 is speciaal voor het solde-
ren van SMD-onderdelen geconcipieerd. Twee verwar-
mingselementen (2 x 25 W) met ieder een eigen tempe-
ratuursensor zorgen voor een gelijke temperatuur aan
beide benen.

LR 82:

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

WSP 80:

Het soldeerapparaat WSP 80 onderscheidt zich doordat
de soldeertemperatuur razendsnel en exact bereikt wordt.
Door zijn slanke vormen een verhittingsvermogen van 80
W kan hij universeel gebruikt worden, van extreem fijn
soldeerwerk tot soldeerwerk met zeer hoge temperatu-
ren.Na het wisselen van de soldeerpunt kan direct verder
gewerkt worden omdat de bedrijfstemperatuur zeer snel
weer bereikt is.
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Technische gegevens
Afmetingen in mm:
Netspanning:

Temperatuurregeling:

Precisie:
Luchthoeveelheid: ca. 0- 10 I/min
Perslucht:
Persluchtaansluiting:

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

Capaciteit: 105 W
Beschermklasse: 1 (besturingsapparaat) en 3 (soldeerapparaat)
Zekering: 230 V: T 630 mA (120 V: T 1,0 A)

°C versie:hete lucht 50°C - 550°C
soldeerbout 50°C - 450°C
°F versie: hete lucht 122°F - 999°F
soldeerbout 122°F - 842°F
Hete lucht + 30°C (+ 54°F)
Soldeerbout + 9°C (+ 17°F)

Ingangsdruk 400 kPa (58 psi) olievrije, droge perslucht of stikstof N,
Persluchtslang buitendiameter 6 mm (0,24")

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

3. Ingebruikname

Leg het soldeerapparaat op de veiligheidshouder. Steek
de persluchtslang met buitendiameter 6 mm in de snel-
koppeling voor persluchtaansluiting (12). Zorg voor een
persluchtaanvoer met 400 kPa (58 psi) droge, olievrije
perslucht of stikstof N2.

Waarschuwing: Zorg bij gebruik van stikstof voor vol-
doende ventilatie.

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

Waarschuwing: Richt de heteluchtbout niet op perso-
nen of brandbare voorwerpen.

Schakel het apparaat in via de netschakelaar (1). Als het
apparaat ingeschakeld wordt, wordt een zelftest uitgevo-
erd waarbij alle displayelementen (2) in gebruik zijn.
Daarna wordt kort de ingestelde temperatuur (gewenste
waarde) en de temperatuurversie (°C/°F) aangegeven.
Dan schakelt de elektronica automatisch over op de
werkelijke waarde. De rode punt (5) op het digitale dis-
play (2) brandt. Deze punt dienst als optische regelcon

trole. Als het lampje continue brandt, betekent dat dat het
systeem aan het opwarmen is. Knipperen signaleert dat
de bedrijfstemperatuur bereikt is.

Instellen temperatuur

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

Instelling luchthoeveelheid

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

Standaardsetback:

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

Instelling: houd tijdens het inschakelen de "UP”-toets (3)
ingedrukt tot ON of OFF op het display verschijnt. Bij het
loslaten van de "UP"-toets wordt de instelling opgesla-
gen. Herhaal procedure voor wijzigingen.
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4. Potentiaalcompensatie
Door de diverse soorten bedrading van de 3,5 mm scha-
kelklikbus (6) zijn 4 variaties mogelijk:

Hard geaard:
zonder stekker (positie af fabriek)

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

Potentiaalvrij:
met stekker

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

5. Werkaanwijzingen

Extern invoerapparaat WCB 1 en WCB 2 (optie)

Bij gebruik van een extern invoerapparaat zijn de volgen-
de functies beschikbaar.

@ Offset:

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

@ Setback:

Terugstellen van de ingestelde gewenste temperatuur op
150°C/300°F (stand-by). Nadat het soldeerstation op de
standby-modus is gezet kan de setbacktijd van 0-99
minuten ingesteld worden. De setbacktoestand wordt
gesignaleerd door een knipperende werkelijke waarde
indicatie. Nadat drie keer de setbacktijd is geactiveerd,
wordt ”Auto-Off” geactiveerd. Het soldeerapparaat wordt
uitgeschakeld (knipperde streep op het display). Door op
een toets te drukken of door vingerschakeldruk wordt de
setbacktoestand c.q. de Auto-off toestand beéindigd.
Daarbij wordt kort de ingestelde gewenste waarde aange-
geven.

@ Lock:

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

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

@ Window:

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

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

@ PC-interface:
RS232 (alleen WCB 2)

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

Heteluchtbout

De heteluchtmondstukken zitten in het verwarmingsele-
ment geschroefd. Gebruik steeksleutel SW 8 om het
mondstuk te verwisselen en houd het daarbij op het ver-
warmingselement met een steeksleutel tegen.

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

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

Soldeerbout

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

Als het apparaat voor de eerste keer opgewarmd wordt,
moet soldeer op de selectief vertinbare soldeerpunt
gedaan worden. Hierdoor worden door opslag veroor-
zaakte oxydatielagen en wvuil van de soldeerpunt ver-
wijderd. Bij pauzes tussen het solderen en voordat de sol-
deerbout wordt weggelegd moet de soldeerpunt altijd
goed van soldeer voorzien worden. Gebruik geen agres-
sieve vloeimiddelen.

Let op: zorg er altijd voor dat de soldeerpunt goed vast-
zit.

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



6. Toebehoren

53311499
529 161 99
53313199
53311299
53311399
53313399
527 040 99
53315599
527028 99
525030 99
533229 99
533229 99
533158 99

Heteluchtset HAP 1

Soldeerset WSP 80

Soldeerset MPR 80

Soldeerset LR 21 antistatisch
Soldeerset LR 82

Soldeerruimset WTA 50
Soldeerbad WSB 80

Soldeerset WMP

Opwarmplaat WHP 80

Thermisch isoleerapparaat WST 20
Extern invoerapparaat WCB 1
Extern invoerapparaat WCB 2
Soldeerset inert gas met schakelafleg
vak WSP 80IG

7. Leveromvang

WAD 101

Besturingsapparaat
Heteluchtbout HAP 1
Veiligheidshouder KH 27

Serviceset

Gebruikshandleiding

Stekker 3,5 mm

Hetegasmondstuk

Elektriciteitssnoer

Veiligheidsinstructies

PUD 101

Besturingsapparaat
Gebruikshandleiding

Stekker 3,5 mm
Elektriciteitssnoer

Veiligheidsinstructies

Afbeelding mondstukkenassortiment HAP 1 zie

pagina 81

Afbeelding schakelschema zie pagina 82
Afbeelding explosietekening zie pagina 83

Technische wijzigingen voorbehouden!

Nederlands

12



Italiano

Grazie per la fiducia accordataci acquistando la stazione
ad aria calda Weller WAD 101. E una stazione ad aria
calda rispetto dei piu severi requisiti di qualita, cosi da
garantire un funzionamento perfetto dell’apparecchio.

A 1. Attenzione!

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

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

La stazione ad aria calda Weller WAD 101 corrisponde
alla Dichiarazione di conformita CE, ai sensi dei requisiti
fondamentali per la sicurezza delle direttive 89/336/CEE e
73/23CEE.

2. Descrizione

2.1 Unita di controllo

La WAD 101 é una stazione ad aria calda che si contrad-
distingue per la sua ampia varieta funzionale. La presen-
za di un microprocessore rende I‘utilizzo della stazione di
estrema semplicita. Il dispositivo di controllo elettronico
garantisce un comportamento ottimale anche con diffe-
renti stili.Tali stili vengono riconosciuti automaticamente
e abbinati ai relativi parametri di regolazione. Gli elemen-
ti riscaldanti a 24 V garantiscono un eccezionale compor-
tamento dinamico. In tale maniera gli still consentono
applicazioni universali.

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

I flusso dell*aria e controllato da un pulsante integrato
nell'impugnatura. La regolazione del flusso avviene in
maniera continua nel campo tra 0 e 10 I/min tranite una
valvola. L'aria calda fuoriuscente e priva di carica elettro-
statica.

Lo standard qualitativo viene ulteriormente migliorato da

differenti possibilita di equalizzazione del potenziale con
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la punta saldante, da un interruttore a tensione 0 e
dall‘antistaticita della unita di controllo e dello stilo.
Collegando alla stazione gli apparecchi di inserimento dati
esterni WCB 1 e WCB 2, disponibili opzionalmente, ¢
possibile fra I'altro inserire funzioni temporali e di inter-
blocco. Il WCB 2 dispone inoltre di un termometro inte-
grato.

2.2. Stili saldanti

HAP 1:

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

LR 21:

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

MPR 80:

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

WTA 50:

La pinzetta dissaldante WTA 50 e stata concepita proprio
per la dissaldatura di componenti SMD. Due elementi ris-
caldanti accoppiati (2 x 25W) dotati ciascuno di un pro-
prio sensore di temperatura fanno in modo che su
entrambe le punte vi sia la stessa temperatura.

LR 82:

Potente stilo saldante da 80 W ideale per lavori di salda-
tura dove e necessario un forte apporto termico. Il fissag-
gio della punta saldante avviene tramite un innesto a baio-
netta che permette una veloce sostituzione.

WSP 80:

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

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

Dimensioni in mm:
Tensione di rete:
Assorbimento di potenza:
Classe di sicurezza:
Fusibile:

Regolazione di temperatura:

105 W

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

Aria compressa:
Attacco aria compressa:

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

1 (centralina) e 3 (utensile per saldatura)
230V:T 630 mA (120V:T 1,0 A)

Aria calda 50°C - 550°C

Stilo saldante 50°C - 450°C

Pressione di ingresso 400 kPa di aria pulita e senza olio oppure azoto N2
Tubo flessibile per aria compressa diametro esterno 6 mm (0,24”)

3. Messa in funzione

Riporre lo stilo saldante nel supporto di sicurezza.
Inserire il tubo flessibile dell’aria compressa con diame-
tro esterno di 6 mm nel giunto rapido (12). Realizzare
ora I'alimentazione di aria compressa pulita e senza olio
0 azoto N2 con 400 kPa.

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

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

Avvertenza: Non rivolgere mai lo stilo ad aria calda
Verso persone o0 oggetti infiammabili.

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

Impostazione della temperatura

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

Regolazione del flusso d‘aria

Il flusso d‘aria desiderato viene impostato mediante una
valvola di regolazione (9). Girando la valvola di regolazio-
ne (9) verso sinistra il flusso aumenta. Se si tiene premu-
to il mircrointerruttore posto sull'impugnatura dello stilo
fuoriesce aria calda.

Setback standard

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

Impostazione: Durante I'accensione tenere premuto il
pulsante "Up” (3) sino a quando compare sul display
”On” oppure "Off". Rilasciando il tasto "UP" I'impostazio-
ne viene memorizzata. Per modifiche, ripetere |'operazio-
ne.
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4. Equalizzazione del potenziale
L‘equalizzazione dei potenziali sulla punta saldante puo
essere realizzata tramite un apposito spinotto collegato
sul retro dell‘apparecchiatura.

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

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

Potenziale libero:
Con spinotto inserito

Collegamento a massa del banco di lavoro:
Con spinotto inserito. (Collegamento a massa tramite
resistenza saldata all‘interno dello spinotto).

5. Istruzioni per I‘uso

Unita esterne di calibrazione WCB 1 e WCB 2 (opziona-
li)

Mediante I‘utilizzo delle unita esterne di inserimento dati
sono disponibili le seguenti funzioni:

® Offset:

La temperatura reale della punta saldante puo essere
modificata di + 40°C tramite I'inserimento di un offset di
temperatura.

® Sethack:

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

® Lock:

Blocco della temperatura impostata. Dopo il blocco non e
possibile apportare modifiche sulla stazione saldante a
meno che si intervenga ancora con |‘unita esterna.

® °C/°F:

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

Limitazione del campo di temperatura a max. + 99°C, rife-
riti ad una temperatura di "interblocco” impostata median-
te la funzione "LOCK". La temperatura interbloccata va a
rappresentare dunque il "centro” del campo di temperatu-
ra impostabile.

® Cal:
Ricalibrazione della apparecchiatura saldante
(solo per WCB 2)

@ Interfaccia PC:
Interfaccia seriale RS232 (solo per WCB 2)

® Misuratore di temperatura:
Termometro integrato collegabile ad una termocoppia di
tipo K (solo per WCB 2)

Stilo ad aria calda

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

Attenzione: la profondita della filettatura & al massimo
5 mm. Una filettatura piu profonda causa il danneggia-
mento dell’elemento riscaldante.

Utilizzando azoto N2 si puo ridurre I'ossidazione e il flui-
dificante rimane attivo pit a lungo. Raccomandiamo di
usare azoto N2 in bombole. La bombola & dotata di un
riduttore di pressione 0-10 bar.

Stilo saldante

Il passaggio del calore fra I'elemento riscaldante / senso-
re e la punta non deve essere compromesso da sporco,
corpi estranei o parti danneggiate, poiche cio andrebbe ad
influire sulla precisione della regolazione della temperatu-
ra.

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

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

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



ferente o in caso di sostituzione.

6. Accessori
53311499  Set stilo ad aria calda HAP 1
52916199  Set stilo saldante WSP 80
53313199  Set stilo saldante MPR 80
53311299  Set stilo saldante LR 21 antistatico
53311399  Set stilo saldante LR 82
53313399  Set pinza termica WTA 50
52704099  Crogiolo WSB 80
53315599  Set stilo saldante WMP
52702899  Piastra di preriscaldo WHP 80
52503099  Spellafili termico WST 20
53118199  Unita di calibrazione esterna WCB 1
53118099  Unita di calibrazione esterna WCB 2
53315899  Kit per saldatura in gas inerte con sup
porto WSP 80IG

7. Volume di fornitura
WAD 101

Unita di controllo

Stilo ad aria calda HAP 1
Supporto di sicurezza KH 27
Set di assistenza

Istruzioni d’uso

Presa jack 3,5 mm

Ugello ad aria calda

Cavo di alimentazione
Norme di sicurezza

PUD 101

Unita di controllo
Istruzioni d’uso
Presa jack 3,5 mm
Cavo di alimentazione
Norme di sicurezza

Illustrazione: Per I’assortimento degli ugelli HAP 1
vedi a pagina 81

Illustrazione: Per lo schema elettrico vedere pagina 82
Illustrazione: Per il disegno esploso vedere pagina 83

Salvo modifiche tecniche!

Italiano
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Thank you for placing your trust in our company by pur-
chasing the Weller hot air station WAD 101. Production
was based on stringent quality requirements which gua-
rantee the perfect operation of the device.

A 1. Caution!

Please read these Operating Instructions and the attached
Safety Information carefully prior to initial operation.
Failure to observe the safety regulations results in a risk
to life and limb.

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

The Weller hot air station WAD 101 corresponds to the EC
Declaration of Conformity in accordance with the basic
safety requirements of Directives 89/336/EEC and
73/23EEC.

2. Description

2.1 Control Unit

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

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

The air flow is controlled via a finger operated switch inte-
grated in the handle. The flow rate can be adjusted conti-
nuously over the range from approx. 0-10 I/min via a con-
trol valve. The hot air output is free of static charge.

Various methods of equipotentially bonding the soldering
iron bit, a zero voltage switch, and the anti-static design
of the control unit and soldering tools supple

ment the high standard of the unit. The possibility of con-
17

necting an external input unit extends the functional
diversity of this hot air station. Additional functions inclu-
ding timing and interlocking can be realised using the
WCB 1 and WCB 2 Input Units, available as optional
extras. The extended features of the WCB 2 Input Unit
include an integrated temperature measurement unit.

1.2 Soldering irons

HAP 1:

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

LR 21:

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

MPR 80:

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

WTA 50:

The unsoldering tweezers WTA 50 were specially desi-
gned for unsolderingSMD components. Two heating ele-
ments (2 x 25 watts), each with its own temperature sen-
sor, ensure constant temperatures at both ends.

LR 82:

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

WSP 80:

The soldering iron WSP 80 is characterized by its capaci-
ty for reachingthe soldering temperature quickly and pre-
cisely. Its slim design and heating power of 80 watts
makes universal usage possible - from extremely fine to
high-temperature soldering work. Work can be continued
immediately after switching soldering tips, since the tem-
perature is reached again quickly.

See "Accessories” for additional tools.
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Technical Data
Dimensions in mm:
Mains Voltage:

Power Consumption:
Protection Class:

Fuse:

Temperature Regulation:

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

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

105 W

1 (Control Unit) and 3 (Soldering Tool)
230 V: T630 mA (120 V: T 1,0 A)

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

Soldering Iron 122°F - 842°F

Compressed Air:
Compressed Air Connection:

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

Inlet pressure 400 kPa (58 psi), oil-free, dry compressed air or nitrogen (N2)
Compressed air hose of 6 mm (0.24") diameter

3. Commissioning

Place the soldering tool in the holder. Insert compressed
air hose with 6 mm outer diameter in the quick action
coupling (12). Provide supply of compressed air with
400 kPa (58 psi) dry, oil-free compressed air or nitrogen
(N2).

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

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

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

Switch on the unit at the mains switch (1). When the unit
is switched on, a self-test is performed during which all
the indicators (2) are illuminated. The temperature set
(required value) and the temperature scale (°C/°F) are
then briefly displayed. The electronics then switch auto-
matically to the display of the actual value. The red dot
(5) on the display (2) illuminates. This dot serves as an
optical regulation monitor. Continuous illumination
means that the system is heating up. Flashing indicates
that the operating temperature has been reached.

Setting the temperature

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

Adjusting the Air Flow Rate

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

Standard setback:

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

Setting: When switching on, hold the "UP” key (3) until
ON or OFF appears in the display. The setting is saved
when the "UP" button is released. Repeat this step to
change.
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4. Equipotential bonding
The various circuit elements of the 3.5 mm jack bush
make 4 variations possible:

Hard-grounded:
No plug (delivery form)

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

Potential free:
With plug

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

5. Instructions for use

External input unit WCB 1 and WCB 2 (optional)

The following functions are possible when using an exter-
nal input unit.

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

®Sethack:

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

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

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

® \Window:

Limitation of the temperature range to max. + 99°C based
on a locked temperature resulting from the "LOCK” functi-
on. The locked temperature represents the median point
of the adjustable temperature range.
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® Cal:
Re-adjustment of the soldering station (WCB 2 only).

® PC interface:
RS232 (WCB 2 only).

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

Hot Air Soldering Tool

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

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

Nitrogen N2 reduces oxidation and flux remains active for
longer. We recommend the nitrogen N2 that is available in
steel bottles. The bottle must be equipped with a 0-10 bar
pressure reducer.

Soldering Iron

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

When heating up for the first time, wet the selectively tin-
nable soldering iron bit with solder. This removes oxide
layers and soiling that have formed during storage.
Always ensure that the soldering iron bit is well tinned
during breaks in soldering and when placing in the holder.
Do not use aggressive fluxes.

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

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



6. Accessories

533114 99 Hot air set HAP 1
529161 99 Soldering iron set WSP 80
53313199 Soldering iron set MPR 80
53311299 Soldering iron set LR 21,
antistatic
53311399 Soldering iron set LR 82
53313399 Soldering iron set WTA 50
52713199 Soldering bath WSB 80
533155 99 Soldering iron set WMP
527 028 99 Preheating plate WHP 80
525030 99 Thermal insulating unit WST 20
53118199 External input unit WCB 1
531180 99 External input unit WCB 2
533158 99 Inert gas soldering set with stop

and go stand WSP 801G

7. Scope of supply
WAD 101

Control Unit

Hot Air Soldering Tool HAP 1
Holder KH 27

Service Set

Operating Instructions

3.5 mm Jack Plug

Hot Gas Nozzle

Mains Cable

Safety Information

PUD 101

Control Unit
Operating Instructions
3.5 mm Jack Plug
Mains Cable

Safety Information

Figure: HAP 1 Nozzle Range, see page 81

Figure: Circuit Diagram, see page 82
Figure: Exploded Diagram, see page 83

Subject to technical alterations and amendments!

English
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Svenska

Tack for kopet av varmluftslodstation WAD 101 fran Welle
och visat fortroende. Vid tillverkningen har mycket stran-
ga kvalitetskrav tillampats for att sakerstélla en klanderfri
apparatfunktion.

A 1. Observeral!

Léas noggrant igenom denna bruksanvisning och bifogade
sdkerhetsanvisningar innan du satter apparaten i drift. Det
ar livsfarligt att inte folja sakerhetsforeskrifterna.

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

WELLER varmluftslodstation WAD 101 motsvarar EG-
forsakran om dverensstdmmelse enligt de grundlaggande
sakerhetskraven i direktiv 89/ 336/ EEG, 73/ 23/ EEG.

2. Beskrivning

2.1 Styranordning

WAD 101 &r en varmluftslddstation som utmérker sig
genom sitt mangfald av anvandningsomraden.
Anvéndningen av en mikroprocessor gor en enkel och
bekvdm anvandning majlig. Den digitala reglerelektroni-
ken garanterar ett optimalt reglerforhéllande vid anvand-
ning av olika lddverktyg. Reglerelektroniken identifierar
automatiskt de olika l6dverktygen och tilldelar dem
respektive reglerparameter. De mycket effektiva varmee-
lementen, som drivs med 24 V, bidrar till att man astad-
kommer en mycket dynamisk reglering. Darfor kan 16d-
verktyget anvandas pa ett mycket universellt satt.

Den onskade temperaturen kan stéllas in via tva tryck-
knappar (up/down). Varmluftslodstationen arbetar inom
temperaturomradet 50°C - 550°C (122°F - 999°F). Vid ans-
lutning av en lodkolv begransas installningsomradet auto-
matisk till max. 450°C(842°F). Bor- och arvardet visas
digitalt. Nar den forinstallda temperaturen har uppnatts
blinkar den réda LED (lysdioden), vilken fungerar som en
optisk reglerkontroll. N&r lysdioden lyser permanent bety-
der det att systemet varms upp.

Luftgenomstrémningen styrs med en i handtaget integre-
rad tryckknapp. Instéliningen av den genomstrémmande
luftmangden sker steglost inom omradet 0 - 10 I/min med
hjélp av en strypventil. Den utstrommande varmluften &r
fri fran statisk uppladdning.

Den hoga kvalitetsstandarden forbattras ytterligare
genom olika mojligheter till potentialutjamning pa 16d-
spetsen, genom en nollspanningsskyddsbrytare och
genom att styrenheten och kolven &r konstruerade pa sa
sétt att statisk uppladdning férebyggs. Genom mdjlighet
till anslutning av en extern inmatningsapparat utokas
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antalet anvandningsmdjligheter for varmluftstationen.
Med inmatningsapparaterna WCB 1 och WCB 2, som kan
kopas som tillval, kan bl. a. tids- och férreglings-
funktioner erhallas. Ett integrerat temperaturmatinstru-
ment ingar i den utékade versionen av inmatningsappara-
ten WCB 2.

2.2 Lodkolvar

HAP 1:

100 W Varmluftkolv med integrerad tryckknapp. Den é&r
lamplig for 16dning och avlddning av ytmonterade kom-
ponenter. Ett brett program av munstycken gor den
anvandbar pa ett mangsidigt satt.

LR 21:

Vér standardlodkolv. Med en kapacitet pd 50 W och ett
mycket brett |6dspetsspektra (ET-serie) kan denna l6d-
kolv anvandas inom elektronikomradet 6verallt i varlden.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 &r en lodkolv med instéllnings-
bar arbetsvinkel fran 40 grader. Darigenom kan lodpro-
cessen gestaltas indviduellt med avseende pa dess ergo-
nomi. Med en kapacitet pd 80 W och en smal konstrukti-
onsform lampar den sig for fina l6dningsarbeten.

WTA 50:

Avlodpincetter WTA 50 har konstruerats speciellt for
utlodning av SMD-byggdelar. Tva varmeelement (2x25
W) med var sin temperatursensor sdrjer for samma tem-
peratur pa bada 6verstyckena.

LR 82:

Effektiv l6dkolv pa 80 W for lédningsarbeten med stort
varmebehov. Fastsattning av l6dspetsen sker via en bajo-
nettforslutning som majliggdr ett positionssékert byte av
spetsen.

WSP 80:

Loédkolv WSP 80 utmérker sig darigenom att Iddtempera-
turen kan uppnas mycket snabbt och exakt. Pa grund av
l6dkolvens smala konstruktions form och en varmekapa-
citet pd 80 W kan den anvandas universellt for extremt
fina l6dningsarbeten till 16dningsarbeten med stort vér-
mebehov. Efter byte av 16dspetsen &r det majligt att arbe-
ta vidare direkt eftersom drifttemperaturen uppnas
mycket snabbt.

Ytterligare anslutningsbara verktyg, se tillbehorslistan.
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Tekniska data

Matt i mm: 166 x 134 x 101 (L x B x H)

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

Effektforbrukning: 105 W

Skyddsklass: 1 (Styrenhet) och 3 (Lodverktyg)

Sakring: 230 V: T 630 mA (120 V: T 1,0 A)

Temperaturreglering: C Version: Varmluft 50°C - 550°C

Lodkolv 50°C - 450°C

E Version: Varmluft 122°F - 999°F

Lodkolv 122°F - 842°F

Tryckluftanslutning:

Noggrannhet: Varmluft + 30°C (+ 54°F)
Lédkolv + 9°C (+ 17°F)
Luftméngd: ca. 0 - 10 I/min
Tryckluft: Inkommande tryck 400 kPa (58 psi) oljefri tryckluft eller kvéve N,

Tryckluftslang ytterdiamenter 6 mm (0,24")

3. ldrifttagning

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

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

Den elektriska forbindningskabeln till l16dverktyget ska
anslutas till det 7-poliga uttaget (7) pa framsidan och
arreteras. Luftslangen ska kopplas till anslutningsnippeln
for luft (8). Kontrollera att natspanningen stammer dve-
rens med spanningen pa markskylten och att strombry-
taren (1) ar avstdangd. Om spanningen &r korrekt kan
styrapparaten kopplas till nétet.

Varning: Rikta inte varmluftskolven mot personer eller
brénnbara material.

SIa till natstrombrytaren (1). Nar strommen kopplas pa
sker automatiskt en kontroll varvid alla indikeringsele-
ment (2) &r aktiverade. Under en kort stund visas sedan
den installda temperaturen (borvérde) och temperatur-
versionen (°C/°F). Dérefter visar elektroniken automa-
tiskt &rvardet. Den roda punkten (5) i det digitala fonstret
(2) lyser. Den har punkten &r till for den optiska regler-
kontrollen. Om punkten lyser permanent betyder det att
systemet haller pa att varmas upp. En blinkande punkt
betyder att den instéllda temperaturen har uppnétts.

Temperaturinstélining

Digitalindikationen (2) visar av princip temperaturens
&rvarde. Genom att anvanda Up- eller Down-tangenten
(3( (4) kopplar digitalindikationen (2) om till det installda
borvérdet. Det instéllda borvardet kan nu férandras

genom att tippa eller standigt trycka pa up eller down-
tangenten i motsvarande riktning. Om tangenten trycks
ned permanent forandras borvéardet i snabbkdrning.
Ungefér 2 sekunder efter det man slappt tangenten kopp-
lar digitalindikationen (2) automatiskt om till &rvardet.

Installning av luftméngden

Den o6nskade genomstromningsmangden kan stéllas in
med hjalp av strypventilen (9). Vanstervridning pa stryp-
ventilen (9) 6kar genomstrémningsmangden. Sa lange
tryckknappen i handtaget halls intryckt strommar luft
genom varmluftskolven.

Standardmassig temperatursankning:

Sénker den installda, nominella temperaturen till 150°C.
Temperatursankningen tar 20 min, efter att lddstationen
slagit om till standby-modus. Efter tre ganger sa lang tid
(60  min)  aktiveras  funktionen  ,Auto-Av”.
Lodningsverktyget stéangs av (blinkande streck i display-
en).

Instéllning: Hall ,,UP”-knappen (3) intryckt under péslag-
ningen, tills att ON eller OFF syns i displayen. Nar man
slapper "UP"-tangenten lagras instéliningen. Upprepa
processen, om du vill &ndra.
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4. Potentialutjamning
Genom olika koppling av den 3,5 mm kopplingsbussnin-
gen (6) kan 4 varianter uppnas:

Hart jordad:
Utan stickpropp (leveransskick)

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

Potentialutj.:
Med stickpropp

Jordad:
Med stickpropp och inlétt motstand. Jordning via valt
motstandsvarde.

5. Arbetsanvisningar

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

@ Offset:
Den reella l6dspetstemperaturen kan forandras med +
40°C genom inmatning av ett temperaturoffset.

@ Setback:

Terugstellen van de ingestelde gewenste temperatuur op
150°C/300°F (standby). Nadat het soldeerstation op de
standby-modus is gezet kan de setbacktijd van 0-99
minuten ingesteld worden. De setbacktoestand wordt
gesignaleerd door een knipperende werkelijke waarde
indicatie. Nadat drie keer de setbacktijd is geactiveerd,
wordt ”Auto-Off” geactiveerd. Het soldeerapparaat wordt
uitgeschakeld (knipperde streep op het display). Door op
een toets te drukken of door vingerschakeldruk wordt de
setbacktoestand c.q. de Auto-off toestand beéindigt.
Daarbij wordt kort de ingestelde gewenste waarde aange-
geven.

@ Lock:

Lasning av bortemperaturen. Efter det Iasning skett &r det
inte mojligt att géra nagra installningsforandringar pa
|6dstationen.

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

@ Window:

Begransning av temperaturomradet till max + 99°C, utga-
ende fran en temperatur som &r last via "LOCK"-funktio-
nen. Den lasta temperaturen utgor darmed mitten av det
instéllda temperaturomradet.
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® Cal:
Nyjustering av l6dstationen (endast WCB 2)

@ PC-granssnitt:
RS232 (endast WCB 2)

@ Temperaturmatningsapparat:
Integrerad temperaturméatningsapparat for termoelement
typ K (endast WCB2)

Varmluftskolv

Varmluftsmunstyckena ar inskruvade i varmeelementet.
Vid byte av ett munstycke ska hylsnyckel SW 8 anvandas
och pa varmeelementet ska man halla emot med en gaf-
felnyckel.

Obs: Gangdjupet ar maximalt 5 mm (0,2"). Vid anvand-
ning av langre ganga forstors varmeelementet.

Kvave N, reducerar oxidationen och flussmedlet haller sig
aktivt en langre tid. Vi rekommenderar kvave N, som siljs
i stalflaskor. Flaskan maste utrustas med en tryckregula-
tor for 0 - 10 bar.

Varmluftskolven

I 6vergangen mellan varmeelement/sensor och lodspets
far det inte forekomma smuts eller frimmande partiklar
och det far inte heller férekomma nagon skada. Dessa
faktorer skulle kunna paverka noggrannheten av tempera-
turregleringen.

Vid den forsta uppvarmningen ska den selektivt fortenna-
de lodspetsen fortennas en gang till. P4 s& satt avlagsnas
oxidering och smuts som har bildats under forvaringen.
Under uppehall i [odningen och innan lodkolven stangs av
ska man alltid se till att I6dspetsen &r fortennad.
Flussmedlet som anvands far ej vara for aggressivt.

Obs: Se alltid till att I6dspetsen sitter ordentligt fast

Lodutrustningen har justerats in for en medelstor 16d-
spets respektive munstycke. Avvikelser genom byte av
lodspets eller genom anvandning av andra former pa
spetsen kan férekomma.



6. Tillbehor

533114 99 Varmluft - I6dutrustning HAP 1
529 161 99 Lodkolvset WSP 80

53313199 Lodkolvset MPR 80

53311299 Lodkolvset LR 21 antistatiskt
53311399 Lodkolvset LR 82

53313399 Avlodningsset WTA 50

527 040 99 Lodbad WSB 80

533 155 99 Lodkolvset WMP

527 028 99 Forvarmningsplatta WHP 80

526 030 99 Termisk isoleringsapparat WST 20
53118199 Extern inmatningsapparat WCB 1
531180 99 Extern inmatningsapparat WCB 2
533158 99 Lodsats inertgas med fansattnings

koppling WSP 801G

7. Leveransomfang
WAD 101

Styrapparat

Varmluftskolv HAP 1
Sékerhets - forvaringsstall KH 27
Service - utrustning
Skétselanvisning

Propp 3,5 mm
Varmluftsmunstycke
Nétsladd
Sékerhetsanvisningar

PUD 101
Styrapparat
Skétselanvisning
Propp 3,5 mm
Nétsladd
Sékerhetsanvisningar

Bild munstyckssortiment HAP 1 se sida 81
Bild kopplingsschema se sida 82
Bild sprangskiss se sida 83

Ratten till tekniska andringar férbehalles!

Svenska
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Espanol

Muchas gracias por la confianza al comprar la estacion de
soldadura WAD 101 de Weller. Para la fabricacion de este
aparato se han aplicado unas normas de calidad muy exi-
gentes que garantizan un correcto funcionamiento del
mismo.

A 1. Atencion!

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

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

La estacion de soldadura WAD 101 de Weller cumple la
declaracion de conformidad de la CE de acuerdo con los
requisitos de seguridad basicos de las Directivas comuni-
tarias 89/336/CEE y 73/23CEE.

2. Descripcién

2.1 Unidad de mando

El equipo WAD 101 es una estacion de aire caliente que
se distingue por su extensa amplitud de funciones.
Gracias a la aplicacion de un microprocesador se consi-
gue un servicio sencillo y confortable. La electronica digi-
tal de régula garantiza un comportamiento 6ptimo de
regulacion con diferentes Utiles soldadores. Los Utiles
soldadores mismos se reconocen automaticamente y se
asignan a los correspondientes parametros de régula.
Los elementos calefactores en técnica de 24 V particular-
mente eficaces permiten un sobresaliente comportamien-
to dindmico. De esta forma el util soldador recibe carac-
teristicas de aplicacion universal.

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

El caudal de aire se controla mediante un conmutador

accionado a dedo integrado en el mango. El ajuste del
caudal tiene lugar sin graduacion o escalamiento median
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te una valvula mariposa en la gama desde aprox. 0 hasta
10 I/min. El aire caliente entregado esta libre de cargas
estaticas.

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

2.2 Soldadores

HAP 1:

Soldador de aire caliente de 100 W con conmutador de
dedo integrado. Idéneo para soldar y eliminar soldaduras
de componentes instalados sobre plano. Un amplio surti-
do de toberas le presta caracteristicas de aplicacion uni-
versal.

LR 21:

Nuestro soldador “estandar”. Con una potencia de 50 W
y un espectro muy amplio de boquillas de soldadura
(serie ET), dicho soldador se puede aplicar universalmen-
te en el sector electronico.

MPR 80:

El Peritronic MPR 80 de Weller es un soldador con un
angulo de trabajo ajustable de 40°. Por ello se permite un
disefio individual del proceso de soldadura en relacién a
su ergonomia. Por su potencia de 80 W y su delgada
forma constructiva es apropiado para efectuar operacio-
nes de soldadura finas.

WTA 50:

Las pinzas para desoldadura WTA 50 se concibieron
especialmente para la separacion de la soldadura de com-
ponentes SMD. Dos elementos calefactores (2 x 25 W)
con un sensor de temperatura cada uno cuidan de que la
temperatura sea la misma en los dos brazos.

LR 82:

Potente soldador de 80 W para efectuar trabajos de sol-
dadura con una gran necesidad de calor. La fijacién de la
boquilla de soldadura se efectua a través de un cierre tipo
bayoneta que permite un cambio de boquilla con posici-
on invariable.

WSP 80:

El soldador WSP 80 se caracteriza porque el alcance rapi-
disimo y preciso de la temperatura de soldadura. Por su
delgada forma constructiva y su potencia calorifica de 80
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Datos técnicos

Dimensiones en mm:

Tension alimentada:
Consumo de potencia:

Clase de proteccion:

Fusible :

Regulacién de la temperatura:

105 W

Versioén °C:
Versioén °F:
Precision:
Caudal de aire:
Aire comprimido:

nitrégeno N,
Toma de aire comprimido:

166 x 134 x 101 (L x An. x Al.)
230 V/50 Hz (versién conmutable a 120/60 Hz)

1 (unidad de mando) y 3 (soldador)

230 V: T630 mA (120 V: T 1,0 A)

Aire caliente 50°C - 550°C

Soldador 50°C - 450°C

Aire caliente 122°F - 999°F

Soldador 122°F - 842°F

Aire caliente + 30°C (+ 54°F)

Soldador + 9°C (+ 17°F)

Aprox. 0 - 10 I/min.

Presion de admision 400 kPa (58 psi), aire comprimido limpio de aceite, seco o

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

W es posible una aplicacion universal en trabajos de sol-
dadura de extremada precision hasta con una elevada
necesidad de calor. Tras el cambio de la boquilla de sol-
dadura es posible la continuacion inmediata del trabajo,
ya que la temperatura de servicio se alcanza de nuevo en
un tiempo minimo.

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

3. Puesta en funcionamiento

Colocar el soldador en el soporte de seguridad. Enchufar
la manquera de aire comprimido con un diametro exte-
rior de 6 mm en el cople rapido para la toma de aire com-
primido (12). Establecer la alimentacién de aire compri-
mido limpio de aceite, seco o nitrdgeno N, a una presion
de 400 kPa (58 psi).

Precaucion: prestar atencién a una suficiente ventila-
cién caso de usar nitrégeno.

Conectar la linea de conexion eléctrica del soldador al
conector hembra de 7 vias (7) de la placa frontal y fijar-
la. Enchufar la manguera del aire al niple de toma de aire
(8). Verificar si la tensién de la red corresponde con la
indicada en el rétulo de caracteristicas y si el interruptor
primario (1) se encuentra en estado desconmutado.
Caso de tension correcta, conectar la unidad de mando a
la red.

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

Conmutar el equipo mediante el interruptor primario (1).
Al conmutar el equipo se realiza una operacion de auto-
comprobacion durante la cual funcionan todos los ele-

mentos de indicacion (2). A continuacion se muestra
brevemente la temperatura ajustada (valor nominal) y el
modo de indicacion de la misma (°C/°F). Seguidamente,
la electronica conmuta automaticamente a indicacion del
valor real. El punto rojo (5) en el indicador digital (2)
luce. Este punto sirve como control 6ptico de la regula-
cion. La iluminacién permanente indica que el sistema se
encuentra en vias de calentamiento. La iluminacion inter-
mitente (parpadeo) sefializa que se ha alcanzado la tem-
peratura de servicio.

Ajuste de la temperatura

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

Regulacion del volumen de aire

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

Reset estandar:

Reduccion a 150°C de la temperatura nominal progra-
mada.El tiempo de reset tras el cual la estacion de solda-
dura conmuta al estado de guardia (Standby) es de 20
minutos.Tras un tiempo de reset triple (60 min.) se acti-
va la funcion “Auto-off” (desconmutacién automatica).
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Se desconmuta el Util soldador (guién intermitente en el
indicador).

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

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

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

Compensacion de potencial (impedancia 0 ohmios):
Con enchufe, cable de compensacién en el contacto
central

Sin potencial:
Con enchufe

Con puesta a tierra suave:
Con enchufe y resistencia soldada.Puesta a tierra median-
te el valor de resistencia seleccionado

5. Indicaciones para el trabajo
Aparato de entrada de datos externo WCB 1 y WCB 2
(opcién)

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

@ Offset:

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

@ Setback:

Reduccién de la temperatura nominal ajustada a
150°C/300° (standby). El tiempo de reduccion tras el cual
la estacion de soldadura conmuta al simbolo de standby
puede ajustarse a 0-99 minutos. El estado de reduccion
se sefializa mediante indicacion intermitente del valor
real. Después de transcurrir tres veces el
tiempo programado como Setback se activa la funcion
”Auto-Off”. El soldador se desconmuta (guién intermiten-
te en el indicador). Mediante pulsacion de una tecla o del

conmutador de dedo se finaliza el estado de reduccion de
la temperatura (Setback) o desconmutacion automatica
(Auto-Off). Al mismo tiempo se muestra brevemente el
valor nominal ajustado.

@ Lock:
27

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

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

® Window:

limitacion de la gama de temperatura a méax. + 99°C par-
tiendo de una temperatura fijada por la funcion "LOCK".
Con ello, la temperatura fijada representa el centro de la
gama de temperatura regulable.

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

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

® Termémetro:
Aparato de medicion de la temperatura integrado para
termoelemento del tipo K (s6lo WCB 2)

Soldador de aire caliente

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

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

Nitrogeno N, impide la oxidacion y el fundente permane-
ce activo durante mas tiempo. Recomendamos el nitroge-
no N, suministrado en botellas de acero que puede adqui-
rirse en los establecimientos del ramo. La botella debe
estar equipada con una vélvula reductora de la presion
para la gama 0 - 10 bares.

Soldador
La transferencia térmica entre elemento calefactor/ sen-
sor no debe quedar restringida por efecto de suciedad,
cuerpos extrafios o deterioros ya que lo mismo afecta
negativamente sobre la exactitud de regulacion de la tem-
peratura.

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



dentes causticos.

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

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

6. Accesorios

533114 99 Juego de aire caliente HAP 1

529161 99 Juego de soldadores WSP 80

533131 99 Juego de soldadores MPR 80

533112 99 Juego de soldadores LR 21 antiestaticos
533113 99 Juego de soldadores LR 82

533133 99 Juego de sopletes de desoldadura WTA 50
527 040 99 Bafio de soldar WSB 80

533155 99 Juego de soldadores WMP

527 028 99 Placa de precalentamiento WHP 80
525030 99 Equipo pelacables térmico WST 20
531181 99 Equipo de entrada de datos externo WCB 1
531180 99 Equipo de entrada de datos externo WCB 2

7. Extension del suministro
WAD 101

Unidad de mando

Soldador de aire caliente HAP 1
Instrucciones de servicio

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

Tobera para gas caliente

Cable de alimentacion

Normas de deguridad

PUD 101

Unidad de mando

Cable de alimentacién
Instrucciones de servicio

Enchufe de conjuntores de 3,5 mm
Normas de deguridad

Surtido de toberas HAP 1, véase la pagina 81
Circuito, véase la pagina 82
Esquema de desguace, véase la pagina 83

iReservado el derecho a realizar modificaciones técni-
cas!

Espanol
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Vi takker for kgbet af Weller varmluftstation WAD 101.
Under fremstillingen geelder vore strengeste kvalitetskrav,
som sikrer, at apparatet fungerer fejlfrit.

A 1. Forsigtig!

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

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

Weller varmluftstation WAD 101 overholder EU’s over-
ensstemmelseserkleering i henhold til de grundleeggende
sikkerhedskrav i direktiverne 89/336/E@F og 73/23EQF.

2. Beskrivelse

2.1 Styreenhed

WAD 101 er en varmluftstation, som udmeerker sig ved
sine mange funktioner. Ved indsatsen af en mikroproces-
sor muliggeres en let og komfortabel betjening. Den digita-
le reguleringselektronik sikrer en optimal reguleringsreak-
tion i forbindelse med forskellige former for loddeveerktgj.
Loddeveerktgjet selv fastslas automatisk og tilordnes de
tilsvarende reguleringsparametre. De serligt kraftige 24 V-
varmeelementer muligger en udmaerket dynamisk reaktion,
som ggr, at loddeveerktgjet er universelt anvendeligt.

Den gnskede temperatur kan indstilles over to taster
(Up/Down). For varmluftkolben kan der realiseres tempe-
raturer fra 50°C til 550°C (122°F til 999°F), ved tilslutning
af en loddekolbe begreaenses indstillingsomradet automa-
tisk til max. 450°C (842°F). Den indstillede og den faktis-
ke temperatur vises digitalt. At den indstillede temperatur
er naet, signaliseres ved, at en rgd lysdiode blinker pa dis-
playet, der tjener som optisk regulatorkontrol. Et vedva-
rende lys betyder, at systemet er ved at varme op.

Luftgennemstremningen styres over en fingerkontakt,
som er integreret i handgrebet. Indstillingen af trykluft-
mangden foregar trinlgst over en drosselventil inden for
et omrade pa ca. 0-10 I/min. Den udstrgmmende varme
luft er fri for statisk opladning.

De forskellige potentialudligningsmuligheder til loddespid-
sen, nulspaendingskontakten samt styreenhedens og kol-
bens antistatiske udfarelse supplerer den hgje kvalitets-
standard. Muligheden for tilslutning af et eksternt indlees-
ningsapparat udvider denne loddestations mange funktio-
ner. Med indlesningsenhederne WCB 1 og WCB 2, der kan
leveres som option, kan man blandt andet realisere tids- og

29

blokeringsfunktioner. Et integreret temperaturmaleapparat
herer til indleesningsenheden WCB 2's udvidede omfang.

2.2 Loddestempler

HAP 1:

100 W-varmluftkolbe med integreret fingerkontakt. Egner
sig til lodning og aflodning af overflademonterede ele-
menter. Det store dyseprogram gar den universelt anven-
delig.

LR 21:

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

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 med en loddekolbe med indstil-
lelig arbejdsvinkel pa 40°. Derved muliggares en individu-
el udformning af loddeprocessen med hensyn til dens
ergonomi. Med sin effekt pd 80 W og en slank konstruk-
tion egner den sig til fine loddearbejder.

WTA 50:

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

LR 82:

Kraftig 80 W-loddekolbe til loddearbejder med stort var-
mebehov. Befestigelsen af loddespidsen foretages over
en bajonetlds, som muligger en positionstro udskiftning
af spidserne.

WSP 80:

Loddekolben WSP 80 udmeerker sig ved, at den lynhurtigt
o0g precist opnar loddetemperaturen. Med sin slanke kon-
struktion og en varmeeffekt pa 80 W er det muligt at ind-
seette den universelt til ekstremt fine loddearbejder, ogsa
ved hgjt varmebehov. Efter udskiftning af loddespidsen er
det umiddelbart muligt at arbejde videre, da driftstempe-
raturen i lgbet af korteste tid igen er opnaet.

Vedrgrende andet veerktgj, som kan tilsluttes: se listen
over ekstratilbehar.
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Tekniske data
Mal:

Netspeending:
Optaget effekt:

Beskyttelsesklasse:

166 x 134 x 101 mm (L x B x H)
230V /50 Hz (120 V / 60 Hz)

105 W

1 (styreenhed) og 3 (loddeveerktgj)

Tryklufttilslutning:

Sikring: 230 V: T 630 mA (120 V: T 1,0 A)
Termostat: °C-version: Varm luft 50°C - 550°C
Loddekolbe 50°C - 450°C
°F-version: Varm luft 122°F - 999°F
Loddekolbe 122°F - 842°F
Ngjagtighed: Varm luft + 30 °C (+ 54° F)
Loddekolbe + 9° C (£ 17° F)
Luftmaengde: ca. 10 l/min.
Trykluft: Indgangstryk 400 kPa (58 psi) oliefri, tar trykluft eller kveelstof N,

Trykluftslange med 6 mm (0,24”) udvendig diameter

3. ldrifttagning

Loddeveerktgjet leegges i sikkerhedsholderen. Tryklufts-
langen med 6 mm-udvendig diameter stikkes ind i hur-
tigkoblingen fra tryklufttilslutningen (12). Opret trykluft-
tilfarslen med 400 kPa (58 psi) oliefri, ter trykluft eller
kvalstof N,.

Advarsel: Ved brug af kveelstof skal man sgrge for til-
straekkelig ventilation af rummet.

Loddeveerktgjets elektriske forbindelsesledning stikkes
ind i den 7-polede tilslutningsdase (7) pa forsiden og
lases fast. Luftslangen stikkes pa lufttilslutningsniplen
(8). Kontroller, om netspaendingen stemmer overens
med typeskiltet, og om netafbryderen (1) er i slukket til-
stand. Hvis netspandingen er korrekt, forbindes styreen-
heden med strgmnettet.

Advarsel: Varmluftkolben ma aldrig rettes mod perso-
ner eller breendbare genstande.

Teend for apparatet over netaforyderen (1). Nar der teen-
des for apparatet, gennemfarer det en selvtest, ved hvil-
ken alle visningselementer (2) lyser. Derefter vises i kort
tid den indstillede temperatur og temperaturversionen
(°C/°F). Sa skifter elektronikken automatisk over til at
vise den faktiske veerdi. Det rgde punkt (5) lyser pa dis-
playet (2). Dette punkt tjener som optisk regulatorkon-
trol. Konstant lys betyder: Systemet er ved at varme op.
Blinkende lys signaliserer, at driftstemperaturen er naet.

Indstilling af temperaturen

Generelt viser digitalvisningen (2) den faktiske tempera-
tur. Ved aktivering af “Up”- eller “Down”-tasten (3) (4)
skifter digitalvisningen (2) over til den aktuelt indstillede
veerdi. Den indstillede veerdi kan nu @ndres ved at berg-
re eller ved permanent at trykke pa “Up”- eller “Down”-

tasten (3) (4) i den tilsvarende retning. Hvis tasten hol-
des trykket permanent, &ndres den indstillede veerdi hur-
tigt. Ca. 2 sek. efter at man har sluppet tasten, skifter
digitalvisningen (2) automatisk over til den faktiske veerdi
igen.

Indstilling af luftmaengden

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

Standard-setback:

Reducering af den indstillede nom. temperatur til 150°C.
Der er en setback-tid pd 20 min. nar loddestationen har
skiftet til standby-modus. Nar der er gaet tre gange set-
back-tiden (60 min) aktiveres funktionen “auto-off”.
Loddeveerktgjet slukkes (blinkende streg i displayet).
Indstilling: Hold ,,UP”-tasten (3) trykket under opstart,
indtil der star ON eller OFF i displayet. Indstillinger gem-
mes, nar "UP”-tasten slippes. Gentag fremgangsméden
for at foretage andringer.

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

Hardt jordet:
Uden stik (leveringstilstand)

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

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

5. Arbejdshenvisninger

De eksterne indlaesningsapparater WCB 1 og WCB 2
(option)

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

® Offset:
Den reelle loddespidstemperatur kan andres ved indlaes-
ning af et temperaturoffset pa + 40°C.

® Sethack:

Nedsettelse af den indstillede temperatur til 150°
C/300°F (standby). Setback-tiden, efter hvilken loddesta-
tionen skifter over til standby-modus, kan indstilles til
mellem 0 og 99 minutter. Setback-tilstanden signaliseres
ved, at visningen af den faktiske temperatur blinker. Efter
den tredobbelte setback-tid aktiveres “Auto-Off”. Der
slukkes for loddeveerktgjet (blinkende streg pa displayet).
Ved at trykke pa en taste eller ved et tryk pa fingerafbry-
deren afsluttes setback-tilstanden hhv. auto-off-tilstan-
den. Derved vises den indstillede temperaturveerdi kort.

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

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

® \Window:

Begreaensning af temperaturomradet til max. + 99°C i for-
hold til en temperatur, som er last fast med "LOCK"-funk-
tionen. Den fastlaste temperatur udger sa midten af det
indstillelige temperaturomrade.

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

® PC-interface:
RS 232 (kun WCB 2)

® Temperaturmaleapparat:

Integreret temperaturmaleapparat til termoelement-type
K (kun WCB 2).
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Varmluftkolbe

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

Bemeerk: Gevinddybden er max. 5 mm (0,2”). Et leenge-
re gevind ville gdelzegge varmeelementet.

Kveelstof N, reducerer oxidationen, og flusmidlet forbliver
leengere aktivt. Vi anbefaler kveelstof N,, som kan kgbes i
handlen i stélflasker. Flasken skal veere udstyret med en
trykreduktionsventil 0-10 bar.

Loddekolbe

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

Ved farste opvarmning fugtes den selektivt fortinbare lod-
despids med loddemasse. Denne fjerner lagringsbetinge-
de oxydlag og urenheder fra loddespidsen. Ved loddepau-
ser og inden man leegger loddekolben fra sig, skal man
altid serge for, at loddespidsen er godt fortinnet. Undlad
at benytte for aggressive flusmidler.

Bemeerk: Sgrg altid for, at loddespidsen sidder korrekt.
Loddeapparaterne er justeret til en mellemstor loddespids

hhv. dyse. Der kan opsta afvigelser, hvis man udskifter
spidsen eller benytter andre spidsformer.

6. Ekstratilbehgr

533114 99 Varmluft-seet HAP 1

529 161 99 Loddekolbesat WSP 80
53313199 Loddekolbesat MPR 80
53311299 Loddekolbeset LR 21 antistatic
53311399 Loddekolbeset LR 82

53313399 Aflodningssat WTA 50

527 040 99 Loddebad WSB 80

53315599 Loddekolbesset WMP

527 028 99 Foropvarmningsplade WHP 80
525030 99 Termisk af-isoleringsapparat WST 20
53118199 Eksternt indlaesningsapparat WCB 1
531180 99 Eksternt indlaesningsapparat WCB 2
533158 99 Loddeseet inert gas afbryderanisaeg

WSP 801G



7. Leveringsomfang
WAD 101

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

Netkabel
Sikkerhedshenvisninger

PUD 101

Styreenhed
Driftsvejledning
Jack-stik 3,5 mm
Netkabel
Sikkerhedshenvisninger

Billede dysesortiment HAP 1: se side 81

Billede stramskema: se side 82

Billede eksploderet tegning: se side 83

Forbehold for tekniske andringer!

Dansk
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Agradecemos-lhe a confianga demonstrada ao comprar
para uma unidade de ar quente WAD 101 Na produgéo
tomaram-se por base as rigorosas exigéncias de qualida-
de, que asseguram um funcionamento em perfeitas con-
dicdes do aparelho.

A 1. Atencéo!

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

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

Uma unidade de ar quente WAD 101 da WELLER corre-
sponde a declaragdo de conformidade CE, conforme as
exigéncias fundamentais de seguranca das directivas
89/336/CEE e 73/23CEE.

2. Descrigéo

2.1 Aparelho de comando

O WAD 101 é uma unidade de ar quente que se destaca
pela multiplicidade de funcdes. A utilizagdo de um micro-
processador permite uma operacgéo simples e comoda. A
electronica de regulagdo digital garante um 6ptimo com-
portamento de regulagdo em diferentes ferramentas de
soldar. As proprias ferramentas de soldar sdo detectadas
automaticamente e sdo-lhes atribuidos os respectivos
parametros de regulacéo. Os elementos de aquecimento
de 24 V, especialmente eficientes, possibilitam um com-
portamento acentuadamente dindmico. A ferramenta de
soldar tem, assim, aplicagéo universal.

A temperatura desejada pode regular-se por meio de 2
botdes (Up/Down). O dispositivo de ar quente admite
temperaturas de 50°C a 550°C (122°F a 999°F), quando
se liga um ferro de soldar, a gama de regulacéo fica auto-
maticamente limitada a 450°C (842°F), no méax. Os valo-
res tedrico e real sdo visualizados digitalmente. Um LED
vermelho, que serve de controlo dptico, pisca no mostra-
dor quando a temperatura pré-seleccionada é atingida. Se
a luz for continua, o sistema esta em fase de aquecimen-
to.

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

Vérias possibilidades de ligagdo equipotencial para pon-
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tas de soldar, interruptores de tenséo nula e verséo anti-
estatica de aparelho de comando e ferro aumentam o alto
padréo de qualidade. A possibilidade de ligagdo a um apa-
relho de entrada externo alarga a multiplicidade de fungd-
es desta unidade de ar quente. Com os aparelhos de
entrada opcionais WCB 1 e WCB 2, podem efectuar-se
entre outras, as funcdes de temporizacéo e bloqueio. Um
termometro integrado faz parte do equipamento comple-
to do aparelho de entrada WCB 2.

2.2 Ferro de soldar

HAP 1:

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

LR 21:

0 nosso ferro de soldar "standard". Com uma poténcia de
50 W e uma vasta gama de bicos de soldar (série ET),
este ferro de soldar permite uma utilizagdo universal na
area da electronica.

MPR 80:

O Weller Peritronic MPR 80 é um ferro de soldar com um
angulo de trabalho regulavel de 40°. Isto permite influen-
ciar de forma individualizada o processo de soldadura no
que respeita a sua ergonomia. A sua poténcia de 80 W e
a sua construgdo estreita permitem realizar trabalhos de
soldadura de precisdo.

WTA 50:

A pinca de dessoldar WTA 50 foi concebida especialmen-
te para dessoldar componentes SMD. Dois elementos de
aquecimento (2 x 25 W), cada um com o seu proprio sen-
sor térmico, asseguram que ambas as pontas da pinga
tenham a mesma temperatura.

LR 82:

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

WSP 80:

O ferro de soldar WSP 80 é caracterizado pelo facto de
alcancar instantaneamente e com elevada precisao a
temperatura de soldadura. A sua construgao estreita e a
oténcia de aquecimento de 80 W tantopermite a sua utili-
zagao universal para trabalhos de soldadura de extrema
precisdo, como também para trabalhos que requerem um
calor muito elevado. Depois de trocar o bico de soldar,
pode continuar-se imediatamente a trabalhar, dado que a
temperatura de funcionamento é alcangada de imediato.
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Dados técnicos
DimensGes em mm:
Tensdo de rede:
Consumo de energia:
Classe de protecgao:
Fusivel:

Regulacéo da temperatura:

166 x 134 x 101 (C x L x A)

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

105 W

1 (aparelho de comando) e 3 (ferramenta de soldar)
230 V: T630 mA (120 V: T1,0A)

Verséo °C: Ar gquente 50°C - 550°C
ferro de soldar 50°C - 450°C
Verséo °F: Ar quente 122°F - 999°F

ferro de soldar 122°F - 842°F

Ar comprimido:
azoto N,
Ligagdo ao ar comprimido:

Preciséo: Ar quente + 30°C (+ 54°F)
ferro de soldar + 9°C (+ 17°F)
Caudal: 0-10 I/min, aprox.

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

Diametro exterior da mangueira de ar comprimido 6 mm (0,24")

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

3. Colocacgdo em funcionamento
Coloque a ferramenta de soldar no suporte de seguran-
¢a. Meta a mangueira de ar comprimido com 6 mm de
diametro exterior no acoplamento de desengate rapido
para ligagdo ao ar comprimido (12). A alimentacéo de ar
comprimido seco e sem 6leo ou de azoto N,tem de ser
estabelecida a 400 Kpa (58 psi).

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

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

Aviso: N&o dirigir o dispositivo de ar quente para pesso-
as ou objectos inflamaveis.

Ligue o aparelho no interruptor de corrente (1). Ao ligar
o aparelho realiza-se um autoteste, durante o qual todos
os elementos de indicagdo (2) se encontram em funcio-
namento. De seguida, visualiza-se por pouco tempo a
temperatura regulada (valor tedrico) e a unidade de tem-
peratura (°C/°F). Depois, 0 sistema electronico muda
automaticamente para a indicagdo do valor real. O ponto
vermelho (5) no mostrador digital (2) acende-se. Este
ponto funciona como controlo éptico de regulagdo. Uma
luz continua indica que o sistema esta em fase de aque-

cimento. Se comecar a piscar, significa que a temperatu-
ra de servico foi atingida.

Regulacédo da temperatura

Por principio, 0 mostrador digital (2) visualiza sempre o
valor real da temperatura. Carregando nas teclas "Up" ou
"Down" (3) (4), o mostrador digital muda para o valor
nominal actual. O valor nominal ajustado pode ser alte-
rado conforme desejado premindo breve ou permanen-
temente a tecla "Up" ou "Down" (3) (4). Se a tecla for pre-
mida permanentemente, o valor nominal é alterado em
modo répido. Aprox. 2 segundos depois de largar a tecla,
0 mostrador digital (2) muda automaticamente para o
valor real.

Regulagéo do caudal de ar

O caudal de ar desejado pode ser regulado no estrangu-
lador (9). Se a rodar para a esquerda, o caudal aumenta.
Enquanto o interruptor de dedo estiver a ser pressiona-
do, saira ar pelo dispositivo de ar quente.

Setback standard:

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

Regulacéo: mantenha premida a tecla ,,UP” (3) até que
se visualize ON ou OFF no mostrador. O ajuste € memo-
rizado quando se solta a tecla "UP". Para alterar, repita o
processo.
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4. Ligacao equipotencial

Através de diversos modos de cablagem da ficha fémea
de comutagdo de 3,5 mm (6), podem ser realizadas 4
variagBes diferentes:

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

Ligacéo equipotencial (impedancia 0 6mios):
Com ficha, linha de compensagéo no contacto central

Sem potencial:
Com ficha

Ligagdo indirecta a terra:
Com ficha e resisténcia soldada. Ligag&o a terra através
do valor de resisténcia seleccionado.

5. Instrucdes de trabalho

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

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

® Offset:

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

® Sethack:

Redugdo da temperatura nominal regulada para
150°C/300°F (standby). O tempo de setback, aps o qual
0 posto de soldadura muda para o modo standby, é regu-
lavel entre 0 e 99 minutos. O estado de setback é sinali-
zado por meio de uma indicagéo intermitente do valor
real. Apos trés tempos de setback, o ,,Auto-Off* activa-se.
A ferramenta de soldar desliga-se (risco intermitente no
mostrador). Para terminar o estado setback ou entdo o
Auto-Off, carregue numa tecla ou no bhotdo de pressao.
Nessa altura visualiza-se por breves instantes o valor
nominal regulado.

® Lock:

Bloqueio da temperatura nominal. Depois do bloqueio
ndo se podem realizar alterag8es nas regulagdes do posto
de soldadura.

® °C/°F:

Mudar a visualizagdo da temperatura de °C para °F e vice-
versa.

35

® \Window:

reducdo da amplitude térmica para um max. de + 99°C,
partindo de uma temperatura bloqueada pela fungéo
"LOCK". A temperaturabloqueada representa, assim, o
centro da amplitude térmica regulavel.

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

® nterface para PC:
RS232 (apenas WCB 2)

® Aparelho de medicao da temperatura:
Aparelho integrado de medigdo da temperatura para
termoelemento do tupo K (apenas WCB 2)

Dispositivo de ar quente

Os bocais de ar quente estéo enroscados ao elemento tér-
mico. Para trocar de bocal, use a chave de caixa taman-
ho 8 e trave-a no elemento térmico com uma chave de
forqueta.

Atencéo: A profundidade da rosca perfaz, no max., 5
mm (0,2”). Uma rosca maior danifica o elemento tér-
mico.

0 azoto N, reduz a oxidagao e o fundente permanece mais
tempo activo. Recomendamos o azoto N, que se encon-
tra a venda em garrafas de ago. A garrafa tem de estar
equipada com um redutor de presséo de 0-10 bar.

Ferro de soldar

A zona de transicdo entre o elemento térmico/sensor e a
ponta de soldar ndo pode estar obstruida devido a sujida-
de, corpos estranhos ou entéo danificada, uma vez que
tal vai influenciar a preciso da regulago da temperatu-
ra.

Durante o primeiro aquecimento, humedeca a ponta de
soldar estanhavel de forma selectiva com solda. Este pro-
cedimento permite decapar camadas de 6xido originadas
pelo armazenamento e impurezas da ponta de soldar. Nas
pausas dos trabalhos de soldadura e antes de pousar o
ferro de soldar, verifique sempre se a ponta de soldar esta
bem estanhada. N&o utilize fundentes agressivos.

Atencéo: Certifique-se sempre de que ao ponta de sol-
dar esta na posicéo correcta

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



6. Acessorios
53311499 Conjunto de ar quente HAP 1
52916199 Conjunto de ferro de soldar WSP 80
53313199 Conjunto de ferro de soldar MPR 80
53311299 Conjunto de ferro de soldar LR 21
antiestético
53311399 Conjunto de ferro de soldar LR 82
53313399 Conjunto de dessoldar WTA 50
52704099 Banho de solda WSB 80
53115599 Conjunto de ferro de soldar WMP
52702899 Placa de pré-aquecimento WHP 80
52503099 Aparelho de desnudar por calor WST 20
53118199 Aparelho de introdugdo externo WCB 1
53118099 Aparelho de introdugdo externo WCB 2
53315899 Kit de soldar de gas inerte com des
canso de comutagdo WSP 801G

7. Volume de fornecimento
WAD 101

Aparelho de comando
Dispositivo de ar quente HAP 1
Suporte de seguranca KH 27
Conjunto de servigo

Manual de Instrugoes

Ficha jack 3,5 mm

Ponteira de gas quente

Cabo de rede

Indicagdes de seguranga

PUD 101

Aparelho de comando
Manual de Instrugoes
Ficha jack 3,5 mm
Cabo de rede

Indicagdes de seguranga

Figura: Sortido de pontas HAP 1, consulte a
pagina 81

Figura: Esquema de circuitos, consulte a pagina 82
Figura: Vista explodida, consulte a pagina 83

Reservado o direito a alteragdes técnicas!

Portugués
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Kiitimme sinua luottamuksestasi, jota kuumailma-juot-
toyksikkod Weller WAD 101. Valmistuksen perustana ovat
kovat laatuvaatimukset, jotka takaavat laitteen moitteetto-
man toiminnon.

ZQS 1. Huomio!

Lue ndma kayttoohjeet ja oheiset turvallisuusohjeet
huolellisesti  lapi ennen laitteen kaytt6onottoa.
Turvallisuusmaaraysten noudattamattajattdminen voi
uhata henkea ja elamaa.

Valmistaja ei vastaa muusta kayttdohjeista poikkeavasta
kéytosta tai omavaltaisista muutoksista.

Weller WAD 101 vastaa EU:n vaatimustenmukaisuusva-
kuutusta turvallisuusdirektiiviin 89/336/ETY ja 73/23ETY
mukaan.

2. Kuvaus

2.1. Ohjauslaite

WAD 101 on kuumailma-juottoyksikkd, joka soveltuu
moneen tarkoitukseen. Mikroprosessoriohjauksen ansio-
sta juottoyksikkd on erittdin helppo ja yksinkertainen
kayttad. Digitaalinen saatoelektroniikka takaa optimaali-
sen sd&don riippumatta siitd, mité juottotyokaluja kayteta-
&n. Elektroniikka tunnistaa automaattisesti lisalaitteet ja
valitsee oikeat saatoparametrit. Tehokkaat 24 voltin 1am-
mitysvastukset takaavat dynaamisen tehokayrén ja juot-
toyksikon erittdin monipuoliset kayttdmahdollisuudet.

Lampdtila valitaan 2 painikkeella ~ (up/down).
Kuumailmaméannan kayttdlampatila voidaan valita valilta
50°C — 550°C (122°F — 999°F), ja kun yksikkoon liitetdén
juottokolvi, elektroniikka rajoittaa maksimilampdtilan
automaattisesti lukemaan 450°C (842°F). Digitaalinen
naytto ilmoittaa seka lampdtilan ohjearvon etta todellisen
lampotilalukeman. Kun esivalittu lampétila on saavutettu,
siitd ilmoittaa optisesti punainen vilkkuva LED-valo. Kun
valo palaa jatkuvasti, se on merkki siita, etta lammitysvai-
he on viel& meneillaan.

llman lapivirtausmaara asetetaan kahvassa olevalla kytki-
melld, kuumailman syo6ttéa saatdad portaattomasti kuri-
stusventtiili virtausalueella n. 0 — 10 I/min. Ulosvirtaava
kuumailma ei kehitd hankaussahkoa.

Juottokarjen kayttojannitteen tasausmahdollisuudet, nol-
lajannitekytkin ja ohjainyksikdn ja ménnén antistaattisuus
lisddvat juottoyksikon monipuolisuutta ja tasokkuutta.
Siihen voidaan lisaksi liittaa erillinen parametrien syotto-
laite: sellaisen voi tilata optiona, valita voi malleista WCB
1 ja WCB 2, joilla voidaan ohjelmoida esim. ajastus- ja
lukitustoiminnot. Syéttolaitteeseen WCB 2 voidaan halut
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taessa yhdistad myds lampétilan mittauslaite.

2.2. Kolvit

HAP 1:

100 W kuumailma-juottolaite, kayttdkahvassa on ilmavir-
tauksen asetuskytkin. Soveltuu pinta-asennettujen kom-
ponenttien juottoon ja irrottamiseen. Erittdin monipuoli-
nen laajan suutinvalikoiman ansiosta.

LR 21:

Standardikolvi, jonka teho on 50 W ja juottokérkivalikoi-
ma erittdin laaja(ET-sarja), joten sité voidaan kayttaa elek-
troniikan alueella erittdin monipuolisesti.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 -kolvin tydskentelykulmaa voi-
daan sdatéda 40°. Taman ansiosta juottamisprosessi on
mahdollista saataad yksildllisten ergonomisten tarpeiden
mukaiseksi. Laitteen teho on 80 W ja rakenne kapea, joten
se soveltuu tarkkoihin juotostdihin.

WTA 50:

Juotteenpoistopihti WTA 50 on suunniteltu erityisesti
juotteen poistamiseen SMD-komponenteista. Sen kaksi
kuumennuselementtia (2 x 25 W), joissa on kummassa-
kin oma lampétila-anturi, huolehtivat siité, ettd molem-
pien puoliskojen lampétila pysyy samana.

LR 82:

Tehokas 80 W:n kolvi juotostdihin, joissa vaaditaan suur-
ta lampda. Juottokarjen kiinnitys tapahtuu pikalukituksel-
la, mik& mahdollistaa tarkan karjenvaihdon.

WSP 80:

WSP 80 -kolvi saavuttaa juotoslampétilan erittdin nopea-
sti ja tarkasti. Sen kapean rakenteen ja 80 W:n kuumen-
nustehon ansiosta kolvia voidaan kayttdd monipuolisesti
erittdin tarkkoihin juotostéihin mutta myés korkeaa lam-
pétilaa vaativiin toihin. Tyoskentelyé voidaan jatkaa valit-
tomasti juottokarjen vaihdon jalkeen, koska kolvi saavut-
taa kayttdlampatilan erittain nopeasti.

Muita asemaan kytkettévia tydkaluja I6ydat lisatarvike-
luettelosta.
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Tekniset tiedot
Mitat / mm:
Kayttojannite:
Tehontarve:
Suojausluokka
Sulake:
Lampétilan saato:

166 x 134 x 101 (p x I x k)

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

105 W

1 (ohjainyksikko) ja 3 (juottotydkalut)
230V: T630mA (120 V: T1,0A)

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

juottokolvi 122°F - 842°F

Tarkkuus:

llman virtausmaara: noin 0 — 10 I/min
Paineilma:
Paineilmaliitos:

Kuumailma + 30°C (+ 54°F)
Juottokolvi + 9°C (+ 17°F)

Tulopuolen paine 400 kPa (58 psi), kuivaa, dljyvapaata paineilmaa tai typpea N,
Paineenkestava letku, ulkolapimitta 6 mm (0,24")

3. Kayttdonotto

Aseta juottokolvi sille tarkoitettuun telineeseen. Liitd pai-
neilmaletku (ulkolapimitta 6 mm) paineilmaliitdntaén
(12) pikaliittimen avulla. Paineilmalle asetetut vaatimuk-
set: 400 kPa (58 psi), kuivaa, oljyvapaata paineilmaa tai
typpeé N,.

Varoitus: Jos kaytetaan typpea, on huolehdittava riitta-
v&sté ilmanvaihdosta.

Juottokolvin liitdntajohto kytketadn yksikon etulevyssé
olevaan 7-napaiseen liitdntarasiaan (7) ja lukitaan paikal-
leen. Tyonnad sitten ilmaletku liitinnippaan (8).
Verkkojannitteen ja tyyppikilvessa annetun janniteluke-
man on oltava sama. Katso, ettei virtakytkin (1) ole paal-
14, kun laite liitetdan verkkovirtaan. Liita sitten ohjainyk-
sikkod verkkovirtaan.

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

Paina virtakytkin (1) paalle. Kun laite kytketdan péaalle,
kéynnistyy ensin itsetesti, jossa ohjainyksikkd tarkastaa,
ettd kaikki nayttdkomponentit (2) toimivat. Sen jalkeen
nayttoon tulevat hetkeksi asetettu lampétila (ohjearvo) ja
valittu lampétila-asteikko (°C/°F). Sitten naytt6on ilme-
styy  automaattisesti  senhetkinen  lampdtila.
Digitaalindytossa (2) palaa punainen valo (5), joka on
saatopiirin valvontavalo. Kun valo palaa jatkuvasti, se
ilmoittaa, ettd lammitysvaihe on vielda meneillaan, vilkku-
va valo on merkki siité, ettd kayttolampétila on saavutet-
tu.

Lampotilan saatd

Digitaalinen néyttd (2) osoittaa yleensa aktuaalista Iampo-
tilaa. Kun painetaan nappaimia "Up" tai "Down" (3) (4), digi-
taalinen nayttd (2) osoittaa saddettynd olevan asetusar-
von. Asetusarvoa voidaan muuttaa vain painamalla "Up" tai

"Down" -painikkeita (3) (4) vastaavaan suuntaan. Jos nap-
pain pidetaan koko ajan painettuna, asetusarvo muuttuu
nopeasti. Noin 2 sekunnin kuluttua painikkeen irtipaasta-
misen jalkeen digitaalinen naytto (2) palaa automaattisesti
osoittamaan aktuaalista lampotilaa.

IImanvirtauksen asetus

Virtausmaara asetetaan kuristusventtiilin (9) avulla. Kun
venttiilid (9) kierretadn vastapaivaan, virtausmaara suu-
renee. Kun kahvassa oleva ilmavirtauksen asetuskytkin
painetaan sormella alas, ilmaa virtaa kuumailmasuutti-
meen.

Perus Setback:

Asetetun nimellisarvon laskeminen 150°C asteeseen.
Setback-aika on 20 minuuttia, kun juotosasema on siirty-
nyt Standby-tilaan. Kun Setback-aika on kulunut kolme
kertaa (yhteensé 60 min.) "Auto-off” toiminto aktivoituu.
Juottotydkalut kytketyvat paaltd (vilkkuva viiva néytos-
sd).

Asetus: Kaynnistyksen yhteydessa "UP”-painike (3) pide-
taan painettuna kunnes ON tai OFF ilmestyy ndyttoon.
Kun "UP" -painikkeesta paastetaan irti, saato tallentuu.
Toistetaan kun haluataan suorittaa muutoksia.

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

Kova maadoitus:
llman pistoketta (toimitustilanne)

Potentiaalintasaus (impedanssi 0 ohm):
Pistokkeen kanssa, tasausjohto keskikontaktissa

Potentiaaliton:
Pistokkeen kanssa
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Pehmea maadoitus:
Pistokkeen ja juotetun vastuksen kanssa.
Maadoituksen vastusarvo saadettavissa

5. Tydskentelyohjeita

Ulkoiset sybttolaitteet WCB 1 ja WCB 2 (optio)
Kéytettaessa ulkoista syéttolaitetta on olemassa seuraa-
vat optiot:

® Offset:

Juottokarjen reaalista Idmpétilaa voidaan muuttaa + 40°C
syottamalla lampétilaoffset (ero asetusarvon ja akt. arvon
valilla).

® Sethack:

Séaadetyn ohjearvon alentaminen 150°C/300°F asteseen
(standby). Setbackaikaa, jonka jélkeen juottoasema siirtyy
Standbytoimintamuotoon, voidaan saatda 0-99 minuutti-
in. Vilkkuva todellisen arvon nayttd osoittaa setbacktilan.
Kolminkertaisen Setbackajan jalkeen "Auto-Off” aktivoi-
tuu. Juottotydkalu kytketytyy paaltd (ndytdssa vilkkuva
viiva). Yhta ndppainta tai kytkinta painamalla Setbacktila
sekd Auto-Off-tila paattyy. Saadetty ohjearvo nakyy lyhy-
en ajan.

® | ock:
Asetuslampétilan lukitus. Lukituksen jélkeen juotinase-
man asetuksia ei voida muuttaa.

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

® \Window:

Lampétilan rajoitus maksimiarvoon + 99°C, jolloin 1&hto-
kohtana on LOCK-toiminnolla maératty lampétila. Ko.
LOCK-lampétila on samalla valitun lampétila-alueen kes-
kiarvo.

® Cal:
Juotinaseman uudelleens&atd (vain WCB 2)

® PC-liitanta:
RS232 (vain WCB 2)

® | dmpdotilamittari:

Integroitu lampétilamittari tyypin K termoelementeille
(vain WCB 2)
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Kuumailmamanta ja -suutin

Kuumailmasuuttimet kiinnitetdan lammityselementin run-
koon. Suutinta irrotettaessa tarvitaan hylsyavain, avainko-
ko 8, suutin kiristetaén kiinni kiintoavaimella.

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

Typped N, kdytettdessa etuna on vahdisempi hapettumi-
nen ja myos juotosaine pysyy kauemmin tyostokelpoise-
na. Typpisailié (myydaan yleensa teréspulloissa) on varu-
stettava 0 — 10 barin paineenalentimella.

Juottokolvit

On tarkastettava, ettd lammityselementin/anturin ja juot-
tokarjen liitoskohta ei ole likainen tai vioittunut, koska se
vaikuttaisi haitallisesti lampétilasaadon tarkkuuteen.

Ennen juottokolvin kuumennusta juottokérki on kastetta-
va juotosnesteeseen. Ndin voidaan poistaa juottokarjessa
olevat hapettumat tai lika, joka siihen varastoinnin aikana
on muodostunut. Katso, ettd juottokarjessa on runsaasti
juotosnestettd, ennen kuin pidat tyétauon ja asetat kolvin
telineeseen. Juotosneste ei saa olla sydvyttavaa.

Huomio: Katso, etté juottokérki on kunnolla paikallaan.
Juottoyksikon perusasetukset on tehty keskikoista juotto-

kérked/suutinta varten. Muuntyyppisia ja —kokoisia karkié
kaytettdessa asetuksia on muutettava tarpeen mukaan.

6. Lisatarvikkeet

533114 99 Kuumailmasuutinsarja HAP 1
529161 99 Kolvisarja WSP 80
53313199 Kolvisarja MPR 80

533112 99 Kolvisarja LR 21 antistaattinen
53311399 Kolvisarja LR 82

53313399 Juotteenpoistosarja WTA 50
527 040 99 Juottokylpy WSB 80

533155 99 Kolvisarja WMP

527 028 99 Esikuumennuslevy WHP 80
525030 99 Terminen eristeenpoistolaite WST 20
53118199 Ulkoinen syéttolaite WCB 1
531180 99 Ulkoinen sybttolaite WCB 2
533158 99 Juottosarja inerrikaasu

kytkentatelineella WSP 801G
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7. Toimituksen laajuus
WAD 101

Ohjainyksikkd
Kuumailmaménta HAP 1
Teline KH 27
Huoltovélinesarja
Kayttoohje

3,5 mm:n pistoke
Kuumailmasuutin
Liitantajohto
Turvallisuusohjeet

PUD 101
Ohjainyksikkd
Kayttoohje

3,5 mm:n pistoke
Liitantajohto
Turvallisuusohjeet

Suutinvalikoima HAP 1, kuva ks. sivu 81
Liitantakaavio, kuva ks. sivu 82
Ré&jahdyskuva, ks. sivu 83

Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetaan!
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TG £UXAPLOTOUE YIa TV ELTIOTOOUVN TIOU Jag BEiEaTe, eivat Evag
01aBuog Bepol agpa WAD 101 g Weller. Katd v kataokeun
NENONKAV QUOTNPEC AMAITOELS TTOLOTNTAS, WOTE Va eEaopahileTal
1) GYoyn Aettoupyia TS GUGKEUNG.

A 1. Mpoooyn!

Mpwv ™ BE0n 0g Aettoupyia TG GUOKEUNG dLABAOTE TIAPAKAAG
TPOOEKTIKA QUTEQ TIC 0dNYieC AETOUPYIAg Kal TIC GUVNUEVES
UmodeiEelq aopaheiag. S MEPITWaN Hn TENONG TWV KaVOVIoHOY
aopaeiag undpyet kivduvog yia T Zwn Kal TV apTIpEAEd 0ag.

Ma kaBe aAn ypnom, mou arokAivel aro Tig 0dnyieg Aettoupyiag,
kaBme kal oe mepimtwon  auBaipeTng Wetatpomng, Sev
avahapBaveTal ano ™y Meupd ToU KATAOKEUAaTH Kaglia eudivn.

Ot otaBioi ouykoMnoewv WAD 101 e WELLER avtarokpivetal
oTIC Bepehlakeg amaimoelg Twv odnywy 89/336/E.0K. kal
73/23/E.0.K.

2. Nepiypagiy

2.1. 0pyavo puBpioswv

H ouokeur) WAD 101 eival évag oTaBuog Beppol agpa, 0 omoiog
Xapakmpietat amd TV PeyaAn MOKINA TwV ASITOUPYIKOV TOU
£QapUoY®Y. METW EQAPUOYNG EVOC HIKPOUTIONOYIOTR KaTaoTaTal
duvatog evag amhog Kal GVETOG YEIPLOHOS TNG OUOKeURg. To
"NOIOKO NAEKTPOVIKO OUOTNHA PUBMIONG TNG OUOKEURC QUTA
TPOOQEPEL TV eYYUNON Yia Hia 1BAVIKY PUBWIOTIK OUMMEPLPOPA
Katd T Xenotuomoinan SlagopeTKV epyareiwy ouykoMnong. Ta
epyakeia ouykOMNENG avayvwpiovTal anod Ty oUOKEUT auTopata
Kal amokToUV TIC QVTIOTOIXEC PUBMIOTIKEG MapapeTpous. Ta
BepuavTika oTolyeia, Ta ormoia eivar 1Blaitepa (Kava aro and”ewg
anodoTikAg LoxUog, kal Ta ormoia Aettoupyolv pe tdom 24 V,
kataotolv duvath pia eEAPETIKA SUVAIKY oupmepigopd. Me Tov
TPOTIO QUTO UTOPEL Va EQAPUOOTEL KaBE £pyaheio auykOANaNG oe
YEVIKEG XPNOELS.

H ekdoTote anaitoUyevn Bepokpacia uropel va puBuIoTEL HEow 2
m\nktpwy (Up/Down). Katd v epapuoyn Tou euBolou Beppol
A£PA UMAPYEL 1) BUVATOTNTA TNG EMITEUENG BEPHOKPAOIAV HETAED
50 kat 550°C (122°F - 999°F), ev katd v olUVdeon evog
OUYKOMNTIKOU elBONOU TiEpLOPIZETal QUTOMATA O PUBWIOTIKOS
TOpEAC 0t avawtato oplo 450°C (842°F). H mpog tpnon kat ol
TIPAYHATIKA UQLOTAHEVES TIMES Beppokpaoiag evBelkviovTal Kata
"MolaKO TPOMo. H emiteutn TG mposmAeypEVNG Beppokpaoiag
onuatodoTeiTal PEow avaha g uiag kokkivng Auxviag turou LED
oV 080V TNG GUGKEUNG, OTOU 1) AUXVia QUTH) EXEL WG OKOTIO TOV
OMTIKO  PUBHIOTIKO  €heyxo. Mia ouvexic Aau'm g
TpoavagepopEVNS Auyviag onpaivel, 0Tt 10 oUoTua BpiokeTal T
dladikaoia BEppavong.

H Sappon Tou agpa puBpileTal HEOW €VOG BIAKOMTN, O Omoiog
XElpiZeTal e T0 dAKTUAO, Kal 0 0moiog BPIOKETAL EVOWUATWHEVOS
0T XeLpoAaB TG cuakeung. H pUBHIoN ™ moadTTag dlappong
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agpa  MPOKUMTEL KATA  OKAMPAKWTO  TPOMO  WEOW  piag
otpayyahioTikne BaABidag atov Topea petagu mepinou 0 peypt 10
Nitpa ava mp@to Aemto g wpag. O eEepxOpEVOS aro TV GUOKEUN
Bepu0g agpag sival eEAeUBEPOS AMO OTATIKN NAEKTOIKT OPTION.

Aagopeg duvatoTTeg Elowang Tou SUVapIKOU WG TTPOS TV alxn
OUYKOAANONG, £VAG DIAKOMTNG HUNJEVIKAG NAEKTPIKNG TAONG Kat N
QVTIOTATIKY  KATAGKEUQOTIKY  dlaHOPOWON TOU PUBHIOTIKOU
0pyavou Kal Tou eHBONOU GUUTANPMVOUY TV UMY} TIOLOTIKN
0TABUN ™G oUoKeUnS. H duvatotnta oUvdeong evog eEwTepikoU
£10aYWYIKOU 0pYAvOU EMEKTEIVEL TIC AEITOUPYIKES SUVATOTITES TOU
otabuol autol Bepupol agpa. Me Tta Opyava El0AYWYAC
nAekTpovikav ototyeiwv WCB 1 kar WCB 2, Ta omoia ropel 0
neAaTng va mpounBeuBel WG OUUMANPWUATIKY EVAAAQKTIKN
£QapHoyn, umopolv va emteuxBolv HETaEl Twv ANV Kat
NEITOUPYIKEC PUBMIOEIC TOU XPOVOU KAl TOU QMOKAEIOMOU TG
ouokeung. 'Eva  evVOWUATWHEVO Opyavo  METPNONG TN
BeploKpaoiac aviKeL OTO EMEKTAUEVO UEYEBOC TS EL0AYWYIKAC
ouokeung WCB 2.

2.2 Eypoho ouykoAAnoswv

HAP 1:

'EpBolo Beppol agpa toytoc 100 W e EVOWUATWHEVO DIaKOMT
XelplopoU e to daktuho. To €uBoho autd eival katdnho yia
OUYKOANGELS Kal ArooUYKOAAOELG EEPTNUAT®Y, T OTToia EXOUV
£QAPUOTTEL £Ml TG empavelag piag mhakac. ‘Eva moAumnBéc
TIPOYPAMUA AKPOPUOIWY KATAOTA TNV GUOKEUT QUTN EQAPUOTIN
Y10 YEVIKES AEITOUpYiEC.

LR 21:

0 TUmoc auTog arnoteAel T0 £UROAO Hag ouykoANoewv YStandard”.
Me pia 1ox0 50 W Kkal pe éva moAU mAaTtl QACHA QLY@
OUYKOANONG (KATAOKEUAOTIKY Oelpd ET) anoteAel To uBoAo auto
OUYKOANNOEWY €V OPYQVO e BUVATOTNTA YEVIKOV EQAPHOYMY
OTOV TOUEX TV NAEKTPOVIKOV KATAOKEUMV.

MPR 80:

To £BoAo auykoAnaewy Tirou Weller Peritronic MPR 80 eivat éva
0pyavo pe puBuilopevn ywvia epyaciag 40 polp@v. Me Tov Tpomo
auto Kkataotdtar duvath pia eAelBepn dlapdpewon Tng
dl0d1Kaoiag ouykOAANGNG, 000V APOPA TNV EPYOVOLIA TOU EUBONOU
autol. To €upoho autd e toxU 80 W Kkat pe T Aemto Tou
KATAOKEUQOTIKO  OXNUa  evBElKVUETAl Yo AEMTEC £pyaoieg
OUYKOAAOEWY.

WTA 50:

H mévoa anoouykoMnong WTA 50 KaTaoKEUAOTIKE E1BIKA Yia TNV
anoouykoAMnon efapmuatwy tUmou SMD. AUo Beppavika
aTolyeia (2 x 25 W) e eVOwHaTOHEVD
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EXVIKG oTOIXEId

Aaotaoeic oe mm:

Taon nhektpikol SiKTUOU:
Katavahwon nAekTpIkng
EVEPYELOG:

MPOCTATEUTIKN KaTnyopia:
HAeKTRIK aopaAela:
PUBon TG Beppokpaoiag:

Aettoupyikn akpipela:

MogoTTa agpa:
MeMETHEVOC AEPAC:

TUvdeon MEMETUEVOU aEPQ:

166 x 134 x 101 (urKog x MAATOG X U”0g)
230V /50 Hz (120 V /60 Hz)

105W
1 (pUBLOTIKO OpYQVO) Kat 3 (GUYKOANTIKO £pyaheio)
230V: T 630 mA (120V:T 1,0A)
Kataokeuaotiki mapalayn
BaBuav Kehaiou (°C):  Oeppog agpag 50°C - 550°C
SUYKOMNTIKO £uBoho 50°C - 450°C
KataokeuaoTikn mapalhayn
BaBuav Gagevdit (°F):  Oeppog agpag 122°F - 999°F
SUYKOMNTIKO EUBoAo 122°F - 842°F
Ogpuog agpag + 30°C (+ 54°F)
SUYKOATIKO £pBoAo = 9°C (+ 17°F)
miepinou 0 - 10 Aitpa ava mp@To AeTTd ™S Wpag
Eloaywytkn mieon 400 kPa (58 psi) MEMETUEVOC AEQAC XWPIC IEPIEKTIKOTNTA AaBIMV OF
0TeYVR Kataotaon, 1) alwto N,
MAQOTIKOG GWAIVAS TEMIECUEVOU aEPa He EEWTEPIKN B1aETPO 6 mm (0,24")

alednmpa Beppokpaciag GPovTIZouv yia TV EMiteusn e idlag
Bepokpaciag Kat ata 800 OKEAN ToU 0pyavou auTtou.

LR 82:

ElBolo ouykoAAoewv toxUog 80 W e uynAn amodotikn
IKQVOTNTA Yia EpYACiES GUYKOMRATEWY, OTOU AMAITOUVTaL HEYAAES
BEPUAVTIKES EVEPYElEC. TO OTEPEWMA ™G QIXUNG OUYKOAANGNG
TPOKUTITEL HEOW Miag oUvdeong TUMOU Wmaylovetag, i oroid
KaTaoTd duvath ™V avTIKATAoTaon C QiUNG He amoAu
THENON TS PUBHLOTIKNS TG BEaNG.

WSP 80:

To £uBolo auykoAAaewy TUTou WSP 80 xapakmpiletat and v
umepTayeia kal akpipn emiteun ™C avaykaiog Beppokpaciag
OUYKOMNONG. Me ™) AemT) TOU KATAOKEUAOTIKY HOPON KaBWG
emiong Kat pe pia Bepuavtiki Xt 80 W evdeikvietal o iAo
QAUTO VIO YEVIKEG EQAPMOYES, OTIOU AMALTOUVTAL AETITES £pYaoieq
OUYKOMNNONG, MEXPL KAl Yia £QYacieq oUYKOANGNG, Ol Omoieg
anattolv peyahn BeppavTiki evepyeta. MeTd TV avTikataotaon
Q AIXUNG OUYKOMNONG elval duvat) n Gueon Guveion g
epyaoiag, emedn 1 AeToupyIkr) Beppokpadia emTuyxaveTal mal
LIEGA 08 OUVTOMOTATO YPOVIKO S1A0TNHA.

Aeniropgpeleg, 600V agopd Tn duvarotnTa cuvdcong Kai AAwv
cpyakeiwv, evdeikvUovTal OTOV TIVOKA OUNTANPWHATIKGV
eEapTnuaTwv.

3. Apxikn B£an o AeiToupyia

ToroBeTnOTE TO OUYKOMNTIKO epyaleio emavw oTO eEApTua
aopaNoTIKAG evamoBeang. MpoBeite e gloaywyn Tou MAAOTIKOU
OWAIVa TIETIETHEVOU AENA, O 0TT0i0g SIaBETEL EEWTEPIKT DIAUETPO
6 mm, eVTOQ TOU TAXUOUHTAEKT OUVOEONG TEMIEOUEVOU EPQ
(12). Emtlyete Tpo@od0Ton memieopevou agpa e 400 kPa (58

psi), OTIOU 0 TIEMIEOUEVOS AEPQAG TIPEMEL VAl LNV TIEPIEXEL AAdIa Kat
va elval teyvog, 1) 1popodotan alwtou N,.

Nposidomoinon: Kara n xpnoiporoinon alwrou mpénel va do0si
nipoooy oTnv Umapgn £vog emapkoug aspiopol TG aiBouaag,
omou AeIToupyei 1) GUOKEUR.

MpoBeite 0e €l0aYWYN Kal O OTEPEOMOINGY TOU NAEKTPIKOU
OUVBETIKOU aywyol TOU GUYKOMNTIKOU epyaleiou €vtog NG
OUVBETIKAG UMoBOXNS TV 7 TIOAWV (7) emi S eUmpooBiag mdakag
e ouoKeung. MpoPeite akohoUBwe oe alvdean Tou MAAOTIKOU
OWAIVa TPOPOBOTNONG AEPA EVTOC TOU EEAPTAHATOC, TTOU DIABETEL
oUvdeon mepikoxiou, yia v aUvdeon tou agpa (8). EAEYETE, Av 1)
407 TOU NAEKTPIKOU 00g BIKTUOU QVTIOTOIKEl 0TV avTiaTolyN
EVBEIEN ™C avaykaiag NAEKTPIKNG TAoNS, 1) ool evdelkvUETal
EMAV® 0TNV TIVOKIBA TG GUOKEURG 0ag, Kat v 0 BLaKOMTNS TG
ouokeung (1) eivat kAELOPEVOC. Z& MEPIMTWON, KATA TNV OToia 1)
401 TOU NAekTpIKOU 0ag SIKTUOU eival owoTh, TPoeite o
oUVdEaN TOU PUBIOTIKOU 0pYAVOU 0TO NAEKTPIKO 0ag SiKTUO.

Nposidomoinon: Mnv kpatare To pPolo Tou Beppol agpa oty
KaTeuBuvon TAPSUPIOKOPEVWY TIPOOWNWY 1 EUQASUKTWY
QVTIKEIMEVOV.

©%0Te 0€ AelTOUPYIA TNV OUOKEUT 0G, AVOIYOVTAS TO DIAKOMTN
g (1). Meta ™ B£om ae Aettoupyia ™G ouakeung Ba dlevepynBel
£Vag AUTOEAEYXOG, katd T Aettoupyia Tou omoiou Ba Bpiokoval
oe Aetroupyia OAa Ta evdelkTikd Opyava (2). AkoholBwg Ba
TIPOKU" €L yia GUVTOHO XPOVIKO B1AaTNHA EVBEEN TS PUBUIHEVNG
Bepokpaciag (mpog Thenon Beppokpaaia) kabag miong kat Tou
TPOMOU NG EVBElENe e Beppokpaciac, dnhadn o Paduolg
Kehalou 1) o¢ BaBuolg dapevait (°C/°F). AkooUBwe Ba mpokl” et
aUTOMAT PUBKION TOU NAEKTPOVIKOU GUGTAMATOC TG GUCKEUNG
0g  EVOEIE] TOPA TNC TPAYMATIKG  UQIOTAMEVNS  TIUAG
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Bepuokpaaiac. To KOKKIVO anpieio (5) €Ml TS "nelakng EvaeEng (2)
gival Topa avaupévo. To onpeio autd Exel WG OKOTO TOV OMTIKO
pUBUIOTIKO £AeyXo. Mia ouveyng Aau™ tou onueiou autol
onuaivel, 0Tl i cuokeun Bpioketal otn dladikacia Bgppavong. Mia
avahay’n Tou onueiou autol onuatodotel TNV emiteutn ™G
AELTOUPYIKNG BeppoKpaaiac.

PuBpion Tng Beppokpaaiag

H ynotakn &vdeiEn (2) evdelkvliel Katd Kavova TV TpayuaTiKa
UQLOTAEVN TN TG Beppokpaaiac. MEaw XeptapoU Tou MARKTPOU
YUp“ 1y YDown* (3) (4) uetappuBpileTal ) Ynlakn EvBelEn (2) oty
€KAOTOTE PUBHIOHEVN, TPOG THPNon TN, H puBuiopévn, mpog
NN TR SUvartal va Hetatpanel akoholBwg HEGW BLaBOXIKMY
OUVTOMWY MATNPATWV N HEOW OUVEXOUS MATAKATOG TOU TANKTPOU
YUp“ 1 YDown* (3) (4) omv ekdotote amartoUpevn diglBuvan.
Otav matnBel ouVEXEld TO AQOPOUHEVO TANKTPO, TPOKUMTEL
LIETATPOMN TNG MPOC THENON TING e HeyaAn TaxUmta. Metd and
XPOVIKO B1A0TNHA 2 MEPITOU SEUTEPONETTWV HETA TOV TEPUATIONO
TOU MATAKATOS TOU TPOAVAPEPOWEVOU TANKTPOU HeTappuBileTal
TAAL QUTOMATA 1) YNOLaKT EVBEIEN (2) 0TV TIPAYHATIKA UGLOTAWEVT
I

PUBpIoN TG MOGOTNTAG TOU AEPQ

H avaykaia mogoTnTa dlapPONS agpa Wropel va urnootel puBjion
UEGW NG oTpayyahoTikne BahBidag (9). Mia aploTepoaTpoPn
kivnon e otpayyahoTikne BaABidag (9) Exel wg amotéAsopa Ty
enal&non e mosomrac dlappong agpa. 000 o dlakommng, o
omoiog XelpieTal e To SAKTUAO, elval TATNHEVOC, TPOKUMTEL
LETAPOPA AEPA HECW TOU eROAOU Beppol agpa.

ITQVTaPT ENavagopd:

Meiwon ™S puBHIoUEVNC OVOUaoTIKNS Beppokpaaiag oe 150AC. O
XPOVOG EMAVAQPOPAC WeTd TV ahhayn Tou aTaduol cuykOAnang
ot Aetroupyia emouakng (Standby) avépxetat oe 20 Aer. Metd
and TPAGoIo Xpovo emavagopac(s0 Aem.) evepyomoleital n
Aetroupyia autopamg anevepyoroinong ((Auto-off™). H ouakeun
ouykOAnone amevepyoroleital (avapooprvouca mavka oty
EvelEn).

PUBpIoN: Katd ) Sidpketa ™G pUBMIONG KPATHOTE TATNHEVO TO
m\kTpo 3UP™ (3) £wg OTou eupaviatel oty EvdelEn To ON 1y To
OFF. Agrivovtac to mAnktpo "UP" eheliBepo, amobnkeletal n
pUBIoN. Ma va mpoPeite oe petatporn emavahapPavete
dladlkaaia.

4. E€iowon duvapikou

MEow  BlaQOpPETIKNG  OUVOETHONOYNONG  TNC  PUBMIOTIKAC
ouvdeTikne umodoxnc (10) peyéBouc 35 mm pmopel va
eruteuxBoUv 4 mapahayeg:

ZkAnpn yeiwon:
Xwpic BUopa (katdoTaon mapddoong e GUoKeung)

Egiowon duvapikoU (EUvBeTn nAekTpikn avriotacn 0 Ohm):
Me BUopa, aywyo eEiowong o peoaia enagn
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Xwpig duvapiko:
He Blopa

Mahakn yeiwon:
Me BUopa Kat {e auykoAnuevn avtiotaon. Melwon uEow g
ETIAEYUEVNS TIUAG QVTIOTAONC.

5. 0dnyieg epyaaiag

EEWTEPIKEG OUOKEUES EI0aYWYAG PUBIGTIKOV aToIyeiwv WCB1 kai
WCB 2 (3uvarotnTta papyoyng)

Kata ) xpnohomoinon Mo eEWTEPIKNG OUOKEUNG EL0aYWYRg
PUBHIOTIK@Y OTOLElWV TIPOKUTTOUV oL aKOAOUBOL AEITOUPYIKOIL
TPOMOL TPOC EPAPHOY.

@ Offset:

H mpayuartiki Beppokpadia ™S alUNe oUyKOMNoNg umopel va
HeTaTpanel eow Tpopodotnang evog YOffset” Beppokpaciag katd
+ 40 BaBpoulc KeAalou.

@ Setback:

Melwon ™G pUBUIOHEVNG TIPOG THENON BEPHOKPATIac Oe EMimedo
150 0C/300 oF (standby). To ypoviko idomua Setback propei va
puBoTEL amd 0 éXEL 99 AeTTd ™S WPAG, APOU TIPONYOUMEVWE
dlevepynBel n petatporm) Tou oTabuol GuyKOMNGONG GTov TPOMO
Aettoupylag standby. H kataotaon Aettoupyiag  Setback
ONUATOBOTETAL HEGW Piag avaAdumoucag EVBEENG TG TPAYMATIKG
UQLOTAEVNS TIUNC Beppokpaciag. Metd amd éva TPmAO XpOvo
Setback mpokUmTEL gvepyoroinan Tou TpoMou Aettoupyiag «Auto-
Off». TV mepimtwon autn Ba TeBel ekTOg AeToupyiag To Opyavo
OUYKOANGEWY (QVAAAUMOUTa YPapW 0TV EVDEIEN TS GUOKEUNG).
MeTa amod mamua evoc TMARKTPOU 1 WETA amd Eva MATNUA TOU
BIAKOMTTN TNG OUOKEUNG HE TO SAKTUAO TIPOKUMITEL TEPUATIONOG TS
\ettoupyikne katdotaong Setback kat Auto-Off. Tuyxpovwg
TPOKUMTEL KATA TV Tipoavagepopevn pUBHION yia GUVTOHO
XPOVIKO B1A0TNHA 1 EVOEIEN TNG PUBIOUEVNC, TTPOS THENON TING
Bepiokpaaiac.

@ Lock:

AmokAelopOg ™G TPog THENON Beppokpaciag. Metd Tov
QMOKAELOWO AUTO eV ival TAEOV SUVATES PUBHIOTIKES LETATPOTES
€1l ToU 0TaBHOU GUYKOATOEWV.

@ Babpoi Kehaiou/Babyoi dapevair:
MetappUBuion e évdelEng e Bepuokpaciac amod Baduols
KeAalou og Babolc dapevalt Kat avtioTpoga.

@ Window:

MPLoPLOKOG TV 0piwv BpHOKPaciag To avwtpo o + 99°C | Bdon ™
Bppokpaaia mou &xt ouyxpoviodi peow e Atroupyiag "LOCK". H
OUYXPOVIOHEVN BpioKpaoia maploTavi €Tl T MEON TWV
PUBIZOUVWY 0piwv BppoKpaciag.

@ Cal:
NEa pUBLon Tou 0TaBOU GUYKOAAGEWY (MOvo aTov TUTo WCB 2)



@ Znusio ouvdcong mpoowrkol umohoyioTh:
RS232 (uovo atov TUro WCB 2)

@ Opyavo pETpnong Tng Bcppokpaoiac:
EVOwpaTOUEVO Opyavo WETPNONG TG Bepuokpaciag yia To
Beppko oTolyeio Trou K (ovo atov Timo WCB 2)

‘Eppolo Beppol agpa

Ta akpo@Uota Beppol agpa eival BIBWUEVA EMAVW GTO BEPUAVTIKO
oopa. Tia TV avTikataoTaon TwV aKpoQUOIWY XPNOILOTION0ETE
£Va £10aywYIKOO KAeIdI peyeBoug SW 8, e alyxpovo kovtpdplapa
HEGW £VOg diYaAWTOU KAEBLOU, TO OTIoi0 £XEL EPAPUOTTEL EM TOU
BEpUAVTIKOU OOMATOC.

Mpocoyn: To PaBog Tou PidwTikoU omelpwpaToq amoTeAel Kata
avwrarto opio 5 mm (0,2'). Eva BISwTIKO omsipwpa pe peyahlTepo
Badog Exel oav amoTEASOPA TRV KATAGTPOQN TOU BeppavTikol
owparog.

To aZwto (N,) £xel wQ aMOTEAEOUA TV Helwan TG 0EEBWTIKNG
ETIEVEPYELOC, OTIOTE TO UAIKO BlappoNg Mapaugvel oe evEpYELd Yia
HEYAAUTEPO XPOVIKO BIACTNMA. 20 OUVIOTAHE TV €QAPHOY
aZwtou (N,), To omoio Wropeite va mpopnBeubeite Og euMoplka
Kataotipata péoa oe XaAUBSIvES @laAec. H ¢uaAn, n omoia
nepiExel AWTo, TPEMEL VA eival £QodIAoUEVN e Eva OpYavo
ueiwong e mieong 0 - 10 bar.

ZuykoAANTIKO EPBoho

H petaBiBaon petatl Bepuavtikol ohuatog/aiobnTipa Kal
OUYKOMNTIKAG QIYUAC SEV EMITPEMETAL VA UMOOTEL dUGUEVN
emidpaon Aoyw akabapatav, EEvav cupatidiov i Aoyw ¢Bopdg,
EMEdN OTIC TEPITTOOEI AUTEG Ba TPOKU"OUV BUGUEVELS
emudpacelS £l TG akpiBetag ™ pUBIONS ™S Beppokpaciag.
Kata v mpdyt BEpuaven ™G CUOKEUNC TIPEMEL Va emoTPwBEL N
OUYKOMNNTIKI) atyyn, 0 omoia dUvatat va pooAdBet Kaaoitepo, e
OUYKOMNNTIKO UNIKO. Me Tov Tpomo autod Ba mpokU”et agaipean
OLEIBWTIKGY OWHATWY KAl aKaBapolav amd TV GUYKOANTIKN
QY MU MPOEKU” AV KaTta TV aroBikeuan e ouokeung. Katd
10 SlaMelypata Katd ) SIAPKEId TWV EPYATIOV GUYKOANGNG
kaB(g emiong kai Katd TV evamoBean TOU GUYKOAANTIKOU
eUBONOU mpETeL va 500l MAVTOTE TIPOTOYT, BOTE N GUYKOANTIKN
alun va eival Kahd  eTIOTPWHEVN He  Kagoitepo. Mnv
XPNOlLOTIOLELTE TIOAU §paoTIKG ETa Blappong.

Mpocoyn: Aivete mavra mpoooxf) 0TV KAVOVIKA £dpacn Tng
GUYKOAANTIKAG QIXMAS.

Ot OUYKOMNTIKEC OUOKEUEQ £XOUV auvapuoloynBel ya pia
HEG0I0BABHIA GUYKONTIKT Qtypr Kat Yia Eva akpo@Uolo [eoaiou
HeyEBoUC. Yapxet N SuvatoTa va TPOKU”ouv aMokAIoEIS KaTa
™V QVTIKATA0TAon TG OUYKOANTIKAG QiXuAg H Katd
Xpnaotgoroinan AV KATAOKEUAOTIKGY MOPOAV GUYKOAMNTIKGY
QALXUOV.

EAAnvIK

6. ZupmAnpwpatika eEapTApata

53311499 ST Beppol agpa HAP 1

52916199 ST ePBOAwY ouykoAnang WSP 80

53313199 TeT elBOAwY ouykoAnang MPR 80

53311299 ST elBOAwY ouykoAnang LR 21
QVTIOTATIKG

53311399 ST ellBOAWY ouyKOANaNG LR 82

53313399 anoauykoMnoewv WTA 50

527040 99 Aoutpd WSB 80

53315599 TeT epBoAwy ouykoAnane WMP

527028 99 MAaka poBeppavang WHP 80

525030 99 Ogptkd Opyavo amopovwong WST 20

53118199 EEWTEPIKT OUOKEU £10aYWYNG PUBIOTIKGOV
otolyeiwv WCB 1

53118099 EEWTEPIKT OUOKEU £10aYWYNG PUBIOTIKGOV
ototyeiwv WCB 2

533158 99 T£T 0UYKOAMNONC adpavoug aepiou e Bdon

evanofeong e SIATagn anevepyomoinang
WSP 801G

7. MéyeBog g mapadoang
WAD 101

PuBpIOTIKO Opyavo

"Euolo Beppol agpa HAP 1

EEapmna aopahioTikng evanoBeang KH 27
ST yia 0EPRIC

0dnyieg Aettoupyiag

TUVETIKO BUopa 3,5 mm

Akpo@Ualo Beppol agpiou

HAEKTPIKO KaA®SI0

0dnyieg Aettoupyiag

PUD 101

PuBpIOTIKO Opyavo
0dnyieg Aettoupyiag
SUVETIKO BUopa 3,5 mm
HAEKTPIKO KaA®SI0
0dnyieg Aettoupyiag

Angikovion Tou poopepopevou ocT akpoguaiwv HAP 1 Aéne oth
oehida 81

Angikovion Tou oxediou TG NAEKTPIKAG ouvdcopoAoynong PAEme
ot ochida 82

Angikovion Tng ouokeung PAEne otn ochida 83

Me em@UAagn Tou SIKaIOPATOG TEXVIKOV aAAayqv!
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Almanca

Weller WAD 101 fonksiyonlarinin almakla bize gdstermis
oldugunuz giivenden dolay size gok tesekkiir ederiz. Uretim
sirasinda, cihazin kusursuz bir sekilde calismasini saglayan
en zorlu kalite talepleri goz éninde bulundurulmustur.

A 1. Dikkat!

Cihazi devreye almadan 6nce bu kullanim kilavuzunu ve ekte
bulunan guvenlik uyarlarini dikkatli bir sekilde okuyunuz.
Giivenlik yonetmeliklerine dikkat edilmemesi durumunda
yasam ve viicut i¢in tehlike olusur.

Kullanim kilavuzunda anlatilandan farkli kullaniimasi duru-
munda ve ayrica kendi istekleriniz dogrultusunda degisim
yapilmasi halinde dretici tarafindan hig bir sorumluluk Ustlenil-
mez.

Weller WAD 101, 89/336/AT ve 73/23AT kurallarinin temel
guvenlik taleplerine gore, AB uygunluk yonetmeligine uymak-
tadir.

2. Tasvir

2.1 Kumanda cihazi

WAD 101 fonksiyonlarinin ¢esitlilijiyle géze batan bir sicak
havall istasyondur. Bir mikroprosesér sayesinde basit ve rahat
bir sekilde kullanilabilmektedir. Dijital ayar donanimi sayesinde
cok cesitli lehim aletlerinde ayarlama islevi en optimal sekilde
idare edilebilmektedir. Lehim aletlerini kendiliginden tanir ve
uygunayar parametrelerine tayin eder. Yiiksek performansli 24
V gerilimli isitici elemanlar mikemmel dinamik 6zellige sahip
olup bu lehim istasyonlarinin her yerde kullaniimasini miimkin
kiliyor.

istenilen 1s1 2 yukan ve aga! tusunun yardimiyla (UP/DOWN)
ayarlanabilmektedir. Sicak havali lehim aletleri icin 50°C -
550°C (122°F - 999°F) arasinda sicaklik segmek miimkiin olup
normal bir lehim kalemi baglandiginda 1si ayari kendiliginden
azami 450°C (842°F) ile sinirli kalir. Amagclanan degeri ve akt-
el degeri, dijital gostergede okuyabilirsiniz. Segilen 1siya
ulasildiginda, ayarlarin optik kontrolu igin dngérilen kirmizi
renkli LED yanip sénmeye baslayarak sinyal verir. Eger
devamli yanarsa, sistem henuz isitiyor anlamina gelir.

Hava akimi, kulpuna entegre edilmig bir parmak salteriyle idare
edilmektedir. Hava akiminin miktar da bir kisma supabiyla
takr. 0-10 l/dak. arasindaki sahada kademesiz olarak ayarlan-
makta. ihrag olan sicak havada statik yiikler yoktur.

Lehim kalemi ucu icin potansiyel denkleme cesitleri, sifir voltaj
salteri ve antistatik model kumanda cihazi ve lehim kalemleri,
yiksek kalite standardini tamamliyor. Bir dig idare Unitesi
baglama imkani da bu sicak havali lehim istasyonunun fonk-
siyonlarina cesitlik kazandirmaktadir. Opsiyon olarak temin
edebileceginiz WCB1 ve WCB2 idare Uniteleriyle 6rnegin zam-
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anlama ve kilitteme islemleri gerceklegtirebilirsiniz. Entegre bir
1s1 6lcme diizeni de WCB2 idare Unitelerinin genisletilmis satis
kapsamina dahildir.

2.2. Lehim kalemleri

HAP 1:

Entegre parmak salterli 100 W giictinde sicak havali lehim
kalemi.Ylizeylere monte edilen konstriiksiyon elemanlarini
lehimlemek veyalehimini silmek i¢in. Zengin meme programi
sayesinde her turll ist kullanilabilmektedir.

LR 21:

Bizim ,standard” lehim kalemimiz. 50 W giicii ve zengin lehim
ucugesitleri (ET serisi) sayesinde bu lehim kalemi, elektronik
sahasinda heryerde kullanilabilmektedir.

MPR 80:
Weller Peritronic MPR 80 lehim kalemi 40°lik bir calisma agis!
sagliyor. Buda lehimleme calismasinin ergonomik agidan
kisisel olarakplanlanmasinda kolaylik sagliyor. 80 W giicii ve
ince konstriksiyonu ileince ve kigik lehimleme igleri icin
uygundur.

WTA 50:

WTA 50 lehim silme cimbizi 6zellikle SMD konstriiksiyon
ogelerinde lehimsilmek icin tasarlanmistir. Isi sensorlari olan iki
1sitma elemani (2 x 25 W)her iki ugta da isinin ayni olmasini

sagliyor.

LR 82:

Yiksek performans icin 80 W gliciindeki bu lehim kalemi, ¢ok
1sigerektiren isler igin birebir. Lehim kaleminin ucu, ucun dogru
pozisyondadegistirilmesini mimkiin kilan bir stngilu kilitle
tespit ediliyor.

WSP 80:

WSP 80 lehim kalemi, yildinm hiziyla lehimleme 1sisina
ulagiyor ve tamistenilen 1styi sagliyor. ince konstriiksiyonu ve
80 W gliciindeki 1sitmaperformansiyla bu lehim kalemi, en ince
ve kiictik lehimleme iglerinden, Isigereksinimi en yiiksek lehim-
leme iglerine kadar her yerdekullanilabilmektedir. Calisma
1sisina cabuk ulastii icin 6rn. ugdegistirdikten sonra calismaya
hemen devam etmek miimkun.

Baglayabileceginiz diger aletler icin aksam listesine
bakiniz.



Almanca

Teknik veriler
Olgiileri mm olarak:

166 x 134 x 101 (Ux G x Y)

Elektrik voltaji: 230V /50 Hz (120 V / 60 Hz)
Performans: 105 W
Emniyet sinifi: 1 (kumanda cihazi) ve 3 (lehim kalemleri)
Sigorta: 230 V: T 630 mA (120 V: T 1,0 A)
Isi ayarr: °C Modeli: Sicak havali 50°C - 550°C
Lehim kalemi 50°C - 450°C
°F Modeli: Sicak havall 122°F - 999°F
Lehim kalemi 122°F - 842°F
Tolerans: Sicak havali + 30°C (+ 54°F)
Lehim kalemi + 9°C (+ 17°F)
Hava miktari: takr. 0-10 l/dak
Basingli hava: Giris basinci 400 kPa (58 psi) yagsiz,kuru basincl hava veya nitrojen N2

Basingl hava baglantisi:

Basingli hava hortumu, dis ¢api 6 mm (0,24”)

3. Kullanima alig

Lehim kalemini yatagina yerlestiriniz. Dis ¢api 6 mm olan
basingli hava hortumunu pratik basingli hava baglantisina
(12) takiniz. 400 kPa (58 psi) kuru ve yagsiz basincli havayla
veya nitrojen N2 ile basingli hava beslenimini temin ediniz.

Dikkat: Nitrojen kullaniyorsaniz, odanin yeteri kadar
havalandiriimasina dikkat ediniz.

Lehim aletinin elektrik kablosunu 6n ylizdeki 7 uglu badlanti
girisine (7) takiniz ve tespit ediniz. Hava hortumunu hava
baglanti rakoruna (8) takiniz. Bulundujunuz kentin elektrik
voltajinin, cihazin tip plakasindaki verilere uyup uymadigini
kontrol ediniz, bu arada cihazin elektrik salterinin (1) kapali
olmasina dikkat ediniz. Sehir voltaji uygunsa kumanda
cihazini sehir elektrigine baglayiniz.

Dikkat: Sicak havali lehim kalemini bagka kisilere veya
yanici cisimlere dogru tutmayiniz.

Cihazin elektrik salterini (1) aginiz. Elektrik baglantisi agildigi
zaman cihaz otomatik olarak bir genel kontrol baslatir, bu kon-
trol sirasinda biitlin gésterge elemanlar (2) caligir. Bunun
ardindan gdstergede kisa bir sire, ayarlanan 1si (istenilen isi
degeri) ve 1s1 dlctim birimi (°C/°F) belirir. Sonra cihazin elek-
tronik dizeni otomatik olarak akttiel 1si degerini gorintler.
Gostergede (2) kirmizi nokta (5) yanar. Bu nokta ayarlarin
optik kontrolu igindir. Eger surekli yaniyorsa, sistem henliz
isitiyor demektir. Kirmizi nokta ejer yanip yanip séniiyorsa,
istenilen calisma isisina ulagildigi anlamina gelir.

Isinin ayarlanmasi

Dijital gosterge (2) kural olarak akttiel 1s1 degerini belirtir. ,UP”
veya ,DOWN?” (yukari/asadi) tuslarinin (3) (4) yardimiyla dijital
gostergede (2) son ayarlanan hedef degeri gértintileyebilirsi-
niz. Son ayarlanan hedef degeri (yanar soner goruntti) simdi
,UP” veya ,DOWN” tusunu (3) (4) tiklayarak veya tusa

devamli basarak, istenilen yénde degistirebilirsiniz. Tusa
kesintisiz basarsaniz, ayarlamak istediginiz hedef degere
daha hizli varabilirsiniz. Biraktiktan takr. 2 san. sonra gdster-
gede (2) kendiliginden tekrar aktjel 1si dederi gortintiiye gelir.

Hava miktarinin ayarlanmasi

istenilen akim miktarini kisma supabinda (9) ayarlayabilirsi-
niz. Kisma supabini (9) sola cevirirseniz hava miktar ytikse-
lir. Parmak salteri basili halde kaldigi slrece sicak havali
lehim kalemi hava stirer.

Standart sifirlama

Ayarlanan isinin 150°C’a dusurtiimesi. Lehim istasyonu
stand-by haline déndikten sonra, sifirlama siresi 20 daki-
kadir. Ug defalik sifilama siiresinden sonra (60 dak.) ,Auto-
off” (otomatik kapama) fonksiyonu devreye girer. Lehim aleti
soner (gdstergede yanar soner ¢izgi goriintist).

Ayarlama: Cihazin elektrigini agarken géstergede ON (agik)
veya OFF (kapal) gériintilenene kadar ,UP” (yukari) tusunu
(3) basili tutunuz. "UP" tusu serbest birakildiginda ayar hafi-
zaya kaydedilir. Ayar dedistirmek icin ayni yontemi tekrar edi-
niz.

4, Potansiyel denkleme
3,5 mm jak fisinde (6) toplam 4 baglama sekli mimkindtr:

Sert topraklanmis:
Fissiz (satis sirasindaki hali)

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

Potansiyelsiz:
Fisli
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Yumusak topraklanmis:
Fisli ve lehimlenmis direncli
Topraklama segilen direng degeri (izerinden

5. Kullanimla ilgili notlar

Dis idare tinitesi WCB1 ve WCB2 (opsiyon)

Bir dis idare (nitesi kullanilacagi zaman su islevler mimkin-
dr.

® Offset:
Bir kademe atlamasi ayarlayarak lehim kalemi ucunun gergek
(kademe atla) Isisini + 40°C degistirmeniz miimkindir.

® Setback:

Ayarlanan hedef isinin 150°C’/300°F'a diisiiriimesi (standby).
(sifirlama) Sifirlama stiresini, lehim istasyonu standby haline
gectikten sonra,0-99 dakika arasina ayarlayabilirsiniz.
Sifirlama halini cihaz yanarsoner aktlel dejer gorintiisiyle
bildirir. Ug defalik sifilamastiresinden sonra ,Auto-off’ (otoma-
tik kapama) fonksiyoudevreye girer. Lehim aleti séner (goster-
gede yanar séner ¢izgigdrintiist). Sifirlama hali veya Auto-Off
halini bir tusa veyaparmak salterine basarak iptal edebilirsiniz.
Bu durumda, ayarlananhedef deger kisa bir sire gériintlye
gelir.

® Lock (kilitle):
Hedef 1sinin ve 1si penceresinin kilitlenmesi. Kilitlemeden son-
ralehim istasyonunda ayarlarda degisiklik yapilamaz.

® °C/°F:

Isi gostergesinde 1si birimini °C ile °F arasinda degistirmek
icin.Cihazi agarken ,Down” (asad) tusunu basili tutarsaniz,
hangi isibiriminin aktif oldugunu gorebilirsiniz.

©® Window:

,LOCK” (kilitle) fonksiyonu vasitasiyla kilitlenmis bir hedef Isi
(pencere) degerine bagl olarak 1si sahasinin azami + 99°C'ye
sinirlandirmakicin. Kilitlenen 1s1 degeri, ayarlanabilir s
sahasinin orta degerinitemsil eder.

® Cal:
Fabrika ayan FSE (bitiin ayar degerlerinin 0’a geri alinmasi,
I1s! (kalibrasyon) hedef degeri 350°C/660°F).

® PC-interface:
RS232 (yalniz WCB2)

® |s| saati:
K tipi (yalniz WCB2) termal eleman igin entegre Isi saati
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Sicak havali lehim kalemleri

Sicak hava memeleri isitici igerisine vidalidir. Meme degistir-
mek icin SW 8 yuvali anahtar kullaniniz ve ayni anda isiticryi
catalll anahtarla tutunuz.

Dikkat: Dis derinligi azami 5 mm (0,2”). Daha uzun dis,
1siticiya hasar verir.

Nitrojen N2 oksidasyona engel oldujundan akici madde daha
uzun aktif kalir. Piyasada gelik tiiplerde satilan nitrojen N2 tav-
siye ederiz. TupUn 0-10 bar basing azalticisi olmasi gerekir.

Lehim kalemleri

Isitici/sensor ile lehim kalemi ucu arasindaki kisimda pislik,
yabanci madde veya hasar olmamasina dikkat ediniz, aksi tak-
dirde 1sinin tam olarak ayarlanmasi mimkun olmayabilir.

ik 1sitma sirasinda, segtiginiz kalaylanabilir cins lehim kalemi
ucuna ince bir lehim tabakas siriiniiz. Bu yolla lehim ucunda
0 ana kadar olusmus oksit tabakasi ve kiri almis olursunuz.
Galismaya ara verdiginiz zaman ve lehim kalemini isten sonra
bir kenara koymadan 6nce, ucun bu sekilde kalayll olmasina
dikkat ediniz. Cok agresif yag ve sivilar kullanmayiniz.

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

Lehim kalemleri orta boy lehim uglarina gére ayarlanmistir. Ug
degistiriimesi nedeniyle veya bagka ug sekilleri kullanildiginda
farkliliklar olabilir.



6. Aksam listesi

533 114 99 Sicak hava takimi HAP 1

529 161 99 Lehim kalemi takimi WSP 80
53313199 Lehim kalemi takimi MPR 80

533 112 99 Lehim kalemi takimi LR 21 antistatik

533 11399 Lehim kalemi takimi LR 82
53313399 Lehim silme seti WTA 50
527 040 99 Lehim banyosu WSB 80
533 155 99 Lehim kalemi takimi WMP
527028 99 On 1sitma tabagji WHP 80

525030 99 Termik izolasyon cihazi WST 20

53118199 Dis idare Unitesi WCB 1
53118099 Dis idare unitesi WCB 2

53315899 Kumanda altl WSP 80IG olan olan

soygaz lehim seti

7. Satig kapsami
WAD 101

Kumanda cihazi

Sicak havali lehim kalemi HAP 1
Emniyet yatagi KH 27
Servis takimi

Kullanim aciklamalari

Jak fis 3,5 mm

Sicak gaz memesi
Elektrik kablosu

Gvenlik uyarilari

PUD 101

Kumanda cihazi
Kullanim aciklamalar
Jak fis 3,5 mm
Elektrik kablosu
Gvenlik uyarilari

Resim Meme cesitleri HAP 1 bkz. Sayfa 81

Resim Baglanti semasi bkz. Sayfa 82
Resim Sokiilii hal ¢izimi bkz. Sayfa 83

Teknik degisiklik hakki saklidir!

Almanca
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Cesky

Dékujeme vam za dlivéru, kterou jste ndm projevili zakou-
penim horkovzdu$né stanice Weller WAD 101. P¥i vyrobé
bylo dbano na nejpfisnéjsi pozadavky na kvalitu, které
zaruCuji spolehlivou funkei pfistroje.

A 1. Pozor!

Pfed uvedenim pfistroje do provozu si prosim pozorné
prectéte Navod k pouziti a pfilozené Bezpe¢nostni pokyny.
Pfi nedodrZeni bezpec¢nostnich predpist hrozi nebezpedi
ohrozeni zdravi nebo Zivota.

Viyrobce neprebira zadnou odpovédnost za pouziti v
rozporu s Navodem k pouziti a dale v pfipadé svévolné
Upravy.

Horkovzdu$na stanice Weller WAD 101 odpovida
prohlaSeni o shodé ES dle zakladnich bezpecnostnich
pozadavk( smérnic 89/336/EWG a 73/23EWG.

2. Popis

2.1 Ridici jednotka

WAD 101 je horkovzdu$na stanice, ktera se vyznacuje
velkym mnozstvim funkci. Diky pouziti mikroprocesoru je
umoznéno snadné a komfortni ovladani. Digitalni regulacni
elektronika zajistuje optimalni regulacni chovani pfi pouziti
rznych pajecek. Horkovzdusnd stanice automaticky
rozpoznd pajecky a pfifadi odpovidajici regulaéni parame-
try. Velmi vykonné topné ¢lanky 24 V umoziuji vyborné
dynamické chovani. Pajecka je tak vhodna pro univerzaini
pouziti.

Pozadovanou teplotu je mozné nastavit 2 tladitky
(UP/DOWN). Pro horkovzdu$nou pajecku je mozné nastavit
teploty 50-550 °C (122-999 °F), pii pfipojeni pajecky se
rozsah automaticky omezi na max. 450 °C (842 °F).
Pozadovana a skute¢na hodnota jsou zobrazeny digitalné.
Dosazeni zvolené teploty je signalizovano blikanim ¢ervené
LED na displeji, coz umozriuje optickou kontrolu regulace.
Trvaly svit znamena, ze se systém zahfiva.

Pritok vzduchu se Fidi mikrospinatem integrovanym v
rukojeti. Prlitok se plynule nastavuje regulaénim ventilem v
rozsahu pfiblizné 0-10 I/min. Horky vzduch proudici z
pajecky je bez statického naboje.

RUzné mozZnosti vyrovnani potencialu viéi pajecimu
hrotu, spinani pfi nulovém napéti a antista

tické provedeni fidici jednotky a pajecky dopliuji vysoky
standard kvality. Také moznost pfipojeni externi jednotky
pro zadavani Udaju rozsifuje mnozstvi funkei
horkovzdusné stanice. Pomoci pfistroji pro zadavani dat
WCB 1 a WCB 2 dodavanych jako pfislusenstvi je mozné
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realizovat rizné ¢asové funkce a funkce zablokovani.
Integrovana jednotka pro méfeni teploty patfi k
rozifenému rozsahu jednotky pro zadavani Udaji WCB
2.

2.2, Pajecky

HAP 1:

Horkovzdu$na péjecka 100 W s integrovanym mikrospi-
nac¢em. Hodi se k pfipajeni a odpdjeni povrchové monto-
vanych elektronickych soucastek. Bohaty program trysek
umozriuje jeji univerzalni pouziti.

LR 21:

Nase standardni pajecka. S vykonem 50 W a Sirokym
spektrem péjecich hrotl (série ET) je tato pajecka univer-
zalné pouzitelné v elektronice.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 je pajecka s pracovnim thlem
nastavitelnym v rozmezi 40°. To umozriuje individualni
nastaveni ergonomie pajeni. S vykonem 80 W a Stihlym
tvarem se hodi pro jemné pajeci prace.

WTA 50:

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

LR 82:

Vykonna pajecka 80 W pro péajeci prace s vysokou
potiebou tepla. Pajeci hrot se upevruje bajonetovym uza-
vérem, ktery umoznuje zachovat pfi vyméné hrotu jeho
pfesnou pozici.

WSP 80:

Péjecka WSP 80 se vyznacuje svym bleskovym a pfesnym
dosazenim pracovni teploty. Se svym &tihlym tvarem a
topnym vykonem 80 W umozriuje univerzalni pouziti od
jemnych pajecich praci az po pajeni s vysokou potfebou
tepla. Po vyméné pajeciho hrotu je mozné ihned pokraco-
vat v praci, protoze pracovni teplota je dosazena v
nejkratsi dobé.

DalSi pfipojitelné nastroje viz Seznam pfislusenstvi.
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Technické udaje
Rozméry v mm:
Jmenovité napéti:
Prikon:

Trida ochrany:
Pojistka:
Regulace teploty:

Presnost:

Mnozstvi vzduchu:
Stlaceny vzduch:
Pfipojka stlaeného vzduchu:

166 x 134 x 101 (Dx Sx V)

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

1 (Fidici jednotka) a 3 (pajecka)
230 V: T 630 mA (120 V: T 1,0 A)

°C verze: horky vzduch 50-550 °C
pajecka 50-450 °C
°F verze: horky vzduch 122-999 °F

pajecka 122-842 °F
horky vzduch + 30 °C (+ 54 °F)
pajecka + 9 °C (£ 17 °F)
cca 0-10 I/min
vstupni tlak 400 kPa (58 psi) oleje prosty, suchy stlateny vzduch nebo dusik N2
hadice na stlaceny vzduch o vnéj§im priméru 6 mm (0,24)

3. Uvedeni do provozu

Pajecku odlozte do bezpeénostniho stojanku. Zasurite
hadici na stlaceny vzduch s vnéj§im primérem 6 mm do
rychlospojky pro pfivod stlaéeného vzduchu (12). Zajistéte
zasobovani suchym a oleje prostym stlaéenym vzduchem
nebo dusikem N, o tlaku 400 kPa (58 psi).

Varovani: PFi pouziti dusiku je potfeba dbat na dosta-
te¢né vétrani mistnosti.

Elektrické spojovaci vedeni zasurite do 7pdlové pfipojova-
ci zasuvky (7) na pfednim panelu a aretujte. Vzduchovou
hadici nasadte na pfipojovaci spojku (8). Zkontrolujte, zda
sitové napéti souhlasi s tdajem na typovém §titku, a zda
je sitovy vypinac (1) ve vypnutém stavu. Je-li sitové napé-
ti spravné, pfipojte fidici jednotku k siti.

Varovani: Horkovzdu$nou péjecku nesmérujte na
osoby nebo hoflavé predméty.

Zapnéte pfistroj sitovym vypinaéem (1). Pfi zapnuti
pfistroje se provede vlastni test, pfi kterém sviti vSechny
segmenty displeje (2). Nasledné se kratce zobrazi nasta-
vena teplota (pozadovana hodnota) a pouzita teplotni
stupnice (°C / °F). Pak se displej automaticky pfepne na
zobrazeni skuteéné hodnoty. Cervena tecka (5) na disple-
ji (2) sviti. Tento bod slouzi jako opticka kontrola regulace.
Trvaly svit znamena, Ze se systém zahfiva. Blikanim se
signalizuje dosazeni pracovni teploty.

Nastaveni teploty

Norméliné zobrazuje digitalni displej (2) skute¢nou teplotu.
Po stisku tlacitka UP nebo DOWN (3) (4) se displej (2)
pfepne na pravé nastavenou pozadovanou hodnotu.
Nastavenou pozadovanou hodnotu (blikajici displej) je
mozné zménit odpovidajicim smérem pouze kratkymi stis-
ky nebo trvalym stisknutim tlacitka UP nebo DOWN (3)(4).

Pfi trvalém stisknutim tladitka se pozadovana hodnota
méni rychle. Pfiblizné 2 sekundy po uvolnéni tladitka se
displej (2) automaticky pfepne opét na zobrazeni skutec-
né hodnoty.

Nastaveni mnozstvi vzduchu

Pozadovany pratok je mozné nastavit regulaénim ventilem
(9). Otacenim regulacniho ventilu (9) doleva se pratok
zvySuje. Dokud se mikrospina¢ nachazi v sepnutém
stavu, proudi vzduch horkovzdu$nou pajeckou.

Standardni snizeni teploty (setback)

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

Nastaveni: Béhem zapinani drzte stisknuté tlacitko UP
(8), az se na displeji zobrazi ON nebo OFF. Pfi uvolnéni
tlacitka UP (3) se nastavend hodnota uloZi. Chcete-li
nastaveni zménit, opakujte postup.
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4. Vyrovnani potencialt
Ruznym zapojenim zditky s pomocnym kontaktem 3,5 mm
(6) Ize realizovat Ctyfi varianty:

Tvrdé uzemnéno:
Bez zastrcky (stav pfi dodani)

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

Bezpotencialové:
Se zastrckou

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

5. Pracovni pokyny

Externi pfistroj pro zadavani dat WCB1 a WCB2 (voli-
telné prislusenstvi)

PHi pouziti externi jednotky pro zadavani udaju jsou k dis-
pozici nasledujici funkce.

@ Ofset:
Realnou teplotu pajeciho hrotu Ize zménit zadanim teplot-
niho ofsetu + 40 °C.

@ Setback (snizeni teploty):

SniZeni nastavené poZadované teploty na 150 °C/300 °F
(standby). Doba snizeni teploty, po jejimz uplynuti se paje-
ci stanice prepne do pohotovostniho rezimu, je nastavitel-
na v rozmezi 0-99 minut. Stav snizenf teploty je signalizo-
van blikajicim zobrazenim skute¢né hodnoty. Po uplynuti
trojnasobku doby snizeni teploty se aktivuje funkce auto-
matického vypnuti. Pajecka je vypnuta (blikajici ¢arka na
displeji). Stisknutim nékterého tlacitka nebo mikrospinace
v rukojeti je stav snizeni teploty pfip. automatického vypnu-
ti ukoncen. Pfitom se kratce zobrazi nastavena pozadova-
na hodnota.

@ Lock (Uzaméeni):
Zablokovani pozadované teploty a teplotniho okna. Po
zablokovani nelze na pajeci stanici ménit zadna nastaveni.

® °C/°F:

Prepnuti zobrazeni teploty ze °C na °F a naopak. DrZite-li
béhem zapinani tlagitko Down stisknuté, zobrazi se pravé
pouzité teplotni stupnice.

@ Window (teplotni okno):

Omezeni rozsahu teploty na max. + 99 °C vychazejici z
teploty zablokované funkci LOCK. Zablokovana teplota tak
predstavuje stfed nastavitelného teplotniho rozsahu.
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@ Cal (kalibrace):
Factory setting FSE (resetovani vSech nastavovanych
hodnot na 0, poZadovana hodnota teploty 350 °C/660 °F).

@ PC rozhrani:
RS 232 (jen WCB 2)

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

Horkovzdus$né pajecky

Horkovzdu$né trysky jsou nasroubovany do topného téle-
sa. K vyméné trysky pouzijte trubkovy kli¢ OK8 a topné
téleso jistéte pomoci stranového klice.

Pozor: Hloubka zavitu je max. 5 mm (0,2). DelSi zavit
vede ke zni¢eni topného télesa.

Dusik N, snizuje oxidaci a tavidlo zlistane déle aktivni.
Doporucujeme dusik N,, ktery se prodava v ocelovych lah-
vich. Lahev musi byt vybavena redukénim ventilem 0-10
bar.

Pajecky

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

Pfi prvnim zahféti naneste na selektivné pocinovatelné
pajeci hroty pajku. Ta odstrani z pajeciho hrotu vrstvy
oxidd vzniklé pfi skladovani a neistoty. Pfi pfestavkach v
pajeni a pfed odlozenim pajecky dbejte na to, aby byl paje-
ci hrot vzdy dobfe pocinovan. Nepouzivejte pfilis agresivni
tavidla.

Pozor: Vidy dbejte na spravné nasazeni pajeciho
hrotu.

Pajecky byly sefizeny pro stfedni pajeci hrot pfip. trysku.
PFi vyméné hrotu nebo pouziti hrotu jiného tvaru se mohou
vyskytnout odchylky.
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6. Seznam prislusenstvi

53311499  Sada horkovzdus$né pajecky HAP 1

52916199  Sada pajecky WSP 80

53313199  Sada pajecky MPR 80

53311199  Sada pajecky MLR 21

53311299  Sada péjeciho pera LR 21, anstaticka

53311399  Sada pajecky LR 82

533 158 99 Pajeci sada pro inertni plyn se stojan-
kem se spinanim WSP 801G

53313399  Sada odpajecky WTA 50

513 050 99 Natavovaci pajecka EXIN 5

52704099  Péjeci lazert WSB 80

53315599  Sada pajecky WMP

527028 99 Pfedehfivaci deska WHP 80

525030 99 PFistroj pro tepelné izolovani WST 20

53118199 Externi pfistroj pro zadavani datWCB 1

531180 99 Externi pfistroj pro zadavani dat WCB 2

7. Rozsah dodavky
WAD 101

Ridici jednotka

Horkovzdusna pajecka HAP 1
Bezpecnostni stojanek KH 27
Sitovy kabel

Provozni ndvod

Zastrcka se svirkou 3,5 mm
Horkovzdusna tryska
Bezpecénostni pokyny

PUD 101

Ridici jednotka

Provozni navod

Zastrcka se svirkou 3,5 mm
Servisni sada

Sitovy kabel

Bezpecénostni pokyny

Obrazek s programem pajecich hrotd HAP 1
viz stranu 81

Obrazek se schématem viz stranu 82

Obrazek s rozkladovym vykresem viz stranu 83

Technické zmény vyhrazeny!
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Dziekujemy za zaufanie okazane nam przy zakupie stacji
gorgcego powietrza Weller WAD 101. Za podstawe pro-
dukciji przyjeto surowe wymogi jakosciowe, ktore gwaran-
tujg poprawne dziatanie urzgdzenia.

A 1. Uwaga!

Przed uruchomieniem urzgdzenia nalezy przeczytaé
uwaznie niniejszg instrukcje obstugi oraz wskazéwki bez-
pieczenstwa. Nieprzestrzeganie przepisow
bezpieczerstwa stanowi zagrozenie dla zycia i zdrowia.

Zainne, niezgodne z niniejszg instrukcjg obstugi uzytkowa-
nie oraz samowolne zmiany w urzgdzeniu producent nie
ponosi odpowiedzialnosci.

Stacja gorgcego powietrza Weller WAD 101 odpowiada
deklaracji zgodnosci EG zgodnie z podstawowymi wymo-
gami bezpieczenstwa wytycznych 89/336/EWG oraz
73/23EWG.

2. Opis

2.1 Sterownik

Stacje goracego powietrza WAD 101 cechuje réznorodno-
$¢ jej zastosowan. Prosta i wygodna obstuga mozliwa jest
dzieki zastosowaniu w urzgdzeniu mikroprocesora.
Cyfrowa technika regulacyjna zapewnia optymalng regu-
lacje dla réznych lutownic. Lutownice sg automatycznie
rozpoznawane i przyporzadkowane do odpowiednich para-
metréw regulacji. Elementy grzejne o szczegdlnie wysokiej
sprawnosci elektrotermicznej 24 V umozliwiajg znakomite i
dynamiczne zachowanie si¢ urzgdzenia podczas pracy.
Dzieki temu lutownica moze by¢ wszechstronnie stosowa-
na.

Zadana temperatura moze byé ustawiana za pomocg 2
przyciskéw (UP/DOWN). Lutownica na gorgce powietrze
pracuje w zakresie temperatur od 50°C - 550°C (122°F -
999°F), przy podtaczaniu kolby lutowniczej zakres usta-
wief ograniczany jest automatycznie do maks. 450°C
(842°F). Warto$¢ zadana i rzeczywista wyswietlana jest
cyfrowo. Osiggniecie wybranej temperatury sygnalizowane
jest pulsowaniem czerwonej diody na wysSwietlaczu, ktéra
tym samym stuzy jako optyczna kontrola regulacji. Ciggte
Swiecenie oznacza, ze system znajduje sie w fazie nagrze-
wania.

Przeptyw powietrza regulowany jest za pomocg przetgczni-
ka recznego zintegrowanego w rekojesci. Ustawienie
natezenia przeptywu przebiega bezstopniowo poprzez
zawor dtawigcy w zakresie ok. 0-10 I/min. Wyptywajgcy
strumien gorgcego powietrza nie jest natadowany elektro-
statycznie.
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Rézne mozliwosci wyrdwnania potencjatu grotu lutownic-
zego, wytgczanie przy zaniku napiecia, oraz antystatyczne
wiasciwosci sterownika i kolb lutowniczych, uzupetniajg
wysoki standard jakosci. Mozliwo$¢ przytaczenia
zewnetrznego programatora poszerza réznorodnos¢
zastosowania tej stacji gorgcego powietrza . Za pomocg
dostepnych programatoréw (opcja) WCB 1 i WCB 2
mozliwe jest miedzy innymi wprowadzanie zmian funkcji
czasowych i blokujgcych. Zintegrowany miernik tempera-
tury stanowi uzupetnienie rozszerzonych funkcji programa-
tora WCB 2.

2.2. Kolby lutownicze

HAP 1:

100 W Lutownica na gorgce powietrze ze zintegrowanym
przetacznikiem recznym. Moze by¢ stosowana do lutowa-
nia i odlutowywania elementéw uktadu montowanych na
powierzchni. Szeroki program oferowanych dysz
umozliwia uniwersalne zastosowanie tej lutownicy.

LR 21:

Nasza standardowa kolba lutownicza. Dzieki mocy 50 W
oraz bardzo szerokiemu wachlarzowi grotow (serii ET)
mozliwe jest uniwersalne zastosowanie w branzy elektroni-
ki.

MPR 80:

Lutownica Weller Peritronic MPR 80 posiada mozliwosé
ustawienia kata do 40°. Dzieki temu umozliwia ona indywi-
dualne zaplanowanie procesu lutowania pod wzgledem
jego ergonomii. Dzieki mocy 80 W i smuktej konstrukcji
kolba nadaje sie do precyzyjnych prac lutowniczych.

WTA 50:

Pinceta termiczna WTA 50 przystosowana jest specjalnie
do odlutowywania elementéw montazowych SMD. Dwa
elementy grzejne (2 x 25 W), kazdy z wtasnym czujnikiem
temperatury, dajg jednakowg temperature na obydwu gro-
tach.

LR 82:

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

WSP 80:

Lutownica WSP 80 wyrdznia sie natychmiastowym i precy-
zyjnym osigganiem temperatury lutowniczej. Dzieki was-
kiej budowie oraz mocy rzedu 80 W, mozliwe jest zastoso

wanie tej lutownicy do szczegolnie precyzyjnych prac
lutowniczych oraz prac o duzym zapotrzebowaniu ciepta.
Po zmianie grotu lutowniczego mozliwe jest natychmiasto-
we podjecie dalszej pracy, gdyz urzadzenie w krotkim cza-
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Dane techniczne
Wymiary w mm:
Napiecie sieciowe:
Pobor mocy:

Klasa ochronna:
Bezpiecznik:
Regulacja temperatury:

Doktadnosé:

llo$¢ powietrza:
Powietrze sprezone:

Przytacze sprezonego powietrza:

166 x 134 x 101 (szer. x wys. x gt.)
230V /50 Hz (120 V / 60 Hz)
105 W
1 (sterownik) oraz 3 (lutownica)
230V: T630mA (120 V: T 1,0 A)
°C wersja:  Gorgce powietrze 50°C - 550°C
Kolba lutownicza 50°C - 450°C
°F wersja:  Gorgce powietrze 122°F - 999°F
Kolba lutownicza 122°F - 842°F
Gorgce powietrze 130°C (I 54°F)
Kolba Iutownicza 1 9°C (I 17°F)
ok. 0-10 I/min
Cisnienie na wejsciu 400 kPa (58 psi) nie zanieczyszczone
olejem, suche powietrze sprezone lub azot N2
Waz sprezonego powietrza Zewnetrzna $rednica 6 mm (0,24)

sie osigga odpowiednig temperature robocza.

Dalsze, mozliwe do podiaczenia lutownice patrz Lista
akcesoriow.

3. Uruchomienie

Lutownice potozyé na podstawce zabezpieczajgcej. Waz
sprezonego powietrza o Srednicy zewnetrznej 6 mm
nalezy natozyé na tgcznik wtykowy dla przytacza
sprezonego powietrza (12). Zapewni¢ zasilanie suchym,
nie zanieczyszczonym olejem sprezonym powietrzem lub
azotem N2 o cinieniu 400 kPa (58 psi).

Ostrzezenie: Korzystajac z azotu nalezy zapewnié
wiasciwa wentylacje pomieszczenia.

Podtaczy¢ przewdd elektryczny lutownicy do 7-bieguno-
wego gniazda przytaczeniowego (7) na ptycie przedniej i
zablokowac. Natozy¢ waz powietrza na ztaczke przytacze-
niowg (8). Sprawdz, czy napiecie sieciowe jest zgodne z
podang na tabliczce znamionowej wartoscig przytgczenio-
wg wymagang dla lutownicy i czy wigcznik sieciowy (1)
jest w pozycji wytgczonej. Jesli napiecie jest wtasciwe
mozna podtaczy¢ sterownik do sieci.

Ostrzezenie: Lutownicy na gorace powietrze nie
wolno kierowaé w strone osdéb lub tatwopalnych
przedmiotow.

Za pomocg wigcznika sieciowego (1) wigczy¢ urzadzenie.
Podczas wtgczania urzadzenia przeprowadzany jest test
samoczynny, w czasie ktorego wszystkie wskazniki (2) sg

aktywne. Nastepnie na krotko wyswietli sie ustawiona
temperatura (warto$¢ zadana) oraz wersja temperatury
(°C / °F). Potem elektronika automatycznie przetacza sie
na wskaznik wartosci rzeczywistych. Na wys$wietlaczu (2)

zaswieci sie czerwony punkt (5). Ten punkt stuzy jako
optyczna kontrola regulacii. Ciagte $wiecenie diody oznac-
za podgrzewanie systemu. Miganie sygnalizuje
osiggniecie temperatury roboczej.

Ustawienie temperatury

Wyswietlacz cyfrowy (2) pokazuje zasadniczo warto$¢
temperatury rzeczywistej. Poprzez uzycie przycisku UP
lub DOWN (3) (4) wyswietlacz cyfrowy (2) pokaze usta-
wiong warto$¢ zadang. Ustawiona warto$¢ zadana (miga-
jacy wyswietlacz) moze by¢ zmieniona jesli na krétko

zostanie nacisniety lub przytrzymany przycisk (3)(4) Up
lub Down. Jesli przycisk bedzie wciskany w sposob ciggty,
wartos¢ zadana bedzie zmieniata sie¢ w przyspieszonym
tempie. W momencie puszczenia przycisku, po ok. 2 sek.
cyfrowy wyswietlacz (2) automatycznie przetaczy sie na
wskazania wartosci rzeczywistej.

Nastawianie ilo$ci powietrza

Zadane natezenie przeptywu moze byé ustawiane przy
pomocy zaworu dtawigcego (9). Obrocenie zaworu
dtawigcego (9) w lewg strone powoduje zwigkszenie
natezenia przeptywu. Dopoki przetgcznik reczny bedzie
wcisniety, powietrze bedzie przeptywato przez lutownice
na gorace powietrze.

Standardowy setback

Obnizanie ustawionej temperatury zadanej do 150°C. Gdy
stacja lutownicza przejdzie w tryb standby, czas trwania
trybu setback wynosi 20 minut. Po 3-krotnym przekrocze-
niu limitu czasu setback (60 min.) aktywuje sie funkcja
AUTO OFF. Lutownica zostanie wytaczona (migajgca
kreska na wyswietlaczu).

Ustawienia: W trakcie wigczania urzadzenia nalezy
przytrzymaé przycisk (3) UP az wy$wietlacz wskaze ON
lub OFF. W momencie puszczenia przycisku UP ustawie-
nie zostanie zapamietane. Gdy puscisz przycisk UP usta-
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wienia zostana zapamietane. Aby wprowadzi¢ zmiany
nalezy powtorzy¢ wszystkie czynnosci.

4. Wyréwnanie potencjatu
Dzieki réznorodnym potfgczeniom gniazda zapadkowego
3,5 mm (6) mozliwe sg 4 warianty:

Uziemienie bezposrednie:
Bez wtyczki (stan fabryczny)

Wyréwnanie potencjatu (impedancja 0 Ohm):
Z wtyczka, przewodem kompensacyjnym na styku $rod-
kowym

Bezpotencjatowy:
Z wtyczka

Uziemienie posrednie:
Z wtyczkg i wlutowanym opornikiem. Uziemienie przez
wybrang warto$¢ oporowg

5. Wskazowki dot. pracy

Zewnetrzny programator WCB1 i WCB2 (opcja)
Korzystajgc z zewnetrznego programatora, dostepne sg
nastepujace funkcije.

o Offset:

Rzeczywista temperatura grotu lutowniczego moze zosta¢
zmieniona o | 40°C poprzez wprowadzenie offsetu tempe-
ratury.

® Setback:

Obnizenie  ustawionej temperatury zadanej do
150°C/300°F (standby). Gdy stacja lutownicza przejdzie w
tryb standby, mozna ustawi¢ czas setback w zakresie od 0-
99 minut. Tryb setback sygnalizowany jest na wyswietlac-
zu pulsujgcym wskaznikiem wartosci rzeczywistej. Po 3-
krotnym przekroczeniu limitu czasu setback aktywuje sie
Auto-Off. Lutownica zostanie wytgczona (migajgca kreska
na wyswietlaczu). Nacisniecie dowolnego przycisku lub
przefgcznika recznego powoduje zakonczenie trybu set-
back wzgl. trybu Auto-Off. Jednoczes$nie, na krétko wys-
wietli sie warto$¢ zadana.

® Lock:

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

® °C/°F:

Przetgczanie wskaznika temperatury z °C na °F i odwrot-
nie. Wecisniecie podczas uruchamiania przycisku Down
powoduje wysSwietlenie aktualnej wersji wskazania tempe-
ratury.
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® Window:

Ograniczenie zakresu temperatury do maks. | 99°C
wychodzac od warto$ci temperatury zablokowanej funkcjg
LOCK. Zablokowana warto$¢ temperatury jest rownoczes-
nie punktem wyjSciowym dla regulacji zakresu tempera-
tury.

e Cal:

Nastawa fabryczna FSE (przywrécenie wszystkich wartos-
ci nastawczych do 0,

warto$¢ temperatury zadanej 350°C/660°F).

® Ziacze PC:
RS 232 (tylko WCB 2)

® Miernik temperatury:
Zintegrowany miernik temperatury dla termoelementu typu
K (tylko WCB 2)

Lutownica na gorace powietrze

Dysze gorgcego powietrza wkrecane sg w element
grzejny. Do wymiany dyszy ssacej nalezy uzy¢ klucza
nasadowego SW 8 i skontrowaé kluczem widetkowym na
elemencie grzejnym.

Uwaga: Gteboko$¢ gwintu wynosi maksymalnie 5mm
(0,2). Dtuzszy gwint spowoduje zniszczenie elementu
grzejnego.

Azot N2 zmniejsza stopien utleniania a topnik pozostaje
dtuzej aktywny. Zalecamy stosowanie azotu N2, w
dostepnych w handlu butlach stalowych. Butla powinna
by¢ wyposazona w zawér redukcyjny 0-10 bar.

Kolby lutownicze

Na przesyt ciepta pomiedzy elementem grzejnym/ czujni-
kiem a grotem lutowniczym nie moga mie¢ wptywu zaniec-
zyszczenia, obce ciata ani uszkodzenia, gdyz skutkuje to
niedokfadnoscig regulacji temperatury.

Przy pierwszym nagrzewaniu pokry¢ lutem selektywny,
pobielony grot. Dzieki temu z grotu lutowniczego usuniete
zostang wszelkie zanieczyszczenia i osady powstate w
procesie utleniania. W trakcie przerw w lutowaniu i przed
odtozeniem lutownicy na podstawke nalezy zawsze
pamietac o tym, aby grot byt dobrze pokryty warstwg cyny.
Nie stosowac zracych topnikéw.

Uwaga: Zwracaé zawsze uwage aby grot byt dobrze
osadzony.

Urzgdzenia lutownicze wyregulowane sg na wartosci
odpowiednie dla $rednich grotéw lub dysz. Zmiana grotu
lub korzystanie z innych grotéw lutowniczych moze pro-
wadzié¢ do powstania nieprawidtowosci w funkcjonowaniu
urzadzenia.
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6. Lista akcesoriow

53311499  Zestaw lutowniczy na gorgce powietrze
HAP 1

52916199  Zestaw lutowniczy WSP 80

53313199  Kolba lutownicza MPR 80

53311299  Zestaw lutowniczy LR 21 antystatyczny

53311399  Zestaw lutowniczy LR 82

53315899  Zestaw lutowniczy na gaz obojetny z pod
stawkg WSP 801G

53313399  Zestaw rozlutowniczy WTA 50

52704099  Kapiel lutownicza WSB 80

53315599  Zestaw lutowniczy WMP

52702899  Plyta do wstepnego podgrzewania
WHP 80

52503099  Odizolowywarka termiczna WST 20

53118199  Zewnetrzny programator WCB 1

53118099  Zewnetrzny programator WCB 2

7. Zakres wyposazenia
WAD 101

Sterownik

Lutownica na gorgce powietrze HAP 1
Podstawka lutownicy KH 27

Przewdd sieciowy

Instrukcja obstugi

Wtyczka zapadkowa 3,5 mm

Dysza goracego gazu

Wskazéwki bezpieczenstwa

PUD 101

Sterownik

Instrukcja obstugi

Wtyczka zapadkowa 3,5 mm
Zestaw serwisowy

Przewdd sieciowy
Wskazoéwki bezpieczenstwa

llustracja Asortyment dysz HAP 1 patrz strona 81
llustracja Schemat potaczen patrz strona 82
Rysunek rozktadowy patrz strona 83

Zmiany techniczne zastrzezone!
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Kdszonjuk a Weller WAD 101 forrélevegds allomas meg-
vasarlasaval iranyunkban mutatott bizalmat. A gyartas
soran a legszigorubb mindségi kdvetelményeket vettlik
alapul, ami biztositja a késztilék kifogastalan miikodését.

A 1. Vigyazat!

A késziilék izembevétele el6tt kérjik, figyelmesen olvassa
el az izemeltetési Utmutatot és a mellékelt biztonsagi uta-
sitasokat. A biztonsagi eléirasok figyelmen kivill hagyasa
baleset- és életveszélyt jelent.

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

A Weller WAD 101 forrélevegds allomas a 89/336/EGT és
73/23/EGT iranyelvek alapveté biztonsagi kovetelményei
alapjan megfelel az EK megfelel6ségi nyilatkozatnak

2. Leiras

2.1 Vezérlokeésziilék

A WAD 101 egy olyan forrélevegds allomas, amely a funk-
ciok nagy valasztékaval tlinik ki. Mikroprocesszor hasznala-
taval egyszerii és kényelmes kezelést tesz lehet6vé. A digi-
talis szabalyozé-elektronika optimalis szabalyozasi
tulajdonsagokat biztosit a kilonféle forrasztdszerszamok
esetében. Magukat a forrasztdszerszamokat a forrasztéal-
lomas automatikusan felismeri, és hozzajuk rendeli a
megfelel6 szabalyozasi paramétereket. A kuléndsen
teljesitéképes, 24 V-os fiit6elemek kivald dinamikus
tulajdonsagokat tesznek lehetévé. A forrasztdszerszam igy
univerzalisan haszndlhato.

A kivant hémérséklet 2 gombbal (UP/DOWN) &llithatd be. A
forréleveg6s pakanal 50°C - 550°C (122°F - 999°F)
hémérséklet valdsithatd meg, forrasztépaka csatlakoztatasa-
kor a bedllitdsi tartomany automatikusan max. 450°C-ra
(842°F) korlatozodik. Az elGirt és a tényleges érték kijelzése
digitalis. A bedllitott hémérséklet elérését a kijelzén talalhato,
a szabalyoz6 optikai ellenérzésére szolgéld piros LED villo-
gasa jelzi. A folyamatosan fény azt jelzi, hogy a rendszer
felfiit.

A leveg6aramlas a markolatba épitett, ujjal mikodtethetd
kapcsoldval vezérelhet6. A mennyiség a fojtdszeleppel
fokozatmentesen allithaté kb. 0-10 I/min tartomanyban. A
kidramlo forrd levegd

mentes a statikus feltoltdéstol.

A forrasztdcsucs kulénbéz6 potencial-kiegyenlitési
lehetdségei, a nullfesziiltség-kapcsolo, az antisztatikus
kivitelti vezérl6készUilék és a paka a magas minéség
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kiegészitd jellemzdi. A kilsé beviteli készulék csatlakozta-
tasanak lehet6sége tovabb bdviti a forrélevegds allomas
sokrétliségét. Az opcidként kaphatd WCB 1 és WCB 2
beviteli készulékkel egyebek mellett idd- és
reteszel6funkciok valdsithatok meg. A beépitett héméré a
WCB 2 beviteli késztilék bdvitett szallitasi terjedelmébe
tartozik.

2.2, Forrasztopaka

HAP 1:

100 W-is forrolevegds paka beépitett, ujjal mikddtethetd
kapcsoldval. Feluletre szerelt alkatrészek forrasztasara és
kiforrasztdsara. A széles  fuvokavélasztéknak
kdszonhetden univerzalisan alkalmazhato.

LR 21:

Standard forrasztopakank. 50 W-os teljesitményével és az
igen széles forrasztocsucs-valasztékkal (ET-sorozat) ez a
forrasztépaka univerzalisan alkalmazhatd az elektronika
tertiletén.

MPR 80:

A Weller Peritronic MPR 80 olyan forrasztépaka, melynek
munkaszége 40°-ig allithatd. Ezaltal lehetségessé valik a
forrasztasi folyamat ergonomiajanak egyedi kialakitasa. 80
W-os teljesitményével és karcsu kialakitasaval finom for-
rasztési feladatokhoz alkalmas.

WTA 50:

A WTA 50 kiforrasztdcsipeszt specidlisan SMD-alkatrés-
zek kiforrasztasara tervezték. Két sajat
hémérsékletérzékeldvel rendelkez6 fitelem (2 x 25 W)
gondoskodik a két szar azonos hémérseékletérdl.

LR 82:

Nagy teljesitmény, 80 W-os forrasztépaka nagy héigényd
forrasztasi feladatokhoz. A forrasztdcsucs régzitése bajo-
nettzarral torténik, ami lehet6vé teszi a forrasztdcsucs
pozicioh( cseréjét.

WSP 80:

A WSP 80 forrasztépaka a forrasztasi hémérséklet villam-
gyors és pontos elérésével tlnik ki. Karcsu kialakitasa és
80 W-os fltételjesitménye dltal univerzalisan alkalmazhat6
a rendkivil finom forrasztasi feladatoktdl kezdve egészen
a nagy hdigényl munkakig. A forrasztdcsucs cseréje utan
kozvetlenul tovabb lehet dolgozni, mivel az lizemeltetési
hémérséklet elérése révid id6 alatt megtorténik.

A tovabbi csatlakoztathaté szerszamokat lasd a tarto-
zéklistaban.
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Miiszaki adatok
Méretek mm-ben:
Haldzati feszultség:
Teljesitményfelvétel:
Szigetelési osztaly:

166 x 134 x 101 (H x Sz x M)

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

105 W

1 (vezérlkészulék) és 3 (forrasztészerszam)

Biztositék: 230V: T630mA (120 V: T 1,0 A)
Hémérsékletszabalyozas: °C véltozat: forrélevegd 50°C - 550°C
Forrasztopaka 50°C - 450°C
°F valtozat: forrélevegd 122°F - 999°F
Forrasztdpaka 122°F - 842°F
Pontosség: forrélevegd + 30°C (+ 54°F)
Forrasztopaka + 9°C (+ 17°F)
Légmennyiség: kb. 0-10 I/perc

Sdiritett leveg6:
gén N,
Siiritettlevegé-csatlakozo:

bemeneti nyomas 400 kPa (58 psi) olajmentes, szaraz siiritett levegd vagy nitro

siritettlevegd-tomld, kilsé atméré 6 mm (0,24)

3. Uzembevétel

Rakja le a forrasztdszerszdmot a biztonsagi taroldba.
Dugja a 6 mm kilsé atmérgji s(ritettleveg6-tomlét a
siritett levegd csatlakoztatasara szolgal6é gyorscsatlako-
zbba (12). Sliritett levegd ellatas 400 kPa (58 psi) szaraz
olajmentes s(iritett levegd vagy nitrogén N, segitségével.

Vigyazat! Nitrogén hasznalata esetén iigyeljen a helyi-
ség megfeleld szelloztetésére.

Dugja be a forrasztészerszam elektromos csatlakozéve-
zetékét a 7-pdlusu csatlakozdaljzatba (7) a homloklapon,
és reteszelie ott. Dugja a levegbtomlét a
levegbcsatlakozora (8). Ellendrizze, hogy egyezik-e a
haldzati fesziiltség a tipustabla adataival, és hogy a halé-
zati kapcsold (1) kikapcsolt allapotban van-e. Ha
megfelel§ a haldzati fesziltség, akkor csatlakoztassa a
vezéribkészUléket a halozatra.

Vigyazat: a forrélevegds pakat ne iranyitsa emberekre
vagy gyulékony targyakra.

Kapcsolja be a készilék haldzati kapcsolojat (1). A készi-
Ik bekapcsolasakor elvégzi az dntesztet, amikor minden
kijelz6elem (2) izemel. Azt kévetben rovid id6re a bealli-
tott hémérséklet (eldirt érték) és a hémérsékletverzio (°C /
°F) jelenik meg. Azutdn az elektronika automatikusan
atkapcsol a tényleges érték kijelzésére. A digitélis kijelzd
(2) piros pontja (5) vilagit. Ez a pont optikai
szabdlyozdellendrz6ként szolgél. A folyamatos vilagitas
azt jelzi, hogy a rendszer felfiit. A villogas jelzi az tizemi
hémérséklet elérését.

Hémérséklet-beallitas

A digitdlis kijelz6 (2) alapvetSen a tényleges hémérséklet-
értéket mutatja. Az UP vagy DOWN gomb (3) (4) megnyo-
méasakor a digitalis kijelz6 (2) az éppen bedllitott el8irt
értékre valt at. A bedllitott eldirt érték (a villogd kijelz6) az
UP vagy DOWN gomb (3) (4) megnyomasaval vagy folya-
matos nyomva tartaséval a megfelel§ iranyba modositha-
t6. Amennyiben a nyomdégombot folyamatosan nyomva
tartjak, akkor az el@irt érték gyorsan peregve valtozik. Kb.
2 masodperccel a gomb elengedése utan a digitalis kijelzd
(2) automatikusan visszakapcsol a tényleges érték kijelzé-
sére.

Légmennyiség-beallitas

A kivant Iégmennyiség a fojtdszeleppel (9) allithaté be. A
fojtdszelepet (9) balra forditva a mennyiség névekszik.
Amig az ujjal mlkodtethetd kapcsold be van nyomva,
addig levegd aramlik at a forrélevegds pakan.

Standardsetback

A beallitott el6irt hémérséklet lecsokkentése 150°C-ra. A
Setback-id6, ami utén a forrasztéallomas standby izem-
madra valt 20 perc. A hdromszoros Setback-id6 (60 perc)
elteltével aktivalodik az Auto-off funkcid. A forrasztdszers-
zam kikapcsol (villogd vonal a kijelzén).

Bedllitas: a bekapcsolas alatt tartsa nyomva az UP - gom-
bot (3) amig a kijelz6n ON vagy OFF nem jelenik meg. Az
UP gomb elengedésekor a beadllitas eltarolasra keril. Az
UP gomb elengedése esetén megtorténik a bedllitas elta-
roldsa. A valtoztatdshoz ismételje meg a folyamatot.
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4. Potencialkiegyenlités
A 3,5 mm-es kapcsolokilincs-htively (6) kiilénb6z6 kapcso-
lasaival 4 valtozat valdsithatd meg:

Kemény foldelés:
Csatlakozddugo nélkiil (szallitasi allapot)

Potencialkiegyenlités (impedancia 0 Ohm):
Csatlakozddugéval, kiegyenlitévezeték a kdzépsé
érintkezén

Pontencialmentes:
Csatlakozdédugdval

Lagy foldelés:
Csatlakozddugdval és beforrasztott ellendllassal. Foldelés
a vélasztott ellenallasértéken &t.

5. Utmutaté a munkahoz

WCB1 és WCB2 kiils6 beviteli késziilék (opcio)

Kils6 beviteli készulék hasznalata esetén a kovetkezd
funkcidk allnak rendelkezésre.

@ Offset:
A forrasztdcsucs valés hémérséklete az offset megadasa-
val + 40°C-kal médosithato.

© Setback:

A bedllitott el6irt érték lecsdkkentése 150°C-ra/300 °F-ra
(standby). A Setback-id6, aminek leteltével a forrasztédllo-
mas stand-by Uzemmddba kapcsol, 0-99 perc kézétt allit-
hatd. A Setback-allapotot a tényleges érték villogd kijelzé-
se mutatja. A Setback-id6 haromszoroséanak leteltével akti-
valédik az Auto-Off funkcio. A forrasztdszerszam kikapcsol
(villogd vonal a kijelzén). Az egyik gomb vagy az ujjal
miikddtethet6 kapcsoldé megnyomasaval léphez ki a
Setback-allapotbdl illetve az Auto-Off allapotbdl. Ekkor
révid id6re a bedllitott el6irt érték jelenik meg.

@ Lock:

A beallitott hémérséklet és a hémérsékleti ablak reteszelé-
se. A reteszelés utan a forrasztdallomason nem lehet a
beallitdsokat modositani.

® °C/°F:

A hémérsékletkijelzés atkapcsolasa °C-rél °F-re és fordit-
va. A bekapcsolas alatt a Down gombot megnyomva az
aktudlis hémérsékletverzio jelenik meg.

©® Window:

A hémérséklettartomany korlatozasa a LOCK funkciéval
reteszelt hémérséklet + max. 99°C értékre. A reteszelt
hémérséklet igy a bedllithatdé hémérséklettartomany koze-
pének felel meg.
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@ Cal:
Factory setting FSE (minden bedllitasi érték visszadllitdsa
0-ra, bedllitott hémérséklet: 350°C/660°F).

@ PC-interfész:
RS 232 (csak WCB 2)

©® hémérsékletmérd késziilék:
Beépitett hémérsékletmérd késziilék K tipusu termoelem-
hez (csak WCB 2)

Forrdlevegds paka

A hélégfuvokak a flitétestbe vannak becsavarva. A favé-
kacseréhez haszndljon 8-as kulcsméretli dugokulcsot és
kontrazza meg villaskulccsal a fiit6testnél.

Vigyazat: a menetmélység max. 5 mm (0,2). Hosszabb
menet a fiitGtest tonkremeneteléhez vezet.

Nitrogén N, csdkkenti az oxidaciot és a folyasztészer hoss-
zabban aktiv marad. Mi a kereskedelemben acél palackok-
ban kaphatd nitrogént N, ajanljuk. A palackot fel kell sze-
relni 0 — -10 bar-os nyomascsokkentével.

Forrasztépaka

A fiit6test / érzékeld és a forrasztécsucs kozotti atmenetet
nem szabad szennyezdédésnek, idegen testnek vagy séri-
lésnek befolyasolnia, mivel ez kihat a
hémérsékletszabalyozas pontossagara.

Az els@ felfiitéskor a szelektiven cinezheté forrasztéc-
sucsot nedvesitse meg forraszanyaggal. Ez eltavolitia a
tarolasbol eredd oxidréteget és a forrasztécsucs
szennyezddéseit. Forrasztési szlinet esetén és a forraszto-
paka lerakasa el6tt mindig Ugyeljen ra, hogy a forrasztéc-
sucs jol be legyen cinezve. Ne haszndljon tulsdgosan
agressziv folyasztdszert.

Vigyazat: mindig (ligyelien a forrasztocsucs
elGirasszerii illeszkedésére.

A forrasztokészilékeket kdzepes forrasztdcsucshoz illetve
fuvokahoz allitottak be. Lehetségesek a csucs cseréjébdl
vagy eltérd csucsforma hasznalatabdl eredd eltérések.



6. Tartozéklista

533114 99 HAP 1 forrdleveg6s készlet

52916199 WSP 80 forrasztépaka-készlet

53313199 MPR 80 forrasztopaka-készlet

53311299 LR 21 antisztatikus forrasztépaka-
készlet

53311399 LR 82 forrasztdpaka-készlet

533158 99 inertgazos forrasztokészlet WSP 801G
kapcsolé-lerakoval

53313399 WTA 50 kiforrasztokészlet

527040 99 WSB 80 forrasztéfirdé

533 155 99 WMP forrasztopaka-készlet

527028 99 WHP 80 el6melegit6 lap

52503099 WST 20 termikus csupaszitokész(ilék

53118199 WCB 1 kiils6 beviteli készlék

53118099 WCB 2 kiils6 beviteli készlék

7. Szallitasi terjedelem
WAD 101

vezérl6készilék

HAP 1 forréleveg8s paka

KH 27 biztonsagi tarold

Halézati kabel

haszndlati dtmutaté

3,5 mm-es dugasz

forrélevegds fuvoka

Biztonsagi utasitasok

PUD 101
vezérl6készilék
hasznélati utmutatd
3,5 mm-es dugasz
szerviz-készlet
Halézati kabel
Biztonsagi utasitasok

A HAP 1 fuvokavalaszték abrajat lasd a 65 + 66. olda-
lon.

Kapcsolasi rajzot lasd a 67. oldalon

Robbantott dbrat lasd a 68. oldalon

A miiszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk!

Magyar
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Dakujeme vam za doveru, ktorti ste nam preukézali zaku-
penim horucovzdusnej stanice Weller WAD 101. Pri jej
vyrobe boli dodrzané narocné poziadavky na kvalitu, ktoré
zaru€uju bezchybné fungovanie zariadenia.

A 1. Upozornenie

Pred uvedenim zariadenia do prevadzky si, prosim, pozor-
ne precitajte tento navod na pouzivanie a prilozené bez-
pecnostné pokyny. Pri nedodrzani bezpeénostnych predpi-
sov hrozi nebezpeéenstvo ohrozenia zdravia a zivota.

Pri pouziti zariadenia v rozpore s ndvodom na jeho obslu-
hu, ako aj pri svojvolnych zmendach zariadenia, vyrobca
neposkytuje ziadnu zaruku.

Horucovzdudna stanica Weller WAD 101 je v sulade s
vyhlasenim o konformite s ES podfa zakladnych bezpe¢-
nostnych pozadaviek smernic 89/336/EWG a 73/23EWG.

2. Popis

2.1 Riadiaca jednotka

WAD 101 je hordcovzdudna stanica, ktord sa vyznacuje
velkym mnozstvom funkcii. Vdaka pouzitiu mikroprocesora
je umoznené jednoduché a komfortné ovladanie. Digitalna
regulaéna elektronika zaru€uje optimalnu reguldciu réznych
spajkovaciek. Hordcovzdu$na stanica automaticky
rozpoznd spajkovacky a priradi zodpovedajuce regulacné
parametre. Velmi vykonné vyhrievacie ¢lanky 24 V zarucu-
ju vyborné dynamické vlastnosti. Spajkovacka je tak vhod-
na na univerzalne pouzitie.

Pozadovanu teplotu je mozné nastavit 2 tlaCidlami
(UP/DOWN). Pre hortcovzdusnu spajkovacku je mozné
nastavit teploty 50-550 °C (122-999 °F), pri pripojeni spajko-
vacky sa rozsah automaticky obmedzi na max. 450 °C (842
°F). Pozadovana a skuto¢na teplota sa digitalne zobrazuju.
Dosiahnutie predvolenej teploty je signalizované blikanim
Cervenej LED kontrolky na ukazovateli, ktora sluzi na optick
kontrolu regulécie. Trvalo svietiaca LED-diéda signalizuje
zahrievanie systému.

Prietok vzduchu sa riadi mikrospinaéom integrovanym v
rukovéti. Prietok sa plynulo nastavuje regulaénym ventilom
v rozsahu priblizne 0-10 I/min. Hordci vzduch prudiaci zo
spajkovacky je bez statického naboja.

Rdzne moznosti vyrovnania potencialu voci spajkovaciemu
hrotu, spinanie pri nulovom napéti a antistatické vyhotove-
nie riadiacej jednotky a spajkovacky doplriuju vysoky Stan-
dard kvality. Taktiez moznost pripojenia externej jednotky
pre zadavanie Udajov rozSiruje mnozstvo funkcii horu-
covzdusnej stanice. Pomocou volitelnych vstupnych zaria-
deni WCB 1 a WCB 2 mozno okrem iného realizovat
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Casovu funkciu a funkciu zamknutia. Integrovana jednotka
na meranie teploty patri k rozSirenému rozsahu jednotky
pre zaddvanie Udajov WCB 2.

2.2. Spajkovacka

HAP 1:

Horucovzdu$na spajkovacka 100 W s integrovanym mikro-
spinatom. Hodi sa na prispajkovanie a odspajkovanie
povrchovo montovanych elektronickych suciastok. Bohaty
program dyz umoznuje jej univerzalne pouzitie.

LR 21:

Nasa Standardna spajkovacka. S vykonom 50 W a velmi
Sirokym spektrom spajkovacich hrotov (ET-séria) mozno
tuto spajkovacku univerzalne vyuzivat v oblasti elektroniky.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 je spajkovacka s pracovnym
uhlom nastavitefnym v rozmedzi 40°. Vdaka tomu je
mozné individudlne a ergonomické nastavenie spajkovac-
ky podfa povahy spajkovania. S vykonom 80 W a stihlym
tvarom je vhodnd na jemné spajkovanie

WTA 50:

Odspajkovacia pinzeta WTA 50 bola koncipovana Special-
ne na vyletovavanie suciastok SMD. Dva vyhrievacie ¢lan-
ky (2 x 25 W), kazdy s vlastnym teplotnym senzorom, zai-
stuju rovnaku teplotu v obidvoch ramenach.

LR 82:

Vykonna spajkovacka 80 W pre spéjkovacie prace s vyso-
kou potrebou tepla. Spajkovaci hrot je pripevneny bajone-
tovym uzéverom, ktory umoziuje polohovo variabilnd
vymenu spajkovacieho hrotu.

WSP 80:

Spajkovacka WSP 80 sa vyznacuje bleskovym a presnym
dosiahnutim pracovnej teploty. Vdaka Stihlemu tvaru a
vyhrievaciemu vykonu 80 W je vhodna na univerzalne
vyuzitie od extrémne jemného spajkovania az po spajkova-
nie s vysokymi poziadavkami na teplo. Bezprostredne po
vymene spajkovacieho hrotu mozno pokracovat v spajko-
vani, lebo prevadzkova teplota sa znovu dosiahne vo velmi
kratkom Case.

Dalsie pripojitelné nastroje - pozri zoznam prislusenst-
va.
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Technické udaje

Mnozstvo vzduchu:

Stla¢eny vzduch:
dusik N,

Pripojka stlaeného vzduchu:

Rozmery v mm: 166 x 134 x 101 (d x $ x v)
Menovité napatie: 230V /50 Hz (120 V/ 60 Hz)
Prikon: 105 W
Trieda ochrany: 1 (riadiaca jednotka) a 3 (spajkovacka)
Poistka: 230V: T630mA (120 V: T 1,0 A)
Regulacia teploty: °C verzia: hortci vzduch 50-550 °C
spajkovacka 50-450 °C
°F verzia:  horuci vzduch 122-999 °F
spajkovacka 122-842 °F
Presnost: hortci vzduch {177} 30 °C ({177} 54 °F)

spajkovacka {177} 9 °C ({177} 17 °F)
cca 0-10 I/min
vstupny tlak 400 kPa (58 psi) zbaveny oleja, suchy stlaceny vzduch alebo

hadica na stlaceny vzduch s vonkaj$im priemerom 6 mm (0,24)

3. Uvedenie do prevadzky

Spéajkovaci nastroj polozte do bezpecénostnej odkladacej
opierky. Zasurite hadicu na stlaceny vzduch s vonkajsim
priemerom 6 mm do rychlospojky na privod stlaéeného
vzduchu (12). Zaistite zasobovanie suchym stlacenym
vzduchom zbavenym oleja alebo dusikom N, s tlakom 400
kPa (58 psi).

Varovanie: Pri pouziti dusika treba dbat na dostato¢-
né vetranie miestnosti.

Elektrické spojovacie vedenie zasurite do 7-pdlovej pripa-
jacej zasuvky (7) na prednom paneli a zaaretujte.
Vzduchovu hadicu nasadte na pripajaciu spojku (8).
Skontrolujte, &i sietové napétie sthlasi s udajom na typo-
vom §titku a €i je sietovy vypina¢ (1) vo vypnutom stave.
Pri spravnej hodnote sietového napétia mozno riadiacu
jednotku pripojit do siete.

Varovanie: Hortcovzdusnu spajkovacku nesmerujte
na osoby alebo horfavé predmety.

Zariadenie pomocou sietového vypinaca (1) zapnite. Pri
zapnuti zariadenia prebehne autotest, pri ktorom su v pre-
vadzke vetky ukazovatele (2). Nasledne sa na kratky ¢as
zobrazi nastavena teplota (pozadovana hodnota) a mera-
cia jednotka teploty (°C/°F). Potom elektronika automatik-
ky prepne na ukazovatel skutoénej teploty. Cerveny bod
(5) na digitdlnom ukazovateli (2) svieti. Tento bod sluzi
ako opticka kontrola reguldcie. Ak trvalo svieti, znamena
to, ze sa systém zahrieva. Blikanie signalizuje dosiahnutie
prevadzkovej teploty.

Nastavenie teploty
V zésade sa na digitdlnom ukazovateli (2) zobrazuje sku-
tocna teplota. Po stlaceni tlacidla UP alebo DOWN (3) (4)

sa digitalny ukazovatel (2) prepne na prave nastavenu
pozadovanu hodnotu. Nastavenu pozadovanu hodnotu
(blikajuci ukazovatel) mozno menit prisluSnym smerom
stla¢anim alebo dihym stlacenim tlacidla UP alebo DOWN
(3)(4). Pri trvalom stlaceni tlacidla sa bude prislusna
nastavovana hodnota menit v rychlom slede. Priblizne 2
sekundy po uvolneni tladidla sa digitalny ukazovatel (2)
automaticky prepne opat na zobrazenie skutocnej hodno-

ty.

Nastavenie mnozstva vzduchu

Pozadovany prietok je mozné nastavit regulaénym venti-
lom (9). Ota€anim regula¢ného ventilu (9) dofava sa prie-
tok zvySuje. Pokym sa mikrospina¢ nachadza v zopnutom
stave, prudi vzduch horticovzdudnou spajkovackou.

Standardné znizenie teploty (Setback)

Znizenie nastavenej pozadovanej teploty na 150 °C. Cas
znizenia teploty, po uplynuti ktorého sa spajkovacia stani-
ca vrati do pohotovostného rezimu (standby), je 20 minut.
Po uplynuti trojnasobku ¢asu znizenia teploty (60 minut)
sa aktivuje funkcia automatického vypnutia. Spajkovacie
zariadenie sa vypne (blikajuca Ciara na ukazovateli).
Nastavenie: Po¢as zapnutia drzte stlacené tlacidlo UP (3),
kym sa na ukazovateli nezobrazi ON alebo OFF. Pri
uvomeni tlaCidla UP sa nastavend hodnota uloZi. Po uvol-
neni tlacidla UP sa ulozi nastavenie. Zmenu mozno vyko-
nat rovnakym postupom.
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4. Vyrovnanie potencialov
Prostrednictvom rézneho zapojenia pripojky s 3,5 mm kon-
taktom (6) mozno realizovat Styri moznosti:

Tvrdé uzemnenie:
Bez zastrcky (stav pri dodavke)

Vyrovnanie potencialov (impedancia 0 ohmov):
So zastrékou, vyrovnavacie vedenie pripojené k strednému
kontaktu

Bezpotencialové:
So zastrckou

Makké uzemnenie:
So zastrékou a vpajanym odporom. Uzemnenie prostred-
nictvom zvolenej hodnoty odporu

5. Pracovné pokyny

Externé vstupné zariadenia WCB1 a WCB2 (vofba)

Pri pouziti externej jednotky na zaddvanie udajov su k dis-
pozicii nasledujuce funkcie.

@ Offset:
Redlnu teplotu spajkovacieho hrotu mozno zmenit zada-
nim teplotného ofsetu {177} 40 °C.

@ Setback (znizenie teploty):

ZniZenie nastavenej pozadovanej teploty na 150 °C/300 °F
(standby). Cas znizenia teploty, po uplynuti ktorého sa
spajkovacia stanica prepne do pohotovostného rezimu, je
nastavitelnd v rozmedzi 0-99 minut. Stav znizenia teploty
je signalizovany blikajucim zobrazenim skutoénej hodnoty.
Po uplynuti trojndsobku ¢asu znizenia teploty sa aktivuje
funkcia automatického vypnutia. Spajkovacie zariadenie
sa vypne (blikajuca Ciara na ukazovateli). Stla¢enim niek-
torého tlacidla alebo mikrospinaca v rukovati je stav znize-
nia teploty, prip. automatického vypnutia ukonéeny.
Nakratko sa pritom zobrazi nastavena pozadovana hodno-
ta.

@ Lock (Uzamknutie):

Zablokovanie pozadovanej teploty a teplotného okna. Po
zamknuti nemozno na spajkovacej stanici menit nastavené
hodnoty.

® °C/°F:

Prepnutie zobrazenia teploty zo °C na °F a naopak. Ak
drzite pocas zapinania tlacidlo Down stlaené, zobrazi sa
prave pouzita teplotna stupnica.

@ Window (teplotné okno):
Obmedzenie rozsahu teploty na max. {177} 99 °C vychad-
zajlice z teploty zablokovanej funkciou LOCK. Zamknuta

63

teplota sa tak nastavi na stred nastavitelného rozsahu
teplot.

@ Cal (kalibracia):
Factory setting FSE (resetovanie vSetkych nastavovanych
hodnét na 0, poZadovana hodnota teploty 350 °C/660 °F).

@ PC rozhranie:
RS 232 (len WCB 2)

@ Teplomer:
Integrovany teplomer pre termoclanok typu K (len WCB 2)

Hordcovzdusné spajkovacky

Horucovzdu$né dyzy su naskrutkované do vyhrievacieho
telesa. Na vymenu dyzy pouzite nasuvny kfu¢ OK 8 a
vyhrievacie teleso zaistite pomocou stranového kfuca.

Pozor: Hibka zavitu je max. 5 mm (0,2). DIhi zavit
moze sposobif zniCenie vyhrievacieho telesa.

Dusik N, znizuje oxidéciu a tavidlo zostane dlhSie aktivne.
Odporucame dusik N,, ktory sa preddva v ocelovych
ffaSiach. FfaSa musi byt vybavena redukénym ventilom 0-
10 bar.

Spajkovacka

Prechod medzi vyhrievacim telesom/snimacom a spajko-
vacim hrotom nesmie byt ovplyvneny necistotami, cudzimi
telesami alebo byt poSkodeny, pretoze to vplyva na pres-
nost regulacie teploty.

Pri prvom rozohrievani zmocte selektivne pocinovatey
spajkovaci hrot. Zo spajkovacieho hrotu sa tak odstrania
zoxidované vrstvy potrebné pri skladovani a nedistoty. Pri
prestavkach pri spajkovani a pred odlozenim spajkovacky
vzdy dbajte, aby bol spajkovaci hrot dékladne pocinovany.
Nepouzivajte ziadne prili§ agresivne tavidla.

Pozor: Vzdy dbajte o spravne umiestnenie spajkova-
cieho hrotu.

Spajkovacie zariadenia su rektifikované na stredny spajko-
vaci hrot, resp. dyzu. Pri vymene hrotu alebo pouzivani
iného tvaru hrotu sa m6zu vyskytnut odchylky.



6. Zoznam prislusenstva
53311499  Suprava horlicovzdus$nej spajko

vacky HAP 1
52916199  Spajkovacia stiprava WSP 80
53313199  Spajkovacia stiprava MPR 80
53311299  Spajkovacia slprava LR 21antistaticka
53311399  Spajkovacia sliprava LR 82
53315899  Spajkovacia sliprava na inertny plyn so

spinacim stojanom WSP 80IG
53313399  Odspajkovacia stiprava WTA 50
52704099  Spajkovaci kipel WSB 80
53315599  Spajkovacia stiprava WMP
52702899  Predhrievacia doska WHP 80
52503099  Tepelné odizolovacie zariadenie

WST 20
53118199  Externé vstupné zariadenie WCB 1
53118099  Externé vstupné zariadenie WCB 2

7. Rozsah dodavky
WAD 101

Riadiaca jednotka

Horucovzdudna spéjkovacka HAP 1
Bezpecnostny stojan KH 27
Sietovy kabel

Névod na pouzivanie

Konektor 3,5 mm

Horucovzdusna dyza
Bezpecénostné pokyny

PUD 101

Riadiaca jednotka
Névod na pouzivanie
Konektor 3,5 mm
Servisnd sUprava
Sietovy kabel
Bezpecénostné pokyny

Obrazok so sortimentom spajkovacich hrotov HAP 1
pozri strana 81

Na strane 82 najdete obrazok Schéma zapojenia
Rozkladovy vykres najdete na strane 83

Technické zmeny vyhradené!

Slovensky
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Zahvaljujemo se vam za zaupanije, ki ste nam ga izkazali z
nakupom Wellerjeve postaje za vroci zrak WAD 101. Med
izdelavo so bili uporabljeni najzahtevnejsi kakovostni stan-
dardi, ki zagotavljajo brezhibno funkcijo naprave.

A 1. Pozor!

Prosimo, da pred prvo uporabo naprave pozorno prebere-
te ta navodila za uporabo in prilozena varnostna navodila.
Z neupostevanjem varnostnih navodil lahko ogrozite zdrav-
je in zivljenje.

Proizvajalec ne prevzema jamstva za uporabo, ki se razli-
kuje od opisane v navodilih za uporabo. Enako velja za
samovoljne spremembe.

Wellerjeva postaja za vroci zrak WAD 101 ustreza ES izja-
vi 0 skladnosti v skladu z osnovnimi varnostnimi zahtevami
direktiv 89/336/EWG in 73/23EWG.

2. Tehnicni opis

2.1 Krmilna naprava

WAD 101 je postaja za vrodi zrak, ki se odlikuje z mnozico
funkcij. Enostavno in udobno upravijanje je omogoceno z
uporabo mikroprocesorja. Digitalna krmilna elektronika
zagotavlja optimalno krmiljenje razliénih spajkalnikov.
Naprava avtomatsko prepozna prikljuéeni spajkalnik in
nastavi pripadajoce parametre krmiljenja. Posebno zmoglji-
vi 24 V grelni elementi zagotavljajo odline dinamicne
karakteristike naprave. Spajkalnik je tako univerzalno upo-
raben.

Zelena temperatura je nastavijiva s pomogjo dveh tipk
(UP/DOWN). Za spajkalnike na vroci zrak so dosegljive tem-
perature 50°C - 550°C, medtem ko je pri uporabi spajkalnika
nastavitveno obmocje avtomatsko omejeno na maks. 450°C
begrenzt. Zelena in dejanska vrednost sta prikazani digitaino.
Ko je dosezena izbrana temperatura, to z utripanjem signali-
zira rdeCa svetle€a dioda na prikazu, ki je namenjena vizual-
ni kontroli krmiljenja. Med segrevanjem sistema dioda trajno
sveti.

Pretok zraka se krmili s pomocjo stikala na prst, ki je vgra-
jeno v rocaju. Pretok je brezstopenjsko nastavljiv s pomo¢-
jo dusilnega ventila v obmo¢ju 0-10 I/min. Izstopni vrogi
zrak je stati¢no razelektren.

Razli¢ne moznosti izenacevanja potenciala spajkalne koni-
ce, stikalo niCelne napetosti in antistati¢na izvedba krmilne
naprave in spajkalnika samo $e dopolnjujejo visok stan-
dard kakovosti. Moznost priklopa zunanje vhodne naprave
Se dodatno razsirja funkcionalnost postaje za vroci zrak. Z
vhodnima napravama WCB 1 in WCB 2, ki sta dobavljivi
kot dodatna oprema, je med drugim mogoCe realizirati
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¢asovne funkcije in funkcije zapore. Integrirana naprava za
merjenje temperature spada v razsirjeni obseg vhodne
naprave WCB 2.

2.2. Spajkalnik

HAP 1:

100 W spajkalnik na vroci zrak z integriranim stikalom na
prst. Primeren za spajkanje in odspajkanje komponent,
names$céenih na povrsini. S Sirokim programom $ob je ta
spajkalnik univerzalno uporaben.

LR 21:

Na$ standardni spajkalnik. Z mocjo 50 W in Siroko paleto
spajkalnih konic (serija ET) je ta spajkalnik univerzalno
uporaben na podrocju elektronike.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 je spajkalnik z nastavljivim delov-
nim kotom 40°. Le-ta omogo¢a individualno prilagajanje
najprimernejsi ergonomiji postopka spajkanja. Z mocjo 80
W in vitko obliko je primeren za fino spajkanje.

WTA 50:

Pinceta za odspajkanje WTA 50 je konstruirana za
odspajkanje SMD komponent. Dva grelna elementa (2 x 25
W), vsak ima tudi svoj temperatumi senzor, skrbita za
enako temperaturo obeh krakov.

LR 82:

Zmoglijiv spajkalnik moci 80 W za spajkanje, pri katerem je
visoka potreba po toploti. Spajkalno konico pritrdimo na
bajonetni nastavek, ki omogoc¢a natanéno pozicioniranje
konice ob menjavi .

WSP 80:

Spajkalnik WSP 80 odlikuje bliskovito in natanéno dose-
ganje temperature spajkanja. S svojo vitko obliko in moéjo
segrevanja 80 W je univerzalno uporaben za vsako delo -
od najbolj finega spajkanja do spajkanja z visokim vnosom
toplote. Po menjavi spajkalne konice lahko nemudoma
nadaljujemo z delom, saj je delovna temperatura doseze-
na v najkrajsem casu.

Za moznosti priklopa ostalega orodja glej seznam pri-
bora.
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Tehniéni podatki
Dimenzije v mm:
OmreZna napetost:
Poraba moci:

Razred zascite:
Varovalka:

Regulacija temperature:

Toénost:

Pretok zraka:
Komprimiran zrak:

166 x 134 x 101 (Dx Sx V)

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

105 W

1 (krmilna naprava) in 3 (spajkalnik)
230V: T630mA (120 V: T 1,0 A)

°C verzija: vro¢ zrak 50°C - 550°C
Spajkalnik 50°C - 450°C
°F verzija: vro¢ zrak 122°F - 999°F

Spajkalnik 122°F - 842°F
vro¢ zrak = 30°C
Spajkalnik £ 9°C
pribl. 0-10 I/min
Vstopni tlak 400 kPa - suh komprimiran zrak brez olja ali dusik N,

Prikljuéek komprimiranega zraka:

pnevmatska cev zunanjega premera 6 mm (0,24)

3. Pred uporabo

OdloZite spajkalnik v varovalno odlagalisée. Pnevmatsko
cev zunanjega premera 6 mm vtaknite v hitro spojko
priklju¢ka komprimiranega zraka (12). Zagotovite oskrbo s
suhim komprimiranim zrakom tlaka 400 kPa in brez olja,
oziroma z dusikom N,.

Opozorilo: Pri uporabi duSika poskrbite za ustrezno
prezracevanije prostora.

Vklopite elektriéni povezovalni vod spajkalnika v 7-polno
prikljuéno dozo (7) na spredniji plosci tako, da se zasko€i.
Nataknite cev za zrak na nastavek za priklop zraka (8).
Preverite, ali omrezna napetost ustreza specifikaciji na
plos¢ici s podatki in ali je omrezno stikalo (1) izkljuCeno.
Ce omrezna napetost ustreza, prikljugite krmilno napravo
na omrezje.

Opozorilo: Spajkalnika na vroci zrak ne usmerjajte v
ljudi ali proti vnetljivim predmetom.

Vklopite napravo z omreznim stikalom (1). Pri vklopu
naprave se izvede avtomatski test, pri katerem se kratko-
trajno aktivirajo vsi elementi prikaza (2). Nato se na kratko
pokaze nastavljena temperatura (zelena vrednost) in
enota temperature (°C / °F). Elektronika nato avtomatsko
preklopi na prikaz dejanske vrednosti. Rdeca tocka (5) na
digitalnem prikazu (2) zasveti. Ta to¢ka je namenjena
vizualni kontroli krmiljenja. Trajni vklop diode pomeni, da
se sistem segreva. Utripanje signalizira, da je dosezena
delovna temperatura.

Nastavljanje temperature

Digitalni prikaz (2) kaze dejansko vrednost temperature.
Ob pritisku na tipko UP ali DOWN (3) (4) digitalni prikaz (2)
preklopi na trenutno nastavljeno Zzeleno vrednost.
Nastavljeno Zeleno vrednost (utripajodi prikaz) lahko spre-
menimo v zeleni smeri z rahlim pritiskom ali s trajnim pri-

tiskom na tipko UP ali DOWN (3)(4). Za hitro listanje med
zelenimi vrednostmi trajno pritisnite tipko. Priblizno 2 sek.
po tem, ko izpustite tipko, digitalni prikaz (2) avtomatsko
preklopi na dejansko vrednost.

Nastavljanje pretoka zraka

Zeleni pretok je nastavljiv s pomogjo dusilnega ventila (9).
Za povec€anje pretoka zavrtite dusilni ventil (9) v levo.
Dokler je pritisnjeno stikalo na prst, spajkalnik dobiva vro€i
zrak.

Standardni ¢as setback

ZmanjSanje nastavljene zelene temperature na 150°C.
Cas setback, po izteku katerega spajkalna postaja preklo-
pi v nacin pripravljenosti (standby), znaSa 20 minut. Po
izteku trikratnega Casa setback (60 minut) se aktivira funk-
cija avtomatskega izklopa. Spajkalnik se izklopi (utripajoca
Crtica na prikazu).

Nastavljanje: Med vklapljanjem naprave drzite tipko UP
(8), dokler se na ekranu ne prikaze napis ON ali OFF.
Nastavitev se shrani, ko izpustite tipko UP. Nastavitev se
shrani, ko sprostite tipko GOR. Za spremembo postopek
ponovite.

66



Slovenscina

4. Izenacevanje potenciala
Razli¢ne izvedbe 3,5 mm zaskocne puse (6) omogocajo 4
variante:

Trda ozemljitev:
Brez vtiCa (stanje ob dobavi)

Izenacevanije potenciala (impedanca 0 Ohm):
Z vticem, vod za izenaCevanje na srednjem kontaktu

Brez potenciala:
Z vtiem

Mehka ozemljitev:
Z vticem in prispajkanim uporom. Ozemljitev preko izbrane
vrednosti upora

5. Navodila za delo

Zunanji vhodni napravi WCB1 in WCB2 (opcija)

Pri uporabi zunanje vhodne naprave so na razpolago nas-
lednje funkcije:

@ Temperaturna razlika (offset):
Dejanska temperatura spajkalne konice se lahko z vnosom
temperaturne razlike spremeni za + 40°C.

@ Setback:

ZmanjSevanje nastavljene Zelene temperature na 150°C (v
pripravijenosti - standby). Cas setback, po katerem
spajkalna postaja preklopi v nacin pripravljenosti, je
nastavljiv od 0-99 minut. Stanje setback signalizira utripa-
jo¢ prikaz dejanske vrednosti. Po izteku trikratnega Casa
setback se aktivira funkcija Auto off. Spajkalnik se izklopi
(utripajoca ¢rtica na prikazu). S pritiskom na tipko ali na sti-
kalo na prst se prekine stanje setback oz. auto-off. Pri tem
se na kratko pokaze nastavljena zelena vrednost.

@ Zaklepanje (lock):

Zaklepanje zelene temperature in temperaturnega okna.
Spremembe nastavitev na spajkalni postaji po zaklepanju
niso ve¢ mogoce.

® °C/°F:

Preklop enote temperature iz °C na °F in obratno. Ce med
vklapljanjem pritisnete tipko Down, se prikaze trenutna
enota temperature.

@ Okno (window):

Omejitev temperaturnega obmocja na maks. + 99°C, izha-
jajo¢ iz temperature, zaklenjene s pomocjo funkcije LOCK.
Zaklenjena temperatura pri tem predstavlja sredino
nastavljivega temperaturnega obmodja.
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@ Cal:
Tovarniska nastavitev FSE (VraCanje vseh nastavitvenih
vrednosti na 0, temperatura 350°C).

@ PC vmesnik:
RS 232 (samo WCB 2)

@ Naprava za merjenje temperature:
Integrirana naprava za merjenje temperature za termoele-
ment tipa K (samo WCB 2)

Spajkalnik na vro¢i zrak

Sobe za vrodi zrak so privite v grelno telo. Pri menjavi $obe
uporabite natiéni klju¢ (8 mm) in pridrzite grelno telo z vili-
Castim klju¢em.

Pozor: Globina navoja je najve¢ 5 mm (0,2). Daljsi
navoj povzroci uni¢enje grelnega telesa.

Dusik N, zavira oksidacijo, zato ostane fluks aktiven vec
Casa. Priporo¢amo dusik N,, ki je na trzis¢u dostopen v
jeklenkah. Jeklenka mora biti opremljena z reducirnim ven-
tilom 0-10 bar.

Spajkalnik

Prehod med grelnim telesom / senzorjem in spajkalno koni-
co ne sme biti oviran z umazanijo, tujki ali zaradi poskodbe.
Tovrstne motnje vplivajo na toénost regulacije temperatu-
re.

Ob prvem segrevanju spajkalne konice, ki jo je mogoce
selektivno previe¢i s spajko, prevlecite konico s spajko.
Tako s spajkalne konice odstranimo sloj oksidov in ne¢-
istoce, ki se na njej naberejo med skladis¢enjem. V ¢asu
premora in kadar spajkalnik odloZite, pazite, da bo spajkal-
na konica dobro prevle¢ena s spajko. Ne uporabljajte pre-
vec agresivnega fluksa.

Pozor: Spajkalna konica mora biti vedno trdno pritrje-
na.

Spajkalniki so nastavljeni za srednjo spajkalno konico oz.
Sobo. Zaradi menjave konice ali uporabe konic drugacnih
oblik lahko pride do odstopan.



6. Seznam pribora

533114 99 Komplet za vroci zrak HAP 1
52916199 Komplet za spajkanje WSP 80
53313199 Komplet za spajkanje MPR 80
53311299 Komplet za spajkanje LR 21

antistatic

53311399 Komplet za spajkanje LR 82

533 158 99 Komplet za spajkanje v atmosferi inert-
nega plina z odlagalnikom z moznostjo
vklopa/izklopa WSP 801G

53313399 Komplet za odspajkanje WTA 50
527 040 99 Kopel za spajkanje WSB 80
533 155 99 Komplet za spajkanje WMP
527028 99 Plo$¢a za predgrevanje WHP 80
525030 99 Termi¢na naprava za odstranje
vanje izolacije WST 20

53118199 Zunanja vhodna naprava WCB 1
531180 99 Zunanja vhodna naprava WCB 2

7. Obseg dobave
WAD 101

Krmilna naprava

Spajkalnik na vroci zrak HAP 1
Varovalni odlagalnik KH 27
Elektricni kabel

Navodila za uporabo

ZaskocCni vti¢ 3,5 mm

Soba za dovod vroéega plina
Varnostna navodila

PUD 101

Krmilna naprava
Navodila za uporabo
Zaskocni vti¢ 3,5 mm
Servisni set
Elektriéni kabel
Varnostna navodila

Slika - izbor Sob HAP 1, glej strani 81
Slika - prikljuéna shema, glej stran 82
Slika - eksplozijska risba, glej stran 83

Pridrzujemo si pravico do tehniénih sprememb!

Slovenscina
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Saksa keel

Taname teid meile Welleri kuumadhujaama WAD 101
ostuga osutatud usalduse eest. Seadme valmistamisel on
jargitud koige rangemaid kvaliteedindudeid, mis kindlusta-
vad selle laitmatu t60.

A 1. Tahelepanu!

Palun lugege enne seadme kasutuselevéttu tahelepaneli-
kult Iabi kdesolev kasutusjuhend ja lisatud ohutuseeskirjad.
Ohutuseeskirjade eiramine on ohtlik tervisele ja elule.

Valmistajatehas ei vota endale vastutust seadme teistsu-
guse, sellest kasutusjuhendist erineva kasutamise, samuti
juhendi omavoliliste muutmiste korral.

Welleri kuumadhujaam WAD 101 vastab EL-i vastavus-
margile, ldhtudes selle aluseks olevatest direktiivide
89/336/EMU ja 73/23EMU ohutusnduetest.

2. Kirjeldus

2.1 Juhtplokk

WAD 101 on kuumadhujaam, mida iseloomustab suur
funktsioonide rohkus. Mikroprotsessori kasutamine voimal-
dab seadet lihtsalt ja mugavalt teenindada. Digitaalne juhti-
miselektroonika kindlustab optimaalse juhtimise erinevate
jooteinstrumentidega. Jooteinstrumendid ise tuvastatakse
automaatselt ning neile maaratakse vastavad juhtimispara-
meetrid. Eriti voimsad 24 V kitteelemendid kindlustavad
laitmatu dinaamilise profiili. Nii kasutatakse jooteinstru-
menti universaalselt.

Soovitud temperatuuri saab seadistada 2 klahvi (UP/DOWN)
abil. Kuumadhukolbe on vdimalik kasutada temperatuuridel
50 °C kuni 550°C (122°F - 999°F); jootekolvi ihendamisel pii-
ratakse reguleerimisala automaatselt max 450°C-ga (842°F).
Soovitavat ja tegelikku vaartust ndidatakse digitaalselt.
Eelvalitud temperatuuri saavutamist annab mérku punase
valgusdioodi vilkumine néidikus, mis téidab optilise reguleeri-
miskontrolli funktsiooni. Pidev pdlemine thendab seda, et
siisteem soojeneb.

Ohuvoogu reguleeritakse kaepidemesse sisseehitatud
sormlliti abil. Labivoolu seadistatakse astmeteta drossel-
ventiili abil vahemikus ca 0-10 I/min. Véaljapuhutav kuum
ohk ei ole staatiliselt laetud.

Erinevad potentsiaalide Uhtlustusvéimalused jooteotsiku-
le, nullpingeskeem ja juhtploki ning kolbide antistaatiline
ehitus tdiendavad korget kvaliteedistandardit. Valise and-
mesisestusseadeldise ihendusvoimalus laiendab kuu-
madhujaama funktsioonide hulka. Optsioonina saadaole-
vate sisestusseadmetega WCB 1 ja WCB 2 v6ib muu hul-
gas realiseerida aja- ja lukustusfunktsiooni. Sisseehitatud
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temperatuurimddteseade kuulub sisestusseadme WCB 2
laiendatud variandi juurde.

2.2, Jootekolb

HAP 1:

100 W kuumadhukolb koos sisseehitatud sormlulitiga
Sobiv pinna peale monteeritud komponentide jootmiseks ja
lahtijootmiseks. Lai diiliside valik muudab ta laialdaselt
kasutatavaks.

LR 21:

Meie "standard" jootekolb. Seda jootekolbi, mille voimsus
on 50 W ja millel on véga lai jooteotsikute valik (ET-seeria),
saab kasutada elektroonika-alal universaalselt.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 on 40° vdrra muudetava tdonur-
gaga jootekolb. See vdimaldab jooteprotsessi kujundada
ergonoomilisuse seisukohast individuaalselt. Tanu 80 W
voimsusele ja saledale kujule on see sobiv tapsete joote-
todde jaoks.

WTA 50:

Lahtijootetangid WTA 50 on konstrueeritud spetsiaalselt
SMD-elektroonikakomponentide lahtijootmiseks. Kaks kiit-
teelementi (2 x 25 W), millest kumbki on varustatud oma
temperatuurisensoriga, kindlustavad thesugused tempe-
ratuurid mdlemal harul.

LR 82:

Suure vdimsusega 80 W jootekolb suure soojustarbega
jootetddde jaoks. Jooteotsik kinnitatakse bajonettkinnituse-
ga. See voimaldab jooteotsikut vahetada nii, et selle asend
ei muutuks.

WSP 80:

Jootekolbi WSP 80 iseloomustab véga kiire ja tapne joote-
temperatuuri saavutamine. Tanu saledale kujule ja 80 W
kittevoimsusele on teda voimalik kasutada universaalselt,
alates vaga tapsetest jootetéddest kuni suure soojusvaja-
dusega jootetdddeni. Pérast jooteotsiku vahetamist on voi-
malik kohe edasi t66tada, sest totemperatuur saavutatak-
se taas vaga liihikese ajaga.

Téiendavad lihendatavad instrumendid, vt lisavarustu-
se nimekiri.



Saksa keel

Tehnilised andmed

M&dtmed mm 166 x 134 x 101 (P x L x K)

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

Voimsustarve: 105 W

Kaitseklass: 1 (juhtplokk) ja 3 (jooteinstrument)

Kaitse: 230V: T630mA (120 V: T 1,0 A)

Temperatuuri reguleerimine:  °C variant: Kuum 6hk 50°C - 550°C
Jootekolb 50°C - 450°C

°F variant: Kuum 6hk 122°F - 999°F

Jootekolb 122°F - 842°F

Tapsus: Kuum 6hk + 30°C (+ 54°F)

) Jootekolb + 9°C (+ 17°F)

Ohuhulk: ca 0-10 I/min

Surudhk: sisendrohk 400 kPa (58 psi) dlivaba, kuiv surudhk voi lammastik N,

Surudhutihendus: surubhuvoolik vélislabimddduga 6 mm (0,24")

3. Kasutuselevott

Asetage jooteinstrument ohutushoidikusse. Uhendada 6
mm  valislabimédduga surudhuvoolik surudhutihenduse
(12) kiirihenduspessa. Luua 400 kPa (58 psi) kuiva 6liva-
ba voi ldmmastiku N, suruéhuthendus.

Hoiatus: lammastiku kasutamisel opdérake téhelepa-
nu sellele, et ruumi ventilatsioon oleks piisav.

Uhendage ja lukustage jooteinstrumendi elektriline hen-
dusjuhe esiplaadil asuvasse 7 kontaktilise pistikupessa.
Uhendage huvoolik 8hutihendusnipliga (8). Kontrollige,
kas vorgupinge Uhtib tlubisildil toodud andmetega ja vor-
gululiti (1) asub valjaliilitatud asendis. Kui pinge on kor-
rektne, siis ihendage juhtimisseade vooluvorku.

Hoiatus: drge suunake kuumadhukolbi inimeste voi
polevate esemete suunas!

Lulitage seade vorguliliti (1) abil sisse. Seadme sisselli-
tamisel tehakse kontolltest, mille ajal kdik naidikuelemen-
did (2) on sisse liilitatud. Pérast seda ndidatakse lihike-
seks ajaks seadistatud temperatuuri (soovitav vaartus) ja
selle mootihikut (°C / °F). Seejarel lllitub elektroonika
automaatselt Umber tegeliku vaartuse néitamisele.
Punane punkt (5) digitaalnéidikus (2) pdleb. See punkt téi-
dab optilise reguleerimiskontrolli Glesannet. Pidev pdlemi-
ne tdhendab slisteemi Ulessoojenemist. Vilkumine tahi-
stab td6temperatuuri saavutamist.

Temperatuuri seadistamine

Pohimétteliselt naitab digitaalne naidik (2) temperatuuri
tegelikku vaartust. Vajutades "UP" v&i "DOWN"-klahvile
(3) (4) lulitub digitaalnaidik (2) Gmber hetkel seadistatud
soovitavale véértusele. Seadistatud soovitavat vaartust
(vilkuv néit) saab niilid muuta vastavas suunas liihikese
voi pideva vajutamisega klahvile "UP" voi "DOWN " (3)(4).

Kui hoiate klahvi pidevalt allavajutatuna, muutub valitud
vadrtus kiiresti. Umbes pérast 2 sekundi méddumist klah-
vi vabastamisest lulitub digitaalndidik (2) automaatselt
taas imber tegeliku vaartuse néitamisele.

Ohu vooluhulga seadistamine

Soovitud vooluhulka saab seadistada drosselventiili (9)
abil. Kui pborate drosselventiili (9) vasakule poole, siis
vooluhulk suureneb. Ohu suunatakse I&bi kuumadhukolvi
niikaua, kuni sormlilitit hoitakse allavajutataud asendis.

Standard-setback

Seadistatud soovitava temperatuuri langetamine kuni
150°C-le. Setback-aeg, pérast mida jootejaam lllitub
Umber ootereziimi, on 20 minutit. Parast kolme Setback-
aja (60 min) méddumist lilitatakse sisse "Auto-off" funkt-
sioon. Jooteinstrument lUlitatakse vélja (vilkuv kriips
ekraanil).

Seadistamine: sisselllitamise ajal hoidke klahvi "UP" (3)
allavajutatuna, kuni néidikusse ilmub ON vo6i OFF. Klahvi
"UP" vabastamisel seadistus salvestatakse. “UP” klahvi
vabastamisel seadistus salvestatakse. Muutmiseks tuleb
operatsiooni korrata.

4. Potentsiaalide (ihtlustamine
3,5 mm lllituspuksi (6) erinevatese asenditesse lilitamisel
on voimalik kasutada 4 varianti:

Pisivalt maandatud:
lima pistikuta (tarneasend)

Potentsiaalide iihtlustamine (takistus 0 oomi):
Pistikuga, Uhtlustusjuhe keskkontaktis

Potentsiaalivaba:
Pistikuga
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Pehmelt maandatud:
Pistiku ja kilgejoodetud takistiga. Maandamine valitud
suurusega takisti abil.

5. Toojuhised

Viline sisestusseade WCB1 ja WCB2 (valikuna)

Vélise sisestusseadme kasutamisel on voimalik kasutada
jargmisi funktsioone:

© Offset:
Jooteotsiku reaalset temperatuuri voib temperatuuri-offse-
ti sisestamisega muuta + 40 °C vorra.

@ Setback:

Seadistatud  soovitava temperatuuri  alandamine
150°C/300°F-le (standby). Setback-aega, pérast mille
moddumist jootejaam liilitub ootereziimi, on voimalik seadi-
stada vahemikus 0-99 minutit. Setback-olekut néidatakse
tegeliku vaartuse vilkuva néiduga. Parast kolme Setback-
aja  mooddumist Illitatakse "AUTO  Off"  sisse.
Jooteinstrument liilitatakse valja (vilkuv kriips ekraanil).
Vajutusega monele klahvile voi sormlilitile Iopetatakse
Setback-olek voi Auto-Off-olek. Sealjuures naidatakse
lUhiaegselt seadistatud vaartust.

® Lock:

Soovitava temperatuuri ja temperatuuriakna lukustamine.
Parast lukustamist ei ole jootejaama seadistusi vdimalik
muuta.

® °C/°F:

Temperatuurindidu Gmberldlitamine °C-It °F-le ja vastupidi.
Kui vajutate sisseliilitamise ajal klahvile "Down", néidatak-
se temperatuuri aktuaalset varianti.

@ Window:

Temperatuurivahemiku piiramine max + 99°C-le lahtudes
"LOCK" funktsiooni abil lukustatud temperatuurist.
Lukustatud temperatuur asetseb seega seadistatud tem-
peratuuripiirkonna keskel.

o Cal:
Factory setting FSE (koikide seadistavate véaartuste nulli-
m i n e ,

temperatuuri soovitav vaartus 350°C/660°F).

@ PC-port:
RS 232 (ainult WCB 2)

©® Temperatuurimoodik:

Sisseehitatud temperatuurimdddik K tldpi termoelemendi-
le (ainult WCB 2)

71

Kuumadhukolb

Kuumadhudusid on kruvitud kittekeha sisse. Diusi vahe-
tamiseks kasutage 8 mm otsvdtit ja kontreerige kittekeha
lihtvotmega.

Tahelepanu: keerme siigavus on maksimaalselt 5mm
(0,2"). Pikem keere rikub kiittekeha.

Lammastik N, vahendab okstdeerumist ja rabusti jadb
pikemaks ajaks aktiivseks. Me soovitame lammastikku N,,
mis on kaubandusvorgus saadav teraspudelites. Pudel
peab olema varustatud 0-10 bar reduktoriga.

Jootekolb

Uleminekukoht kiittekeha / anduri ja jooteotsiku vahel ei
tohi olla rikutud mustuse, vodrkehade voi kahjustustega,
sest see avaldab moju temperatuuri reguleerimise tapsu-
sele.

Esimesel soojendamisel niisutage selektiivselt tinaga kae-
tav jooteotsik joodisega. See eemaldab jooteotsikult seis-
misel sinna kogunenud oksiidikihid ja mustuse.
Jootepauside ajal ja enne jootekolvi kdest &rapanekut pdo-
rake alati tahelepanu sellele, et jooteotsik oleks tinaga
hasti kaetud. Arge kasutage liiga agressiivseid rabusteid.

Tahelepanu: hoolitsege alati, et jooteotsik oleks noue-
tekohaselt kinnitatud.

Jooteseadmed justeeritakse keskmise suurusega jooteot-
siku voi dilsi jaoks. Otsiku vahetamine voi teistsuguse
kujuga otsikute kasutamine v6ib pohjustada halbeid.



6. Lisavarustuse nimekiri
533114 99 Kuumadhukomplekt HAP 1
529 161 99 Jootekolvikomplekt WSP 80
53313199 Jootekolvikomplekt MPR 80

53311299 Antistaatiline jootekolvikomplekt LR 21

53311399 Jootekolvikomplekt LR 82

533 158 99 Inertse gaasiga jootekomplekt koos

|dlitushoidikuga WSP 801G
53313399 Lahtijootekomplekt WTA 50
527040 99 Jootevann WSB 80
533 155 99 Jootekolvikomplekt WMP
527028 99 Eelkuumutusplaat WHP 80

525030 99 Termiline isolatsiooniseade WST 20

53118199 Véline sisestusseade WCB 1
53118099 Véline sisestusseade WCB 2

7. Tarne sisu
WAD 101

Juhtplokk
Kuumadhukolb HAP 1
Ohutushoidik KH 27
Vorgukaabel
Kasutusjuhend
Uhenduspistik 3,5 mm
Kuumadhuduiis
Ohutuseeskirjad

PUD 101

Juhtplokk
Kasutusjuhend
Uhenduspistik 3,5 mm
Teeninduskomplekt
Vorgukaabel
Ohutuseeskirjad

Joonis Jooteotsikute valik HAP 1 vaata Ik. 81
Joonis: elektriskeem, vt Ik 82
Joonis: kirjeldav joonis lk 83

Tehnilised muudatused voimalikud!

Saksa keel
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LietuvisSkai

Dékojame, kad parodéte pasitikéjimg pirkdami ,Weller
karsto oro pdtimo jrenginj WAD 101. Gaminant §j jtaisg
buvo laikomasi griez¢iausiy kokybés reikalavimy, uztikrina-
néiy nepriekaistingg jo funkcionavima.

A 1. Démesio!

Prie$ pradédami jtaisg eksploatuoti, atidziai perskaitykite
Sig instrukcijg ir saugos reikalavimus. Nesilaikantiems sau-
gos reikalavimy kyla pavojus sveikatai ir gyvybei.

Jei jtaisas naudojamas ne pagal paskirtj, aprasytg instruk-
cijoje, ar savavaliSkai pakei€iama jo konstrukcija, gaminto-
jas neatsako uz pasekmes.

,Weller* karsto oro putimo jrenginys WAD 101 turi EB ati-
tikties sertifikatg pagal pagrindinius direktyvy 89/336/EEB
ir 73/23EEB saugos reikalavimus.

2. Aprasymas

2.1 Valdymo jtaisas

WAD 101 yra karsto oro putimo jrenginys, pasizymintis
dideliu funcionalumu. Paprastg ir patogy valdymg uztikring
mikroprocesorius. Skaitmeniné valdymo elektronika leidZia
jvairiems prijungiamiems litavimo jrankiams optimaliai funk-
cionuoti. Jrenginys automatiskai atpazjsta litavimo jrankius ir
jiems priskiria atitinkamus valdymo parametrus. Labai galin-
gi 24 V kaitinimo elementai uztikrina itin sparty darba. Todeél
litavimo jrankj galima universaliai naudoti.

Norimg temperatiirg galima nustatyti 2 mygtukais (,UP* /
,DOWN"). Kar$o oro strypui temperatiiras galima nustatyti
50°C - 550°C (122°F — 999°F) diapazone; prijungus lituoklj
Sis diapazonas automatiskai sumazinamas iki maks. 450°C
(842°F). Uzprogramuoti ir esami parametrai parodomi skait-
menimis. Kai pasiekiama nustatyta temperatura, pradeda
mirkséti raudonas Sviesos diodas, kuris tarnauja kaip optiné
valdymo kontrolé. Jeigu Sviesos diodas dega nuolat, vadina-
si, sistema kaitinama.

Oro srautas reguliuojamas rankenoje jmontuotu jungikliu.
Oro srautas reguliuojamas be pakopy droseliniu voZtuvu
mazdaug 0 — 10 I/min. ISpuCiamame ore néra statinio
kavio.

Jvairios potencialy iSlyginimo galimybeés ties litavimo antga-
liu, nuliné jtampa bei valdymo jtaiso ir lituoklio antistatiné
konstrukcija papildo aukstg kokybés standarta. Kadangi
galima prijungti iSorinj duomeny jvedimo jtaisa, $io litavimo
jrenginio funkcionalumas dar labiau padidéja. Su papildo-
mai jsigyjamais parametry jvedimo jtaisais WCB 1 ir WCB
2 galima realizuoti laiko ir temperaturos fiksavimo funkci-
jas. Duomeny jvedimo jtaisas WCB 2 gali biti papildomai
komplektuojamas su integruotu temperaturos matuokliu.
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2.2, Lituoklis

HAP 1.

100 W karsto oro strypas su rankenoje integruotu jungikliu.
Tinkamas lituoti ir atlituoti pavirSiaus detales. Didelis
purk$tuky pasirinkimas leidzia jj universaliai naudoti.

LR 21.

Tai musy standartinis lituoklis. 50 W galios, turi daug jvairiy
litavimo antgaliy (serija ET), tad Siuo lituokliu elektronikos
srityje galima naudotis universaliai.

MPR 80.

+Weller Peritronic MPR 80" — lituoklis su reguliuojamu 40°
darbiniu kampu. Juo galima dirbti itin ergonomiskai. 80 W
galios siauras lituoklis ypac tinka preciziniams litavimo dar-
bams.

WTA 50.

Pincetas WTA 50 lydmetaliui Salinti sukurtas specialiai
SMD detaléms atlituoti. Du kaitinimo elementai (2 x 25 W),
turintys po temperaturos jutiklj, uztikrina, kad buty palaiko-
ma vienoda abiejy pinceto kojeliy temperatura.

LR 82.

Galingas 80 W lituoklis, skirtas litavimo darbams, kuriems
reikia daug Silumos energijos. Lituoklio antgalis tvirtinamas
uzrakte, kuris leidZia keisti antgalius nenukrypstant nuo
esamos padeéties.

WSP 80.

Lituoklis WSP 80 pasizymi tuo, kad gali itin greitai ir tiksliai
pasiekti litavimo temperattrg. Dél siauro skersmens ir 80
W kaitinimo galios lituoklj galima naudoti universaliai — nuo
ypa¢ precizisky iki daug Silumos energijos reikalaujanciy
litavimo darby. Pakeitus lituoklio antgalj, galima i$ karto
dirbti toliau, nes darbiné temperatira pasiekiama labai
greitai.

Kiti jungiamieji jrankiai nurodyti priedy sarase.
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Techniniai duomenys
Matmenys, mm:

Tinklo jtampa:

|éjimo galia:

Apsaugos klasé:
Saugiklis:

Temperaturos reguliavimas:

Tikslumas:

166 x 134 x 101 (ilgis x plotis x aukstis)
230V /50 Hz (120 V / 60 Hz)

105 W

1 (valdymo jtaisas) ir 3 (litavimo jrankis)
230V: T630mA (120 V: T 1,0 A)

°C versija: karstas oras 50°C - 550°C
Lituoklis 50°C — 450°C
°F versija: karstas oras 122°F — 999°F

Lituoklis 122°F — 842°F
karstas oras + 30°C (t 54°F)

Lituoklis + 9°C ( 17°F)

Oro srautas: ca. 0—10 I/min

Suspaustas oras:

Suspausto oro prijungimas:

jéjimo slégis 400 kPa (58 psi) sausas, be tepalo daleliy
suspaustas oras arba azotas N,
suspausto oro zarna, iSorinis diametras 6 mm (0,24").

3. Pradedant naudotis

Litavimo jrankj jstatykite j apsauginj dékla. 6 mm iSorinio
diametro suspausto oro zarng uzmaukite ant suspausto
oro jungimo movos (12). Jjunkite suspausto oro tiekima:
gali buti naudojamas 400 kPa (58 psi) sausas, be tepalo
daleliy suspaustas oras arba azotas N,.

Démesio! Jei naudojate azota, gerai védinkite patalpa.

Litavimo jrankio elektros kabelj jkiSkite j 7 pol. jungimo
lizdg (7) priekinéje dalyje ir uZfiksuokite. Oro Zarng
uzmaukite ant oro jungimo movos (8). Patikrinkite, ar tin-
klo jtampa atitinka jrenginio lenteléje nurodytg jtampg ir ar
tinklo jungiklis (1) iSjungtas. Jei tinklo jtampa tinkama, val-
dymo jrenginj jjunkite j elektros tinkla.

Démesio! Karsto oro strypo nenukreipkite j zmones ar
j degius daiktus.

Jrenginj jjunkite tinklo jungikliu (1). Jjungiant jtaisg atlieka-
mas funkcijy patikros testas — tuo metu jjungiami visi indi-
katoriai (2). Po to trumpai parodoma nustatyta
temperatira ~ (uzprogramuotas  parametras)  ir
temperatiros versija (°C / °F). Tada elektronika automa-
tiSkai perjungiama | esamy parametry indikacija.
Indikatoriuje (2) uzsidega raudonas taskas (5). Sis taskas
naudojamas kaip optiné valdymo kontrolé. Jeigu Sviesos
diodas dega nuolat, vadinasi, sistema kaitinama. Kai
pasiekiama pasirinkta temperatura, Sviesos diodas prade-
da mirkcioti.

Temperatiiros nustatymas

Paprastai skaitmeninis indikatorius (2) rodo temperattros
esama verte. Paspaudus mygtukus ,,UP" arba ,DOWN" (3)
(4), skaitmeninis indikatorius (2) parodo tuo metu nustaty-
tg parametrag. Nustatytg reikSme (ji displéjuje mirksi) gali-
ma keisti norima kryptimi, spaudinéjant arba laikant nus

paudus mygtukus ,UP" arba ,DOWN" (3)(4). Jei mygtukas
laikomas nuspaustas, parametrai keiciasi greitai. Atleidus
mygtukg, mazdaug po 2 sek. indikatoriuje (2) automatiskai
vél pradedamas rodyti esamas parametras.

Oro srauto reguliavimas

Norimg oro srautg galima nustatyti droseliniu voztuvu (9).
Droselinj voztuvg (9) sukant j kaire, oro srautas didéja. Kol
jungiklis bus laikomas nuspaustas, visg laikg bus pucia-
mas oras per karsto oro strypa.

Standartinis ,,Setback"

Nustatytos temperatiros mazinimas iki 150°C. Litavimo
jrenginj perjungus j budéjimo rezima, temperatura nukrin-
ta per 20 min. Siam procesui pasikartojus tris kartus (60
min), jsijungia funkcija ,AUTO Off*. Litavimo jrankis
iSjungiamas (indikatoriuje pradeda mirkséti briksnys).
Nustatymas: jjungdami laikykite nuspaude ,UP" mygtukg
(8), kol indikatoriuje pasirodys ,ON“ arba ,OFF“. Atleidus
L,UP" mygtuka, parametras iS§saugomas. Atleidus mygtukg
UP iSsaugomi nustatyti parametrai. Norédami pakeisti
parametra, apraSytus veiksmus kartokite.
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4, Potencialy iSlyginimas
Skirtingomis padétimis kiSant kistukg j 3,5 mm lizdg (6),
galimi 4 variantai.

Nuolatinis jzeminimas:
be kiStuko (gamykliné komplektacija).

Potencialy i$lyginimas (pilnutiné varza 0 omy):
su kistuku, iSlyginama viduriniame kontakte.

Néra potencialy:
su kistuku.

Nenuolatinis jzeminimas:
su kiStuku ir jlituota varza. |zeminama pagal pasirinktg
varzos parametra.

5. Darbo nurodymai

ISorinis parametry jvedimo jtaisas WCB1 ir WCB2
(papildoma jranga)

Naudojant iSorinj duomeny jvedimo jtaisg, galimos Sios
funkcijos:

o ,Offset":
realig litavimo antgalio temperaturg galima keisti jvedus
temperatiros nuokrypj + 40°C.

® ,Setback":

nustatytos temperatiros mazinimas iki 150°C / 300°F
(budéjimo rezimas). Litavimo jrenginj perjungus j budéjimo
rezima, galima reguliuoti temperatiiros mazinimg (0 — 99
minuciy diapazonas). Apie ,Setback" bikle praneSa mirk-
sintis esamos vertés indikatorius. Tris kartus pasikartojus
Siam procesui, jsijungia funkcija ,AUTO Off*. Litavimo jran-
kis iSjungiamas (indikatoriuje pradeda mirkseti bruksnys).
Paspaudus kokj nors mygtukg arba jungiklj, uzbaigiama
,Setback" arba ,Auto-Off" biklé. Tada trumpai parodoma
nustatyta verté.

® ,Lock":

nustatytos temperaturos ir temperaturos lango fiksavimas.
Uzfiksavus parametrus, litavimo jrenginyje nebegalima kei-
sti jokiy nustatymy.

®°C/°F:

temperaturos indikatoriaus perjungimas i§ °C j °F ir
atvirk§Ciai. Nuspaudus mygtukg ,Down*, rodomi esami
temperaturos parametrai.

@ ,Window":

temperatiros diapazono apribojimas iki maks. + 99°C nuo
,LOCK" funkcija uzfiksuotos temperatiros. Taip uzfiksuota
temperatura yra nustatomos temperattros diapazono vidu-
ryje.
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o ,Cal":
gamykliniai parametrai (visy parametry nustatymas ant 0,
temperatira 350°C / 660°F).

@ Sasaja su kompiuteriu:
RS 232 (tik WCB 2).

@ Temperatiros matavimo jtaisas:
integruotas temperatiros matavimo jtaisas K tipo termo-
elementui (tik WCB 2).

Karsto oro strypas

Karsto oro purkStukai jsukti j kaitinimo elementg. Norédami
pakeisti purkstukus, naudokite rakta SW 8, po to
purk$tukus priverzkite verzliarakgiu.

Démesio! Sriegio gylis — daugiausiai 5 mm (0,2").
ligesnis sriegis gali sugadinti kaitinimo elementa.

Azotas N, sumazina oksidacijg, todél fliusas ilgiau lieka
veiksmingas. Rekomenduojame azotg N,, kurio galima
jsigyti plieniniuose balionuose. Balionas turi buti su 0 — 10
bar slégio reduktoriumi.

Lituoklis

Pereinamoji dalis tarp kaitinimo elemento / jutiklio ir lituo-
klio antgalio neturi buti uztersta arba pazeista, nes dél to
gali sutrikti temperattros reguliavimo tikslumas.

Pirma kartg kaitindami lituoklio antgalj jstatykite j lydmetal;.
Taip bus pasalintos oksidacinés apnasos ir smaigalio nely-
gumai. Litavimo pertrauky metu ir prie§ padédami lituoklj
pasirupinkite, kad lituoklio antgalis buty gerai alavuotas.
Nesinaudokite pernelyg agresyviomis medziagomis.

Démesio! Ziarékite, kad litavimo antgalis nuolat bity
tinkamai jstatytas.

Litavimo jtaisai sureguliuoti vidutiniam antgaliui arba
purk$tukui. Keiciant antgalj arba naudojant kitas jo formas,
galimi nukrypimai.



6. Papildomos jrangos sarasas

533114 99 karsto oro jtaisy rinkinys HAP 1

52916199 lituoklio rinkinys WSP 80

53313199 lituoklio rinkinys MPR 80

53311299 lituoklio rinkinys LR 21,antistatinis

53311399 lituoklio rinkinys LR 82

533 158 99 litavimo rinkinys (inertinéms dujoms)
su déklu WSP 801G

53313399 atlitavimo rinkinys WTA 50

527040 99 litavimo vonelé WSB 80

533 155 99 lituoklio rinkinys WMP

527028 99 Sildymo ploksté WHP 80

525030 99 terminis izoliacijos $alinimo
jtaisas WST 20

53118199 iSorinis jvedimo jtaisas WCB 1

53118099 iSorinis jvedimo jtaisas WCB 2

7. Tiekiamas komplektas
WAD 101

Valdymo jtaisas

Karsto oro strypas HAP 1

Apsauginis déklas KH 27

Tinklo kabelis

Naudojimo instrukcija

Fiksatoriaus kistukas 3,5 mm

Karsty dujy purkstukas

Saugos taisyklés

PUD 101

Valdymo jtaisas

Naudojimo instrukcija
Fiksatoriaus kistukas 3,5 mm
Priezitros rinkinys

Tinklo kabelis

Saugos taisyklés

Purkstuky asortimentas HAP 1, Zr. paveikslélj 81psl.

Sujungimo schema Zzr. 82 psl.
Surinkimo schema, Zr. pav. 83 psl.

Gamintojas turi teise daryti techninius pakeitimus!

Lietuviskai
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Vaciski

Més Jums pateicamies par Weller karsta gaisa lodésanas
iekartas WAD 101 iegadi, tadéjadi izradot uzticiou musu fir-
mas razojumiem. lzgatavoSanas laika tika ieverotas
visstingrakas kvalitates prasibas, lai gatantétu iekartas
nevainojamu darbibu.

A 1. Uzmanibu!

Pirms iekartas lietoSanas lidzam uzmanigi iepazities ar
lietoSanas instrukciju un pievienotajiem droSibas
noradijumiem. So drosibas noteikumu neievérosana
apdraud veselibu un dzivibu.

Par lietoSanas instrukcija neparedzétu pielietoSanas veidu,
pieméram, patstavigi veiktam izmainam konstrukcija,
izgatavotajs neuznemas nekadu atbildibu.

Weller karsta gaisa lodésanas iekarta WAD 101 atbilst
visam EG atbilstibas prasibam saskana ar drosibas notei-
kumu pamatprasibam atbilstosi vadlinijam 89/336/EWG un
73/23EWG.

2. Apraksts

2.1 Vadibas iekarta

WAD 101ir karsta gaisa lodéSanas iekarta, kas izcelas ar
savam daudzveidigajam funkcijam. Pateicoties iebuveéta-
jam mikroprocesoram, to ir vienkarsi un érti apkalpot.
Digitala elektroniska vadibas sisttma nodroSina optimalu
dazadu lodésanas instrumentu vadibu. Lodésanas piederu-
mi tiek atpaziti automatiski un piemeéroti attiecigajiem regu-
|eSanas parametriem. Pateicoties ipasi jaudigiem 24 V sild-
elementiem, ir nodro$inata izcila dinamiska darbiba.
Tadéjadi lodesanas instruments kldst par universalu dar-
bariku.

Vélamo temperatiru var iestatit ar 2 taustiniem (UP/DOWN).
Karsta gaisa lodamura iespé&jamais temperatiru diapazons ir
no 50°C - 550°C (122°F - 999°F), pieslédzot lodamuru,
iestatijuma amplitida automatiski tiek ierobezota maksimali
450°C (842°F) robezas. Velama un reéla vértiba tiek atspo-
gulotas digitali. Izvélétas temperatiras limena sasniegsanu
norada sarkanas gaismas diodes mirgo3ana, kas nodroSina
optisko reguléSanu. Ja lampina izgaismojas nepartrauki, tas
liecina par iekartas uzsilsanas procesu.

Gaisa caurpliidi regulé ar rokturi iemontétu manualo tau-
stinu. Gaisa caurpludes apjoms palielinas bez
pakapenibas caur droseles varstu aptuveni 0-10 I/minQte.
IzpliistoSais gaiss nav statiski uzladéts.

Dazadas lodgalvu potencialu izlidzinaSanas iespéjas, nul-
les sprieguma sléegums, ka ari vadibas iekartas un
lodamura antistatiskais izpildijums apliecina augsto
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kvalitites standartu ievérodanu. Argjas vadibas ierices
piesléguma iespéjas paplasina karsta gaisa lodésanas
iekartas izmantoSanas iespéju spektru. Izvélei piedavatas
vadibas ierices WCB 1 un WCB 2 var izmantot ari ka laika
iestatijuma un aizvariekartas. lebuvetais temperaturas
meritajs tiek ieklauts vadibas iekartas WCB 2
paplasinataja varianta.

2.2, Lodamurs

HAP 1:

100 W karsta gaisa lodamurs ar iebuvetu manualo slédzi.
Piemérots uz dazadam virsmam uzmontétu detalu
lodésanai un atlodesanai. Plasa uzgalu izvéles programma
nodro$ina ta daudzpusigu pielietojumu.

LR 21:

Musu "standarta" lodamurs. Pateicoties ta 50 W jaudai un
loti daudzveidigajam izmantojamo lodgalvu spektram (ET-
Sérija), Sis lodamurs ir piemérots daudzpusigai
izmantoSanai elektronikas nozare.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 ir lodamurs ar iestatamu darba
lenki no 40°. Tadgjadi tiek nodroSinats individuals
lodéSanas process, pateicoties iekartas ergonomikai.
Pateicoties piemérotibai 80 W jaudai un slaidajai uzbaves
formai, tas piemerots smalkiem lodésanas darbiem.

WTA 50:

AtlodéSanas pincete WTA 50 tika izveidota speciali SMD
detalu atlodéSanai. Divi sildelementi (2 x 25 W) ar atse-
viSku temperatiras sensoru  katram  nodro$ina
temperaturas rezima saglabasanu abas darbvirsmas.

LR 82:

Lodgalva ar 80 W jaudu lodesanas darbiem ar augstu sil-
tuma patérinu. Lodgalvu nostiprina ar bajonetes veida
sledzi, kas nodrosina droSu galvas pozicijas nomainu.

WSP 80:

Lodamurs WSP 80 izcelas ar arkartigi atru un precizu
lodesanas temperatiras sasniegSanas atrumu. Pateicoties
savai slaidajai formai un 80 W jaudas rezimam, tas ir
neaizvietojams 1pasi smalku lodéSanas darbu veik$anai,
ka arl darbiem ar augstu siltuma pateérinu. Péc lodgalvas
nomainas darbu var nekavéjoties turpinat, jo darbam
nepiecieSama temperattra tiek sasniegta |oti 1sa laika.

Piemérotus pievienojamos lodéSanas instrumentus
skattt piederumu saraksta.

3. Lietosana

LodéSanas instrumentu ievietot droSibas paliktni.
Spiedienizturigo cauruli ar aréjo diametru 6 mm ievietot
saspiesta gaisa padeves paatrinataja piesleguma (12).
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Tehniskie dati

lzmeri (L x B x H) mm: 166 x 134 x 101

Tikla spriegums : 230 V/50 Hz (120 V / 60 Hz)
Baro$anas patérins: 105 W

Aizsardzibas klase:
Dro$iba :
Temperatiras reguléSana: °C versija:

°F versija:

Precizitate: karstais gaiss + 30°C (+ 54°F)
Lodamurs + 9°C (+ 17°F)
Gaisa apjoms : aptuveni 0-10 I/mindté

Saspiestais gaiss :
slapeklis N,
Saspiesta gaisa padeve:

1 (vadibas iekartai) und 3 (lodéSanas instrumentam)
230V: T630mA (120 V: T 1,0 A)

ieejas spiediens 400 kPa (58 psi) attaukots, sauss saspiestais gaiss vai

spiedienizturiga caurule ar arejo diametru 6 mm (0,24")

karstais gaiss 50°C - 550°C
Lodamurs 50°C - 450°C
karstais gaiss 122°F - 999°F
Lodamurs 122°F - 842°F

Saspiesta gaisa piegadi 400 kPa (58 psi) nodrosinat ar
sausu attaukotu gaisu vai slapekli N,.

Uzmanibu: Izmantojot slapekli, riipgjieties par pietie-
kamu atgaisoS$anu no apkartéjas vides.

LodeSanas instrumenta elektriskas vadibas pieslegumu
ievietot 7 polu piesleguma spraudni (7) priekSeja panell
un nosléegt. Gaisa padeves cauruli iesvietot gaisa piesle-
guma iemava (8). Parliecinaties, vai tikla spriegums sakrit
ar noradijumiem uz sérijas plaksnites un elektribas
baro$anas slédzis (1) ir izslégta pozicija. Ja spriegums ir
atbilstoss, pievienojiet vadibas ierici elektribas tiklam.

Uzmanibu : Nevérsiet karsta gaisa lodéSanas iekartu
pret cilvekiem vai uzliesmojosiem priekSmetiem.

leslégt iekartu tikla sledzi (1). leslédzoties iekarta veic
pasparbaudi, kuras laika darbojas visi radijumi (2). Islaicigi
paradas gan uzstadita (velama) temperaturas vértiba, gan
temperatiras versija (°C / °F). Péc tam iekarta automatiski
parslédzas uz esoas vértibas radijumu. Sarkanais punkts
(5) digitalajos /ciparu radijumos (2) mirgo. Sis punkts veic
arejas kontroles radijumu funkcijas. Nepartraukts
lampinas izgaismojums liecina par iekartas sasilSanas
procesu. Par darba temperatiras sasniegsanu liecina
lampinas mirgo$ana.

Temperatiras iestatiSana

Digitalais raditajs (2) pamata uzrada temperaturas realo
vértibu. Nospiezot taustinu "UP" vai "DOWN" (3) (4), ies-
|édzas digitalie radijumi (2), noradot tobrid iestatito
uzstadijuma vertibu. lestatito vélamo véertibu (mirgojoss
signals) var mainit vajadzigaja virziena, vienkarsi piespie-
zot vai ilgsto8i aizturot taustinus "UP" vai "DOWN" (3)(4).
Turot taustinu piespiestu, nepiecieSsama veértiba mainas
paatrinati. Aptuveni 2 sekunzu laika péc taustina atlaisnas

digitalie radijumi (2) automatiski parsledzas uz realo
vertibu

Gaisa apjoma iestatijums

Vélamo gaisa apjomu var iestatit pie droseles varsta (9).
Pagriezot droseles ventili (9) pa kreisi, gaisa padeves
apjoms palielinas. Turot manualo sledzi ieslegta pozicija,
lodamuram tiek piegadats gaiss.

Standarta komplekts

Uzstadijuma temperatlras pazeminasana lidz 150°C.
Lodesanas iekartas atgrieSanas laiks izejas stavokli ir 20
min. Péc triskartéja atgrieanas laika atkartosanas (60
min) aktivizéjas automatiskas izslegsanas funkcija.
LodeSanas instruments ir izslegts (raditaja paneli mirgo
josla). lestatiS8ana: leslégsanas laika turét piespiestu tau-
stinu "UP" (3), lidz paradas radijums ON vai OFF. Atlaizot
taustinu “UP”, tiek partraukts palaianas process. Atlaizot
taustinu UP, iestatijums tiek saglabats. Radijumu
nomainai atkartot darbibas.

4. Potencialu izlidzinasana
Atskirigi 3,5 mm parslegSanas savienojumu (6) saslegumi
iespéjami 4 variantos:

lezeméts:
Bez spraudna (izsutiSanas stavoklis)

Potencialu izlidzinasana (pretestiba 0 omu):
Ar spraudni, izlidzinatajvadibu pie starpkontakta
Bez potenciala:

Ar spraudni

lezeméts ar drosinataju:
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Vaciski
Ar spraudni un ielodétu pretestibu. Zeméjums virs
izveletas pretestibas vértibas

5. Darba noradijumi
Aréja vadibas ierice WCB1 un WCB2 (izvele)
Lietojot aréjo vadibas ierici, var veikt $adas darbibas.

@ Offset:
Reala lodgalvas temperatura var tikt mainita diapazona +
40°C ar temperatiiras kompensétaja palidzibu.

@ Setback:

lestatitas temperatiras atgrieze Iidz 150°C/300°F
(gaidiSanas rezims). Atgriezes laiks, kad lodéSanas iekarta
atgriezas gaidiSanas rezima pozicija, var tikt iestafits
diapazona 0-99 minutes. Par atgriezes pozicijas
iestaSanos signalizé mirgojosa reélas vertibas norade. Péc
triskartéjas atgriezes laika nostrades aktivéjas "Auto-Off"
funkcija. LodéSanas instruments ir izslegts (raditaja panelt
mirgo josla). Nospiezot taustinu vai manualo slédzi, atgrie-
zes pozicija, respektivi, "Auto-Off" var tikt partraukts.
Tobrid redzama iestatita uzstadijuma vertiba.

® Lock:

Velamas temperatiras un temperatiras panela
noslégdana. Péc lodesanas iekartas noblokéSanas nevar
ievadit jaunus datus.

® °C/°F:

Temperatiiras radijumu parslégsana no °C uz °F un otradi.
NospieZot taustinu "Down", tiek paradita aktiva
temperaturas versija.

©® Window:

lerobeZojiet temperatiiras apgabalu lidz maksimali + 99°C,
vadoties no "LOCK" funkcijas noslégtas temperatiras.
Nobloketa temperatra ir vidéjais temperatiras apgabala
raditajs.

o Cal:
Factory setting FSE (Visu iestatijuma vertibu atgrie$ana 0
pozicija, temperatlras vélama vértiba 350°C/660°F).

@ PC iegrieSanas vieta:
RS 232 (tikai WCB 2)

@ Temperatiras méritajs:
lebuveéts temperaturas méritajs ar K tipa termoelementu
(tikai WCB 2)

Karsta gaisa lodamurs

Karsta gaisa uzgali tiek ieskruveti sildkerment. Uzgalu
mainitajam izmantojiet atslégu SW 8 un piedzeniet to pie
sildkermena ar dakSveida atslegu.
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Uzmanibu: Vitnes dzilums maksimali ir 5 mm (0,2").
Garaka vitne var radit bojajumus sildkermenim.

Slapeklis N, aizkave oksidéSanos un kusnis ilgak saglaba
aktivitati. Més iesakam lietot slapekli N,, kas nopérkams
dzelzs pudelés. Pudelei jabut aprikotai ar spiediena
pazeminataju 0-10 bar.

Lodamurs

Pareja no sildkermena/sensora uz lodgalvu nedrikst tikt
piesarnota ar netirumiem, sveSkermeniem vai ari but
bojata, jo tas buatiski ietekmé temperaturas vadibas
precizitati.

Lietojot iekartu pirmoreiz, izvélétas lodgalvas parklajiet ar
alvu. Tas laus atbrivot oksida kartinu un netirumus.
LodéSanas partraukumos vai glabasSanas laika turéet
lodamura galvu noalvotu. Nelietojiet agresivus Skidrumus.

Uzmanibu: pastavigi sekojiet noteikumiem atbilstoSam
lodgalvas stavoklim.

Lodesanas ierices ir noregulétas videju lodesanas uzgalu

lietoSanai. Novirzes var izraisit lodgalvas nomaina vai
savadaku formu lodgalvu izmanto$ana.

6. Piederumu saraksts

53311499 Karsta gaisa iekarta HAP 1

52916199 Lodamura komplekts WSP 80

53313199 Lodamura komplekts MPR 80

53311299 Lodamura komplekts LR 21antistatisks

53311399 Lodamura komplekts LR 82

533 158 99 Inertas gazes lodésanas piederumi ar
pieslegumu WSP 80IG

53313399 Atlodésanas komplekts WTA 50

527040 99 lodvanna WSB 80

533 155 99 lodamura piederumi WMP

527 028 99 sildplate WHP 80

52503099 Termiska izolacija WST 20

53118199 Argja vadibas ierice WCB 1

53118099 Argja datu ievadi$anas iekarta WCB 2



Vaciski

7. Piegades komplekts
WAD 101

Vadibas iekarta

Karsta gaisa lodamurs HAP 1
DroSibas apvalks KH 27

Tikla kabelis

LietoSanas instrukcija

Spraudnis 3,5 mm

Karsta gaisa varsts

DroSibas pasakumu instrukcija

PUD 101

Vadibas iekarta

LietoSanas instrukcija
Spraudnis 3,5 mm

Apkopes piederumi

Tikla kabelis

DroSibas pasakumu instrukcija

Attéls: Varstu piedavajums HAP 1 skatit 81. lappuseé.
Savienojuma sheému skatit 82. lappusé
Ekspluatacijas attelu skatit 83. lappusé

lespéjamas tehniskas izmainas!
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Hot Air Nozzles

HeiRluftdusen fur HAP 1

Hot Air Nozzles for HAP 1

Modell Typ Abmessungen A x B Best.-Nr.
Model Type Dimensions A x B Order-No.

F2 == @ Flachdise 80x15 587 277 74
FO4 =<FH €3 Flachdise 105x1,5 58727773
FO6 = BB % Flachdiise 120x15 587277 72

2 =1H0 €3 pualdise 515x80 587277 76

FD4 <THB €3 pualduse 515%100 58727775
RO2 =f5 @ Rundduse 508 58727116

Rundduse 12 587 270 59

Rundduse 23,0 587 270 60

@ Runddise, gebogen 22,0 587 277 86

R10 =——=oflf @ Runddiise 52,0 587 277 87

2-seitig beheizt (Ty D)
2-side heated (Type D)
D04 F—s  {&) Heivluftduse 10,5x 10,5 58727779

D06 Fe {0} reinurtduse 100x13,0 587 277 82

D08 HeiBluftdise 150 10,0 58727781
D10 % @ HeiRluftdiise 10,0 x 18,0 587277 84

alle 4 Seiten beheizt (Typ Q)

4 Side heated (Type Q)

Q02 3} HeiRluftdise 6,0x6,5 58727777
Q04 E—08 @ Heibluftdise 6,0%6,5 58727778

Qo6 JEEL o} Heinuause 6,0 X 6,5 587 277 80
Qo8 EHEH [} Heitiutaise 60x865 587 27783

Q10 ==}.;, I—I HeiBluftdiise 6,0Xx65 587277 85

RO1 £=—f8 @ Heibuftduse 6,0x 6,5 587278 08
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Exploded Drawing
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