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Funzione di avanzamento
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Presa di collegamento stilo saldante.

. Indicatore selezione canale / Controllo
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PN WND
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Svenska

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

A 1. Observera!

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

Tillverkaren ansvarar inte for anvéndningar som avviker fran
bruksanvisningen, samt for egenmaktiga forandringar.

WELLER Lddstation WSF 81 D5/D8 motsvarar EG-forsékran
om dverensstdmmelse enligt de grundldggande sékerhets-
kraven i direktiv 2004/108/EG, 2006/95/EG, 2011/65/EU
(RoHS).

2. Beskrivning

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

| l6dstationen ingar ett automatiskt matningssystem for 16d-
tenn. Lodtradsdiametrarna som kan anvéndas &r uppdelade i
tva omraden och bestdms av den anslutna lodkolven (0,5
mm — 0,8 mm med Iédkolv WSF P5 och 0,8 mm — 1,5 mm
med lddkolv WSF P8). Matningsenhet och styraggregat kan
staplas pa varandra for att spara utrymme.

Styrdonet omfattar digital elektronik for reglering av lodkol-
varna (kanal 1) samt matningsstyrning (kanal 2). Med hjélp
av en mikroprocessor uppnas optimalt temperaturreglerfor-
héllande for olika lodverktyg samt exakt matningsstyrning av
[6dtréden.

Lodkolvspetsens temperatur (kanal 1) indikeras digitalt och
kan stallas in steglost inom ett omrade p& 50°C upp till
450°C. Nar den forvalda temperaturen uppnéatts blinkar en
rod LED pé skdrmen som ar avsedd for optisk reglerkontroll.
Ett kontinuerligt ljus betyder att systemet varms upp.

Med en integrerad temperaturdvervakningskoppling kan
olika temperaturtillstdnd utvdrderas via en potentialfri
kontakt.

| matningsenheten ingér tennmatningens mekaniska drivan-
ordning och lédkolvsanslutningen for tradstyrningen.

En héllare for tennrullar upp till max 1 kg 16dtrad ingar ocksé
i matningsenheten.

Det mekaniska drivmaskineriet avpassas automatiskt till
trédens diameter.

21

WSF I6dkolv utmérker sig genom sin ergonomiska konstruk-
tion med ett rorligt varmeelement. Genom det speciellt effek-
tiva varmeelementet pd 80W uppnas lodtemperaturen
snabbt och exakt. Det rorliga virmeelementets vinkel kan
regleras ungefar 40° efter det att man lossat arreterskruven
(20).

Vid arbete med tennmatningssystem kan man sarskilja
mellan principiellt tva typer:

Modus SFA automatic:

| driftlage SFA matas den forinstdllda lédkvantiteten fram
genom att man helt kort trycker pa strémbrytaren (tillval
fotomkopplare eller extern kontakt). Den nddvandiga 16dk-
vantiteten kan stéllas in steglost fran ca. 1 — 10mm.
Matningstiden (kanal 2) indikeras digitalt.

Modus SFC continuous:

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

Olika potentialutjamningsméjligheter for I6dspetsen, noll-
spéanningskoppling samt antistatisk konstruktion av l6dsta-
tionen kompletterar den hdga kvalitetens standard.

Med inmatningsapparaterna WCB 1 och WCB 2 som kan
erhdllas som tillval kan kompletterande tilldggsfunktioner
och instéllningar utforas pa I6dstationen. En integrerad
temperaturmatningsapparat samt PC- granssnitt hor till de
extra funktioner som kan erhallas till inmatningsapparat
WCB 2.

3. Betjaning och instéllning

Kanalval

Genom att trycka pé& kanalvéljartangenten (7) stéller man in
digitalindikeringen pa kanal 1 (temperaturreglering) eller
kanal 2 (matning). Respektive indikerad kanal utmérks av en
rod/orange lysdiod Gver anslutningsbussning (6) eller (9).
0m inga tangenter trycks ned kopplar instrumentet automa-
tiskt om till kanal 1 efter tio sekunder och anger temperatu-
rarvardet.

Temperaturinstéllning (kanal 1)

Utan tangenttryck anger digitalindikeringen (2) temperatu-
rarvirdet. Genom att trycka pd "Up” eller "Down” -tangen-
ten (3) (4) kopplar digitalindikeringen (2) om till det instéllda
borvardet. Det instéllda borvérdet (blinkande indikering) kan
forandras i motsvarande riktning genom att man nuddar vid
eller trycker permanent pa "Up” eller "Down” -tangenten (3)
(4). Om man trycker ner tangenten permanent, forandras
borvardet i snabbkérning.
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Tekniska data

M&tt(B X T X H):
Natspanning:
Utgangsspanning:

120 X217 X199 mm
230V / 50Hz

Effekt: 90w

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

Potentialutjaimning:

Grundtillstand hart jordat

24VAC (kanal1); 24VDC (kanal2)

Ungefér 2 sekunder efter det man sléppt tangenten kopplar
digitalindi keringen (2) automatiskt om till &rvérdet igen.

Standardmdssig temperatursiankning

Nar lodverktyget inte anvands sanks temperaturen automa-
tiskt till standby-véardet 150°C (300°F) efter 20 min. Efter tre
temperatursénkningstider (60 min), sa aktiveras funktionen
"AUTO OFF”. Lodkolven sténgs da av.

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

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

Matningsinstallning (kanal 2)

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

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

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

Snabbmatning:

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

SFA / SFC-lige Omkoppling:

Hall kanalviljartangenten (7)nedtryckt och stall in onskat
lage med "UP”-tangenten (3). P4 skdrmen visas installt drift-
lage.

Instéllning temperaturfonster

Tryck samtidigt pa kanalvéljartangenten (7) och” Down ” (4).
P4 skarmen visas blinkande det aktuella instéllda tempera-
turfonstrets vérde (i °C/°F) (pé fabriken instéllt pa ”000”).

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

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

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

Potentialfri kontakt

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

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

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

Denna kontakt kan belastas med max. 24V /20 mA
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Svenska

Extern inmatningsapparat WCB 2 (tillval)
Vid anvéndning av en extern inmatningsapparat stér foljande
funktioner till forfogande.

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

@ Setback:

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

av arvardet.

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

@ Lock:
Bortemperatur och temperaturfonster Iases. Efter Idsningen
kan inga instéllningséndringar foretas pé lodstationen.

® °C/°F:

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

@ Window:

Begrénsning av temperaturomradet till max +-99°C, utgéen-
de fran en temperatur som &r last via ,,LOCK”-funktionen.
Den lasta temperaturen utgor ddrmed mitten av det instéllda
temperaturomrédet.

P4 apparater med potentialfri kontakt (optokopplarutgéng)
anvands "WINDOW”-funktionen till att stélla in ett tempe-
raurfonster med. Ligger den verkliga temperaturen inom
temperaturfonstret genomkopplas den potentialfria kontak-
ten (optokopplarutgangen).

@ Cal:
Fabriksinstalining FSE (terstallning av alla instéllningsvar-
den till 0, temperaturbdrvarde 350°C/660°F

@ PC grénssnitt:
RS232 (endast WCB 2)

@ Temperatur-matapparat:

Integrerad temperaturméatningsapparat for termoelement typ
K (endast WCB 2)
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Underhall och skotsel

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

Underhallsanvisningar for
lodkolv WSF P5/P8/WP/WSP
(varmeelement, spetshylsa och
lodspets)

Rengér varmeelementet allt
efter hur ofta lddkolven
anvinds

y i
Rengdring av virmeelement:

Ta bort smutsrester pa spetshylsan.

Ta bort spetshylsan genom att lossa pa den réfflade
muttern/spetshylsan. Var forsiktig sa att spetshylsan inte
kldms (sé att skador pa varmeelementet undviks).

Vid rengdring anvéands stalborsten T0051382799
Rengoringsset WDC 2 T0051512699

Rengoringsset WDC T0051512799.

Underhall av lodspets:

Efter blyfri 16dning rekommenderas du att fukta l6dspetsen
med l6dtenn innan du placerar lodkolven i stéllet. Vid
rengoring av lodspets anvénder du alltid vér spiralull for WDC
2 T0051512599 och WDC T0051512499. Vi rekommenderar

anvandning av Tip-Activator (T0051303199) for I6dspetsar
som inte ska fuktas.

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

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

Légg undan lédkolven pa sékerhetsférvaringsplatsen.

Vid korrekt natspédnning ansluts styrdonet till elstrémmen
(14). Koppla pa verktyget (1).



Montera tennrullen

Demontera tennrullhallarens (19) rafflade mutter. Tennrullen
sticks pa axeln pa sé satt att Iodtraden rullas av nedét. Sikra
tennrullen med den réafflade muttern och skjut in borjan pa
traden i inforingsdppningen (18).

Genom att trycka p& "UP” och "DOWN” tangenten samtidigt
griper drivmaskineriet tag i 1odtraden som transporteras
med maximal hastighet. Lodtraden transporteras tills den
visar sig vid lédkolvens matningsmunstycke (22).

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

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

5. Potentialutjamning
Genom att koppla den 3,5 mm kopplingsbussningen (8) pa
olika sétt kan 4 varianter utféras.

% 1 Hért jordad: Utan kontakt
~ (utldmningstillstand)

Potentialutjamning (impedans
570 Ohm): Med kontakt,

i utjimningsledning vid
mellankontakten

— R —%
g ~ L potentialfri: Med kontakt

M2 Mijukt jordad: Med kontakt och
~Lfastliddat motstand. Jordning
over det valda motstandsvérdet.

6. Lodtekniska anvisningar

Vid den forsta upphettningen ska den selektivt fértennbara
|odspetsen fuktas med I6dmetall. Detta avldgsnar lagerbe-
tingade oxidskikt och smuts pa I6dspetsen. Vid pauser och
innan man lagger ifrén sig lodkolven ska man alltid se till att
|ddspetsen ar fortennad. Vid mycket milt aktiverade fluss-
medel (no clean) rekommenderas att man anvénder Tip
Aktivator for att upprétthélla befuktningen.

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

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

Hall varmekroppens varmeoverféringsytor och Iodspetsen
rena. Lagg inte den heta l6dspetsen pa rengdringssvampen
eller pa plastytor.

Svenska

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

7. Tillbehor

00513120 99 Fotomkopplare

005 13 031 99 Tip Aktivator

005 28 126 99 FE-tillbehdrssats med WDH 30
sakerhetshéllare

Lodspetsar:

00544 40399 LTA 1,6 mm mejsel

0054440599 LTB 2,4 mm mejsel

0054440799 LTC 3,2mm mejsel

005 44 44399 LTALX 1,6 mm bdjd

00544 44299 LTBX 2,4 mm hdjd
0054441299 LTH 0,8 mm mejsel

00544 42099 LTHX 0,8 mm hdjd
0054440899 LTF 1,2mm rundform fasad
00544 44499 LTBB 2,4 mm rundform fasad
00544 44599 LT CC 3,2 mm rundform fasad

8. Leveransomfang
Lédstation WSF 81 D5/D8
styrdon

matningsenhet

WSF P lédkolv

smaverktyg
lodkolvsforvaringsplats
nétkabel

Bruksanvisning
Sékerhetsanvisningar

Med forbehall for tekniska andringar!

De uppdaterade bruksanvisningarna finns pa
www.weller-tools.com.
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Muchas gracias por la confianza depositada la unidad de sol-
dadura WSF 81 D5/D8 de WELLER. Para la fabricacion de
este aparato se han aplicado unas normas de calidad muy
exigentes que garantizan un correcto funcionamiento del
mismo.

A 1. jAtencion!

Lea detenidamente el manual de instrucciones y las normas
de seguridad adjuntas antes de poner en funcionamiento el
aparato. Si incumple las normas de seguridad corre el ries-
go de sufrir importantes lesiones fisicas o incluso mortales.

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

La unidad de soldadura WSF 81 D5/D8 de WELLER cumple la
declaracion de conformidad de la CE de acuerdo con los
requisitos de seguridad bésicos de las Directivas comunita-
rias 2004/108/CE, 2006/95/CE y 2011/65/EU (RoHS).

2. Descripcion

La unidad de soldadura WSF 81 D5/D8 pertenece a una fami-
lia de aparatos, que ha sido desarrollada para la técnica de
produccion industrial y para el sector de trabajos de repara-
cioén y de laboratorio.

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

El aparato de mando contiene el sistema de electronica digi-
tal para la regulacion del soldador (canal 1) y el control de
avance (canal 2). Utilizando un microprocesador, se logra una
regulacion optima de la temperatura en diferentes herra-
mientas de soldar y un control de avance preciso del alam-
bre de estafio.

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

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

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

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

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

Modo SFA automatico:

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

Modo SFC continuo:

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

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

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

3. Manejo y ajuste

Seleccion de canal

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

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

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

Precision: +-9°C

Compensacion de potencial:

120 X 217 X 199 mm
230V /50 Hz
24V AC (canal1); 24 V DC (canal2)

Potencia: QoW
Fusible: T800mA
Regulacion de temperatura: continua 50 °C — 450 °C

estado del fundamento con conexion a tierra dura

Ajuste de temperatura (canal 1)

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

Reset estandar

Caso de no utilizarse el soldador, después de transcurrir

20 minutos se reduce automaticamente la temperatura al
valor de guardia (Standby) de 150°C (300°F). Tras un inter-
valo triple de reset (60 min.) se activa la funcién

“AUTO OFF”. Se desconmuta el solda dor.

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

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

Ajuste de avance (canal 2)

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

Gamas de ajuste:

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

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

Avance rapido:

Apretando simultdaneamente las teclas "UP” y "DOWN”
avanza el alambre de estafio a velocidad méx. (100%). Se
recomienda para la traccion posterior del alambre de estafio
después de cambiar el rodillo de estafio.

Conmutacion del modo SFA / SFC:

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

Ajuste ventana de temperatura

Mantener apretadas simultdneamente la tecla selectora de
canal (7) y "DOWN” (4). En la indicacidn aparece intermiten-
te el valor (en °C/°F) de la ventana de temperatura actual
ajustada (ajustada de fabrica a "000”).

El ajuste de fabrica "000” significa:

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

Indicacion en °C

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

Indicacion en °F

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

Contacto libre de potencial

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

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

MAS (+) en pin 2

MENUS(-) en pin 3

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

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

@ Offset:

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

@ Setback:

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

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

@ Lock:

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

® °C/°F:

Conmutar la indicacion de temperatura de °C a °F y vicever-
sa. Apretando la tecla "Abajo” durante la conexion se indica
la version de temperatura actual.

@ Window:

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

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

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

@ Interface de PC:
RS232 (s6lo WCB 2)
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@ Aparato medidor de temperatura:
Aparato medidor de temperatura integrado para el termoele-
mento Tipo K (s6lo WCB 2)

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

Recomendaciones para la
conservacion del soldador
WSF P5/P8 / WP / WSP
(resistencia, casquillo de
sujecion y punta de soldar)
Por favor, limpiar la resistencia
en funcion de la frecuencia de
uso del soldador

Limpieza de la resistencia:

Retirar los restos de suciedad del casquillo de sujecion de la
punta. Retirar el casquillo de sujecion aflojando la tuerca
moleteada/casquillo de sujecion. Procurar no chafar los
casquillos de sujecion (para evitar dafios en la resistencia).
Usar el cepillo de cerdas metalicas T0051382799 para la
limpieza

Set de limpieza WDC 2 T0051512699

Set de limpieza WDC T0051512799.

Conservacion de la punta de soldar:

Tras realizar soldaduras sin plomo es recomendable aplicar
de nuevo estafio a la punta de soldar antes de colocar el sol-
dador en el soporte. Para limpiar la punta de soldar usar
siempre nuestra lana de acero para WDC 2 T0051512599 y
WDC T0051512499. Para puntas de soldar con muy poca
mojabilidad es recomendable usar el activador de puntas
Tip-Activator (T0051303199).

4. Puesta en servicio

Unir la unidad de avance eléctricamente con el aparato de
mando. Conector (12) en clavija (6). Realizar las conexiones
del soldador con la unidad de mando. Enchufar el conector
macho del soldador en el conector hembra (9) de 7 vias de



la unidad de mando y fijarlo. Introducir a tope la guia de hilo
en el elemento de empalme (13) de la unidad de avance y
afianzarlo con el tornillo de fijacién (17).

Depositar el soldador en el alojamiento de seguridad
montado.

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

Montar el rodillo de estafio

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

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

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

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

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

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

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

‘ Compensacion de potencial

& é(impendancia 0 ohmios): con

enchufe, linea de compensacion
al contacto central

Q XL Libre de potencial: con
enchufe

‘ JWjCOnexién a tierra blanda: con

@ = enchufe y resistencia soldada.
Toma de tierra a través del valor
de resistencia seleccionado.
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6. Indicaciones técnicas de
soldadura

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

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

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

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

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

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

7. Accesorios
00513 120 99
00513 031 99
005 28 126 99

interruptor de pedal

activador de puntas

Kit de reequipamiento FE con
WDH 30 Bandeja de seguridad

Puntas para soldar:

00544 40399 LTA 1,6 mm Cincel

00544 40599 LTB 2,4 mm Cincel

00544 40799 LTC 3,2mm Cincel

00544 44399 LTALX 1,6 mm Acodada
0054444299 LTBX 2,4 mm Acodada

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

005 44 408 99 LTF 1,2 mm Cilindrica sesgada
0054444499 LTBB 2,4 mm Cilindrica sesgada
0054444599 LTCC  3,2mm Cilindrica sesgada

8. Volumen de suministro

Unidad de soldadura WSF 81 D5/D8

Aparato de mando, unidad de avance, soldador WSF P
herramientas pequeias, base para el soldador, Cable de red,
Instrucciones para el uso, Normas de seguridad

Sujeto a madificaciones técnicas!
Encontrara los manuales de instrucciones
actualizados en www.weller-tools.com.

28



Dansk

Vi takker for kgbet af WELLER Loddestationen WSF 81
D5/D8. Under fremstillingen gaelder vore strengeste kvali-
tetskrav, som sikrer, at apparatet fungerer fejifrit.

A 1. Forsigtig!

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

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

WELLER Loddestationen WSF 81 D5/D8 overholder EU’s ove-
rensstemmelseserklaering i henhold til de grundleggende
sikkerhedskrav i direktiverne 2004/108/EU, 2006/95/EU og
2011/65/EU (RoHS).

2. Beskrivelse

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

Loddestationen rummer et automatisk loddetin-fremferings-
system. De loddetraddiametre, som kan bruges, er opdelt i to
omrader og bestemmes af den tilsluttede loddekolbe

(0,5 mm - 0,8 mm med loddekolbe WSF P5 og 0,8 mm — 1,5
mm med loddekolbe WSF P8). Fremfgringsenheden og sty-
reenheden kan stables pladsbesparende pé hinanden.

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

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

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

Fremfgringsenheden indeholder det mekaniske drev til tin-
fremfgringen og loddekolbetilslutningen til tradferingen.
Fremfgringsenheden omfatter ogsé en tinrulleholder til max.
1 kg loddetréd.

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

Ved arbejder med et tinfremfgringssystem ma man
pricipielt skelne mellem to arter:

Modus SFA automatic:

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

Modus SFC continuous:

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

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

Med indleesningsenhederne WCB 1 og WCB 2, der kan leve-
res som option, kan man opna yderligere ekstrafunktioner og
foretage yderligere indstillinger pa loddestationen. Et inte-
greret temperaturmaleapparat og PC- interface herer til ind-
leesningsenheden WCB 2°s udvidede funktionsomfang.

3. Betjening og indstilling

Kanalvalg

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

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

Indstilling af temperaturen (kanal 1)

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

Mal (B X T X H): 120 X217 X199 mm

Netspaending: 230V /50 Hz
Udgangsspanding: 24 VAC (kanal1); 24VDC (kanal2)
Effekt: 90w

Sikring: T800mA

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

Potentialudligning: grundtilstand hardt jordet

Standardsetback

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

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

Indstilling af fremfaringen (kanal 2)

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

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

SFC modus omdrejningstal (hastighed)
10% - 100%

Hurtig fremforing:

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

SFA / SFC modus omskiftning:

Hold kanalindstillingstasten (7) trykket nede og indstil den
gnskede modus med "UP”-tasten (3). P4 displayet vises den
indstillede driftsmodus.

Indstilling temperaturvindue

Tryk pa kanalindstillingstasten (7) og ” Down ” (4) samtidigt.
P4 displayet vises blinkende vaerdien for det aktuelt indstil-
lede temperaturvindue (i °C/°F) (fra fabrikkens side indstillet
pa ”000”).

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

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

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

Potentialfri kontakt

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

En optokablers transistorudgang udger apparatets potential-
frie kontakt. Derfor skal man veare opmasrksom pa polarite-
ten for den spanding, som skal kobles.

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

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

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

@ Setback:

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

@ Lock:

Fastlasning af indstillingstemperaturen. Efter fastldsningen
er det ikke muligt at foretage @ndringer af indstillingstem-
peraturen og temperaturvinduet pa loddestationen.

®°C/°F:

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

@ Window:

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

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

@ Cal:
Factory setting FSE (alle indstillingsvaerdier stilles tilbage pé
0, indstillet temperaturvaerdi 350°C/660°F

@ PC interface:
RS232 (kun WCB 2)

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

Service og vedligeholdelse
Ved uensartet fremforing skal drivhjulet renses med en
messingberste.
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Dertil fiernes styreenheden fra fremferingsenheden. Laget
fra fremfgringsenheden klappes bagud for at gere fremfg-
ringsenheden tilgaengelig. Derefter lpftes drivhjulet af og
renses.

Anvisning vedrgrende
vedligeholdelse af lodde-
kolben WSF P5/P8 / WP /
WSP (varmelegeme, spidshyl-
ster og loddespids)
Varmelegemet skal rengeres
alt efter, hvor meget loddekol-
ben anvendes.

Renggring af varmelegemet:

Fjern smudsresterne fra spidshylsteret.

Fjern spidshylsteret ved at lgsne fingermatrikken/spidshyl-
steret. Pas pa ikke at klemme spidshylsteret (for at undga at
beskadige varmelegemet).

Anvend stalbgrsten T0051382799 til rengering.
Renggringssat WDC 2 T0051512699

Renggringsset WDC T0051512799

Vedligeholdelse af loddespidsen:

Efter blyfri lodninger anbefales det altid at vaede loddespid-
sen med lidt loddetin, for loddekolben lagges i holderen.
Anvend altid vores stéluld til WDC 2 T0051512599 og WDC
T0051512499 til rengering af loddespidsen. Hvis loddespid-
sen ikke kan veedes, anbefales det at anvende Tip-Activator
(T0051303199).

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

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

Leeg loddekolben pa sikkerhedsholderen.



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

Montering af tinrullen

Afmonter fingermeatrikken (19) fra tinrulleholderen. Tinrullen
settes pa akslen, sa loddetraden afrulles nedad. Tinrullen
sikres med fingermatrikken, og tradens begyndelse skubbes
ind i indferingsabningen (18).

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

Fremfaringsenhedens 1&g kan klappes bagud for at gere dri-
venheden tilgaengelig, hvis drevet ikke griber fat i loddetra-
den.Begge deekslets blokeringseleamenter kan abnes ved at
dreje dem ca. 90° mod venstre.

Derefter foretages indstillingerne af apparatet som beskre-
vet i afsnittet "Betjening og indstilling”.

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

Hardt jordet: Uden stik
= (leveringstilstand)

‘ Potentialudligning (impedans

& éo ohm): Med stik,

udligningsledning til
b %1 Potentialfri: Med stik

midterkontakt

smo  Blodt jordet: Med stik og
‘—W—_Lindloddet modstand. Jording

@) = over den valgte
modstandsveerdi.

6. Loddetekniske henvisninger

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

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

Dansk

Bemark:
Sarg for, at loddespidsen altid sidder korrekt.

Hold varmeoverfgringsfladerne fra varmelegemet og lodde-
spidsen ren.

Den varme loddespids ma ikke legges pa rengeringssvam-
pen eller p& kunststofoverflader.

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

7. Tilbehor
00513 120 99
00513 031 99

Fodkontakt
Tip Aktivator

005 28 126 99 FE-eftermonteringssat med
WDH 30 Sikkerhedsfralaegning

Loddespidser:

00544 40399 LTA 1,6 mm mejsel

00544 40599 LT B 2,4 mm mejsel

005 44 407 99 LT C 3,2mm mejsel

00544 44399 LTALX 1,6 mm bgjet

00544 44299 LTBX 2,4 mm bgjet

00544 41299 LTH 0,8 mm mejsel

0054442099 LTHX 0,8 mm bgjet

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

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

8. Leveringsomfang
Loddestation WSF 81 D5/D8
Styreenhed

fremfaringsenhed

WSF P loddekolbe

sma stykker varktgj
loddekolbeholder

Netkabel

Driftsvejledning
Sikkerhedshenvisninger

Ret til tekniske andringer forbeholdes!

De aktuelle betjeningsvejledninger findes pa
www.weller-tools.com.
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Agradecemos-Ihe a confianga demonstrada ao comprar I'e-
stagéo de soldadura WSF 81 D5/D8. Na produgdo tomaram-
se por base as rigorosas exigéncias de qualidade, que asse-
guram um funcionamento em perfeitas condi¢des do aparel-

ho
A 1. Atencao!

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

0 fabricante ndo se responsabiliza pela utilizacéo da ferra-
menta para aplicagdes diferentes das descritas no manual
do utilizador, nem pela modificacéo abusiva da ferramenta.

A estagdo de soldadura WSF 81 D5/D8 da WELLER corre-
sponde & declaragdo de conformidade CE, conforme as exi-
géncias fundamentais de seguranca das directivas
2004/108/CE, 2006/95/CE e 2011/65/EU (RoHS).

2. Descricao

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

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

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

A temperatura da ponta do ferro de soldar (canal 1) é indica-
da por via digital e é regulavel continuamente na margem de
50°C a 450°C. 0 alcance da temperatura pré-seleccionada é
sinalizado pela intermiténcia de um LED vermelho no

mostrador que permite o controlo dptico de regulagdo. Um
sinal ininterrupto significa que o sistema esta a aquecer.
Um circuito de controlo da temperatura integrado permite a
avaliacéo dos diversos estados da temperatura por meio de
um contacto isento de potencial.

A unidade de avanco contém o accionamento mecénico para
0 avanco de estanho e a ligagdo do ferro de soldar para a
guia de arame. Da unidade de avango faz ainda parte um
suporte para um rolo arame de estanho de até 1 kg.

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

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

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

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

Modo SFC continuous:

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

As vérias possibilidades de ligagéo equipotencial para a
ponta de soldar, o circuito de tenséo nula, assim como a con-
cepcao antiestatica da estac@o de soldadura completam o
elevado padrdo de qualidade.

Dados técnicos

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

Ligacdo equipotencial:

120 X 217 X 199
230V /50 Hz
24V AC (canal1); 24 V DC (canal2)

Poténcia: oW

Fusivel: T800mA

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

estado basico ligagéo forte a terra
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Os aparelhos de entrada WCB 1 e WCB 2, disponiveis
enquanto op¢éo, permitem realizar fungdes adicionais e aju-
stes na estac@o de soldadura. O aparelho de medicdo da
temperatura integrado e a interface de PC fazem parte do
conjunto ampliado de componentes do aparelho de entrada
WCB 2.

3. Operacao e ajuste

Seleccao do canal

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

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

Ajuste da temperatura (canal 1)

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

Setback standard

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

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

Ajuste do avanco (canal 2)

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

Gama de ajuste:

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

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

Avanco rapido:

Se as teclas "UP” e "DOWN” forem carregadas ao mesmo
tempo, o0 avango do fio de soldar processa-se a velocidade
max. (100%). Recomendado para fazer avancar o fio de
solda ap6s a troca da bobina de estanho.

Comutacéo modo SFA / SFC:

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

Ajuste da janela de temperatura

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

0 ajuste de fabrica "000” significa:

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

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

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

Contacto isento de potencial

Se a temperatura real da ferramenta de soldar se circuns-
crever a janela de temperatura (margem de tolerancia), o
contacto isento de potencial (16) comuta para baixa impe-
dancia. Se a temperatura sair fora da janela de temperatura,
o mostrador (2) indica esta situagdo, de 2 em 2 seg., com
"HI” (High; temperatura demasiado elevada) ou "LO” (Low,
temperatura demasiado baixa), e 0 contacto isento de poten-
cial (16) passa a ser de alta impedancia.

A saida de transistor de um isolador optoeléctrico constitui o
contacto isento de potencial do aparelho. Deve, portanto, ter-
se atencdo & polaridade da tensdo ligada.

POSITIVO  (+) no pino 2

NEGATIVO (-) no pino 3

Este contacto pode ter uma carga maxima de 24V / 20 mA
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Aparelhos de entrada externos WCB 2 (opcéo)
0 aparelho de entrada externo disponibiliza as seguintes
funcoes.

@ Offset:

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

@ Setback:

Redugao da temperatura tedrica ajustada para 150°C /300°F
(Stand by). O tempo de reposicao, apés a mudanca da
estacdo de soldadura para 0 modo Stand by, pode ser
ajustado entre 0 — 99 minutos. O estado de reposicéo é
sinalizado por uma indicagéo intermitente do valor real.
Depois de decorrer trés vezes o tempo de reposicao, é
activada a fungo AUTO OFF. A ferramenta de soldar é
desligada (traco intermitente no mostrador). O estado de
reposi¢do ou AUTO OFF é terminado quando se carrega
numa tecla ou no interruptor de dedo. Ao mesmo tempo, €
indicado, por instantes, o valor teérico ajustado.

@ Lock:

Blogueio da temperatura tedrica e janela de temperatura.
Apds o blogueio, ja ndo é possivel alterar os ajustes na
estacdo de soldadura.

® °C/°F:

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

@ Window:

reducdo da amplitude térmica para um max. de +-99°c,
partindo de uma temperatura bloqueada pela fungdo
,LOCK"“. A temperatura blogueada representa, assim, o
centro da amplitude térmica regulavel.

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

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

@ Interface de PC:
RS232 (s6 WCB 2)

@ Aparelho de da temperatura:

Aparelho integrado de medicéo da temperatura para o
termoelemento tipo K (s6 medi¢ao WCB 2)
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Manutencao e conservagao

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

Indicacdo de conservacédo
do ferro de soldar WSF
P5/P8 / WP / WSP (elemento
de aquecimento, manga da
ponta e ponta de solda)
Limpar o elemento de aqueci-
mento apds cada utilizago
intensa do ferro de soldar

Limpeza do elemento de aquecimento:

Remover os residuos de sujidade da manga da ponta.
Remover a manga da ponta, soltando a porca
serrilhada/manga da ponta. Nesse processo, ndo esmagar as
mangas da ponta (para evitar danos no elemento de
aquecimento).

Para a limpeza, utilize a escova metalica T0051382799
Conjunto de limpeza WDC 2 T0051512699

Conjunto de limpeza WDC T0051512799.

Conservacao da ponta de solda:

Apos as soldagens sem chumbo, recomenda-se que se volte
a humedecer sempre a ponta de solda no suporte com
estanho de solda, antes da colocacéo do ferro de soldar. Para
a limpeza da ponta de solda, utilize sempre a nossa la espi-
ral para WDC 2 T0051512599 e WDC T0051512499. Para as
pontas de solda secas isentas de humificagdo, recomenda-
se a utilizacdo do activador de pontas (Tip-Activator)

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

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



Coloque o ferro de soldar no suporte de seguranca.

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

Monte a bobina de estanho

Desmonte a porca serrilhada (19) do suporte da bobina de
estanho. Encaixe a bobina de estanho no veio de forma a
que o fio de solda se desenrole para baixo. Prenda a bobina
de estanho com a porca serrilhada e introduza a extremida-
de do fio no orificio de entrada (18).

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

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

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

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

Ligacao forte a terra:

< Sem ficha (estado de entrega)
Ligacéao equipotencial
(Impedancia 0 ohm): Com

é’ficha, condutor de equalizagdo
b no contacto central

b —X—_é_ Isento de potencial: Com ficha

imo  Ligacdo fraca a terra: Com

‘—W—_Lficha e resisténcia soldada.

@) = Ligagdo a terra através do valor
de resisténcia seleccionado.

6. Indicacoes relativas a técnica de
soldagem

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

A passagem entre 0 elemento térmico/sensor e a ponta de
soldar n@o pode ser obstruida por sujidade, corpos estranhos
ou danos, caso contrdrio a preciséo da regulagéo da
temperatura é posta em causa.

Atencéo:
Tenha sempre o cuidado de verificar 0 assentamento
correcto da ponta de soldar.

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

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

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

7. Acessorios
00513 120 99
00513 031 99
005 28 126 99

Interruptor de pedal

Activador Tip

Conjunto de reequipamento FE com
WDH 30 suporte de seguranca

Pontas de soldar:

00544 40399 LTA 1,6 mm tipo cinzel
00544 40599 LTB 2,4 mm tipo cinzel
0054440799 LTC 3,2mm tipo cinzel

005 44 44399 LTALX 1,6 mm curva
00544 44299 LTBX 2,4 mm curva
0054441299 LTH 0,8 mm curva
00544 42099 LTHX 0,8 mm curva
0054440899 LTF 1,2mm redonda cortada em bisel
00544 44499 LTBB 2,4 mm redonda cortada em bisel
00544 44599 LT CC 3,2 mm redonda cortada em bisel

8. Volume de entrega

Estacdo de soldadura WSF 81 D5/ D8

aparelho de comando

unidade de avango

ferro de soldar WSF P

ferramentas pequenas

suporte do ferro de soldar

cabo de rede

instrucdes de servigo

Indicagoes de seguranca

Reservamo-nos o direito a alteragdes técnicas!
Encontrara os manuais de instrucdes actualizados sob
www.weller-tools.com
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Kiitimme sinua luottamuksestasi, jota osoitit ostamalla
Weller WSF 81 D5/D8. Valmistuksen perustana ovat kovat
laatuvaatimukset, jotka takaavat laitteen moitteettoman
toiminnon.

A 1. Huomio!

Lue ndmé kayttoohjeet ja oheiset turvallisuusohjeet
huolellisesti  ldpi  ennen laitteen  kdyttdonottoa.
Turvallisuusmaérdysten noudattamattajattdminen voi uhata
henkeé ja eldmaa.

Valmistaja ei vastaa muusta kéyttdohjeista poikkeavasta
kaytostd tai omavaltaisista muutoksista.

Weller WSF 81 D5/D8 vastaa EU:n vaatimustenmukaisuusva-
kuutusta turvallisuusdirektiiviin 2004/108/EU, 2006/95/EU ja
2011/65/EU (RoHS) mukaan.

2. Kuvaus

Juottokolviasema WSF 81 D5/D8 kuuluu tuoteryhméén, joka
on tarkoitettu teolliseen ja laboratoriotekniseen kayttdon
seka korjaustoihin.

Juottoyksikkoon kuuluu automaattinen juottotinan syottojar-
jestelma. Juotelankakoot on jaoteltu kahteen kokoluokkaan,
lankakoko riippuu ko. tydssa kéytettavén juottokolvin tyypista
(0,5 mm - 0,8 mm + juottokolvi WSF P5 ja 0,8 mm — 1,5 mm
+ juottokolvi WSF P8). Sybttokoje ja ohjainlaite voidaan
sijoittaa asemaan pééllekkain, mikd sadstaa tilaa.

Elektroninen ohjainyksikkd huolehtii juottokolvin sdddosta
(kanava 1) ja syottdjarjestelmin ohjauksesta (kanava 2).
Mikroprosessoriohjauksen ansiosta saavutetaan optimaali-
nen ldmpotilan sdato erityyppisid juottokolvivarusteita kéy-
tettdessd seka tarkka juotelangan syotto.

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

Integroitu lampétilan valvontapiiri analysoi ja valvoo potenti-
aalivapaan koskettimen valitykselld eri l[ampdtila-alueita.

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

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

Juottotinan syottojarjestelmda sovellettaessa voidaan
kéyttda kahta eri tyomenetelmaa:

SFA automatic-tila

Kéyttotilassa SFA juottotinaa tulee asetettu maara, kun liipai-
sinkytkinta painetaan lyhyesti (optio: jalalla painettava kytkin
tai erillinen kosketin). Juottolangan sy6ttoméaédrd voidaan
asettaa portaattomasti n. 1 — 10 mm:n pituiseksi. Syottoajan
keston ilmoittaa digitaalinen ndytto (kanava 2).

SFC continuous-tila:

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

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

Laitetta voidaan tdydentéa tietokonepdétteilld WCB 1 ja
WCB 2 (optio), joilla voidaan hy6dyntéa lisdtoimintoja ja tehda
juottokolvin vaatimat asetukset. WCB 2-paatteen varusteta-
soa tdydentévét integroitu lampdétilamittari ja PC-rajapintalii-
tanta.

3. Kaytto ja asetukset

Kanavanvalinta

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

Kun néppéintd ei paineta, laite kytkeytyy n. 10 sekunnin
kuluttua automaattisesti kanavalle 1 ja néytt6 ilmoittaa lam-
potilan senhetkisen arvon.

Lampdtilan saété (kanava 1)

Digitaalindytto (2) ilmoittaa normaalisti ensin ldmpétilan sen-
hetkisen arvon. Kun painat ndppéintd Up tai Down (3)(4),
nayttoon (2) vaihtuu ko. hetkelld asetettu lampétilan ohjear-
vo. Ohjearvon asetusta (vilkkuva ndyttd) voidaan muuttaa
painaltamalla (tai painamalla jatkuvasti) ndppdintd Up tai
Down (3) (4), jolloin lukema joko suurenee tai pienenee. Kun
pidat ndppdimen alaspainettuna, ohjearvon lukema muuttuu
nopeassa tahdissa.
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Jannitteen tasaus:

perusasetus: kiinted liitinta

Tekniset tiedot

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

Ulostulojénnite: 24VAC (Kanal1); 24VDC (Kanal2)
Teho: 9w

Sulake: T800mA

Ldmpétilan saato: portaaton 50°C — 450°C
Séétotarkkuus: +-9°C

Noin 2 s sen jélkeen, kun ndppdin vapautetaan, ndyttoon (2)
vaihtuu automaattisesti jélleen ldmpdtilan senhetkinen
todellinen lukema.

Standardi-sethack

Juottokolvin ldmpdtila laskee automaattisesti valmiustila-
arvoon (stand by) 150°C (300°F), jos kolvia ei kéytetd 20
minuuttiin. Jos setback-aika, jona kolvia ei kéytetd, ylittda 60
min., asema kytkeytyy AUTO OFF-tilaan ja katkaisee virran
kokonaan. Standardi-Setback-toiminnon aktivointi: Kun kyt-
ket laitteeseen virran, paina samalla painike UP alas, kunnes
nayttoon tulee teksti ON. Jos haluat kytked toiminnon pois
paéltd, toimi samoin ja odota, kunnes ndytdssa on teksti OFF
(laite toimitetaan téssa tilassa).

Erittdin hienoja juottokéarkié kaytettdessa em. sdédon toimin-
tavarmuus saattaa kérsid.

Juottotinan sydton asetus (kanava 2)

Kun vaihdat kanavalle 2, digitaalindyttd (2) ilmoittaa ensin
pyodrintdnopeuden (SFC-tilassa) tai syottdajan keston (SFA-
tilassa). Asetettua arvoa voidaan nyt muuttaa painaltamalla
(tai painamalla jatkuvasti) ndppainta Up tai Down (3) (4), jol-
loin lukema joko suurenee tai pienenee. Kun pidét ndppai-
men alaspainettuna, ohjearvon lukema muuttuu nopeassa
tahdissa. Kun ndppéimet vapautetaan, laite kytkeytyy n. 10 s
kuluttua automaattisesti takaisin kanavalle 1 ja néytto ilmo-
ittaa senhetkisen lampatilan.

Séaatoalueet:
SFA-tila, syttoajan kesto (juottotinaméadré)
1- 300 (10 ms vdlein)

SFC-tila, pydrintdnopeus
10% - 100%

Pikasy6tto:

Kun painat samanaikaisesti molempia ndppdimia UP ja
DOWN, kytket paélle juottotinan pikasy6ton (maksiminopeu-
della 100%). Tamé toiminto on kéteva tinapakkauksen vaih-
don yhteydessé, kun uutta juotelankaa on syétettdva eteen-
péin.

SFA / SFC-tilojen valinta:

Paina kanavanvalintandppain (7) alas ja hae UP-néppéimel
18 (3) haluttu toimintatila. Naytto iimoittaa ko. hetkella
valitun tilan.

Lampétilojen asetukset

Paina samanaikaisesti kanavanvalintanippainta (7) ja
ndppéintd Down (4). Nayttdon vaihtuu vilkkuva lampétilan
lukema (°C/°F), joka vastaa ko. hetkelld asetettua arvoa
(tehtaan asetus: 000).

Tehtaan asetus 000 tarkoittaa:

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

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

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

Potentiaalivapaa kosketin

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

Laitteen potentiaalivapaana koskettimena toimii optoeristi-
men transistorin ulostuloliitdntd. Tastd syystd on otettava
huomioon jannitelahteiden napaisuudet.

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

Koskettimen kuormitusraja on kork. 24V /20 mA
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Erilliset tietokonepaitteet WCB 2 (optio)
Kun juottokolviyksikkéon liitetddn tietokonepééte, voidaan
hyddyntad seuraavia toimintoja:

@ Offset:

Juottokérjen ajankohtaista Idmpdtilaa voidaan muuttaa
+/ - 40°C asteella, kun paatteeseen syttetdan lampotila-
offset.

@ Setback:

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

@ Lock:
Lampdtilan ohjearvon ja lampotila-alueen varmistus. Lock-
toiminnolla estetdan laiteasetusten muuttaminen.

®°C/°F:

Lampdtilandyton valinta joko °C- tai °F-asteina. Paina Down-
nappaintd, kun kytket laitteen padlle, niin ndyttd ilmoittaa
asetetun lampdtila-asteikon.

@ Window:

Lampdtilan rajoitus maksimiarvoon +-99°C, jolloin I&ht6-
kohtana on LOCK-toiminnolla méaaratty ldmpétila. Ko. LOCK-
lampétila on samalla valitun ldmpotila-alueen keskiarvo.
Laitteissa, joissa on potentiaalivapaa kosketin (optoeristimen
ulostuloliitdntd), WINDOW-toiminnon avulla saddetadn lam-
potilaikkuna (s&atdalue). Kun todellinen lampdtila on asete-
tun lampétilaikkunan rajoissa, potentiaalivapaa kosketin on
avoin.

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

@ PC-rajapintaliitinta:
RS232 (vain WCB 2)

@ Lampotilamittari:
Integroitu lampétilan mittauslaite tyypin K lampdelementtiin
(vain WCB 2)

Huolto ja hoitaminen

Jos juottotinan sydttd on epatasaista, syéttomekanismin
kayttopyora on puhdistettava messinkiharjalla. Sitd ennen on
elektroninen ohjainyksikkd irrotettava syottoyksikosta.
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Avaa yksikkod peittiva kansi (avautuu yldspéin), niin
mekanismiin pédsee kasiksi, kéyttopydran voi irrottaa ja
puhdistaa.

Hoito-ohjeet juotoskolveille
WSF P5/P8 / WP / WSP
(kuumennuselementti,
karkiholkki ja juotoskarki)
Puhdista kuumennuselementti
juotoskolvin  kayttdmaéaran
mukaan

-
Kuumennuselementin puhdistaminen:

Poista kérkiholkin paélla olevat likajadmét.

Poista karkiholkki avaamalla pyélletty mutteri / kérkiholkki.
Varo tdssad yhteydessd litistiméstd karkiholkkeja (jotta
kuumennuselementti ei vaurioidu).

Kéytd puhdistamiseen terdsharjaa T0051382799
Puhdistussetti WDC 2 T0051512699

Puhdistussetti WDC T0051512799.

Juotoskérjen hoitaminen:

Lyijyttdmien juotosten jélkeen on suositeltavaa aina ennen
juotoskolvin laittamista telineeseen kostuttaa juotoskarki
uudelleen juotostinalla. Kéyta juotoskérjen puhdistamiseen
aina malleille WDC 2 T0051512599 ja WDC T0051512499
tarkoitettua terdsvillaa. Kostumattomille juotoskariille suosit-
telemme kayttdmaan Tip-Activator-ainetta (T0051303199).

4. Kayttoonotto

Syottoyksikon ja elektronisen ohjainyksikon séhkdoiset
liittimet yhdistetaén: pistoke (12) rasiaan (6).

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

Aseta juottokolvi sen telineeseen. Liitd sitten ohjainyksikké
verkkovirtaan (14) ja kytke laite padlle (1).

Tinarullan Kiinnitys

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



Paina ndppdimia UP ja DOWN samanaikaisesti, niin syotto-
mekanismi vetdd juotelangan sisddn maksiminopeudella.
Paina ndppdimid, kunnes juotelangan pda nakyy juottokolvin
suuttimella (22).

Jos sydttdmekanismi ei jostain syysta toimi, sen kannen voi
avata, niin mekanismi tulee nakyviin. Kannen lukituselemen-
tit irtoavat, kun niité kierretadn vastapéivéan n. 90° verran.

Sen jdlkeen sdatdja voi korjata kuten kohdassa Kayttd ja
asetukset selostettu.

5. Jannitteen tasaus
3,5 mm:n jakkiliittimen (8) kytkennésta riippuu, mika
seuraavista neljasté vaihtoehdosta on voimassa.

Kiinted liitdnta: iiman
% —_pistoketta (tila, jossa laite
= toimitetaan)

Jannitteen tasaus
¥ (impedanssi 0 Ohm): pistoke
i kytketty, tasausjohto
keskiméisessa koskettimessa

— R ¢
g T Potentiaalivapaa:
pistoke kytkettynd

1MQ

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

6. Juotostekniset ohjeet

Kun juottokolvi kuumennetaan ensimmaisen kerran, kérki on
kasteltava juottotinalla. Ndin voidaan poistaa kérjessa oleva
lika tai varastoinnin aikana kerdéntyneet hapettumat.

Ennen juottotaukoa tai aina kun kolvi lasketaan telineeseen,
on katsottava, etté juottokérjessa on tarpeeksi tinaa.

Jos kdytetddn erittdin mietoja juottonesteité (no clean), suo-
sitamme pidon parantamiseksi nk. tip activator-lisdaineen
kéyttod.

Lammityselementin/anturin ja juottokérjen liitoskohtaan ei
saa padstd likaa eika liitoskohta saa vioittua, koska se heik-
entdd lampdotilasaadon tarkkuutta.

Huomio:
Katso etti juottokérki on aina kunnolla kiinnitetty.

Pida kuumennuselementin ja juottokérjen pinnat puhtaina.
Kun juottokérki on kuuma, sité ei saa laskea puhdistussienen
varaan tai muovipinnoille.

Suomi

Juottoyksikké on saddetty keskimittaisen karjen/suuttimen
kayttéa varten. Jos kérki vaihdetaan toisentyyppiseen ja —
muotoiseen, vaadittavat ldmpétila-arvot voivat muuttua.

7. Lisatarvikkeet

0051312099 Jalkakytkin

005 13 031 99 Tip activator

005 28 126 99 FE-jalkiasennussarja jossa WDH 30
-turvalaskutaso

Juottokirjet:

00544 40399 LTA
005 44 40599 LTB
00544 40799 LTC
005 44 443 99 LT ALX
005 44 442 99 LT BX
00544 41299 LTH
005 44 420 99 LT HX
00544 40899 LTF
005 44 444 99 LT BB
005 44 44599 LT CC

1,6 mm talttamainen
2,4 mm talttamainen
3,2 mm talttamainen
1,6 mm kaartuva

2,4 mm kaartuva

0,8 mm talttamainen
0,8 mm kaartuva

1,2 mm viistetty pyoro
2,4 mm viistetty pyoro
3,2 mm viistetty pyoro

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

WSF P-juottokolvi

pientyokalusarja

juottokolvin teline

Verkkojohto

Kayttoohje

Turvallisuusohjeet

Oikeudet teknisiin muutoksiin pidatetdan!

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

Weller Tools GmbH
Carl-Benz-Str. 2

74354 Besigheim

Phone: +49 (0) 7143 580-0

Fax:  +49 (0) 7143 580-108

ITALY

Apex Tool S.r.I.

Viale Europa 80

20090 Cusago (M)

Phone: +39 (02) 9033101
Fax:  +39 (02) 90394231

AUSTRALIA

Apex Tools - Australia
P.0. Box 366

519 Nurigong Street
Albury, N. S. W. 2640
Phone: +61 (2) 6058-0300
Fax:  +61 (2) 6021-7403

USA

Apex Tool Group, LLC
14600 York Rd. Suite A
Sparks, MD 21152

Phone: +1 (800) 688-8949

GREAT BRITAIN

Apex Tool Group

(UK Operations) Ltd

4t Floor Pennine House
Washington, Tyne & Wear
NE37 1LY

Phone: +44 (0) 191 419 7700
Fax:  +44 (0) 191 417 9421

SWITZERLAND

Apex Tool Switzerland Sarl
Rue de la Roseliere 8

1400 Yverdon-les-Bains
Phone: +41 (0) 24 426 12 06
Fax:  +41(0) 24 42509 77

CANADA

Apex Tools - Canada

5925 McLaughlin Rd. Mississauga
Ontario L5R 1B8

Phone: +1 (905) 501-4785

Fax:  +1 (905) 387-2640

FRANCE

Apex Tool France S.N.C.

25 Av. Maurice Chevalier BP 46
77832 0zoir-la-Ferriere, Cedex
Phone:+33 (0) 1.64.43.22.00
Fax: +33(0) 1.64.43.21.62

CHINA

Apex Tool Group

A-8 Building, No. 38 Dongfang Road,
Heqing Industrial Park, Pudong
Shanghai 201201

Phone: +86 (21) 60 88 02 83

Fax:  +86 (21) 60 88 02 89

T005 56 706 07 / 10.2013
T005 56 706 06 / 11.2011

Fax:  +1(800) 234-0472

www.weller-tools.com

Weller® is a registered Trademark and registered Design of Apex Tool Group, LLC
© 2013, Apex Tool Group, LLC
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