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1. Netzschalter

2. 3-palAnschlussbuchse, fiir
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4. Netzsicherung
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L
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3. Netaansluiting

4. Netzekering

5. Spanningskeuzeschakelaar
(alleen omschakelbare versie)
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Deutsch

Wir danken Ihnen fiir das mit dem Kauf der Weller Létstation
WTCP 51 erwiesene Vertrauen. Bei der Fertigung wurden
strengste Qualitéts-Anforderungen zugrunde gelegt, die eine
einwandfreie Funktion des Gerétes sicherstellen.

A 1. Achtung!

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

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

Die Weller Lotstation WTCP 51 entspricht der EG
Konformitdtserkldarung gemaB den grundlegenden
Sicherheitsanforderungen der Richtlinien 2004/108/EG und
2006/95/EG.

2. Beschreibung

Die Lotstation WTCP 51 ist bestens fiir Litarbeiten an
elektronischen Bauteilen mit groBer elektrischer oder ther-
mischer Empfindlichkeit geeignet. Die Temperaturregelung
erfolgt nach dem WELLER-Magnastat-Prinzip.

Bei kalter Spitze wird der Dauermagnet von dem ferromag-
netischen Temperaturfiihler angezogen. Dadurch wird der
Schalter eingeschaltet. Nahert sich der Fiihler dem
Curiepunkt, so verliert er seine ferromagnetischen
Eigenschaften und kann den Dauermagneten nicht mehr
festhalten. Der Magnet féllt ab und bringt den Schalter in den
Ausschaltzustand, wodurch die Stromzufuhr zum
Heizelement unterbrochen wird. Kiihlt sich die Spitze etwas
ab, so zieht der Temperaturfiihler den Dauermagneten wie-
der an und Energie wird nachgeschoben. Die
Temperaturfiihler (Magnastate) untereinander haben eine
duBerst geringe Streuung der Schalttemperaturen und unter-
liegen keinem VerschleiB durch Alterung oder
Materialermiidung. Ein weiterer Vorteil dieser Anordnung ist,
dass beim Auswechseln der Spitze der Kolben ausgeschal-
ten ist. Der Heizkdrper kann also bei fehlender Spitze nicht
durchbrennen.

Bild Magnastat System siehe Seite 41

Die Wahl der Arbeitstemperatur erfolgt durch einfaches
Wechseln der temperaturcodierten Lotspitze. Die WELLER
"Longlife"-Létspitzen umfassen die Temperaturbereiche
260°C, 310°C, 370°C, 425°C und 480°C. Die Lebensdauer
der "Longlife"-Lotspitze wird durch galvanische Veredelung
des Kupferkerns wesentlich heraufgesetzt. Es steht ein
groBes Sortiment an Lotspitzenformen zur Auswahl.

1

Wahlen Sie hieraus die optimale Létspitze.

Der Magnastat-Létkolben TCP-S* ist galvanisch vom Netz
getrennt und arbeitet mit Schutzkleinspannung 24V AC oder
DC. StandardmaBig ist der Lotkolben mit einem temperatur-
besténdigen Silikonkabel und einer WELLER "Longlife"
PT-B7 Lotspitze ausgeriistet.

*Die Betriebsanleitungen von anderen anschlieBbaren
WELLER-Werkzeugen sind zu dieser Betriebsanleitung
erganzend gliltig.

Technische Daten

Abmessungen L x B x H: 166 x 115 x 101
Netzspannung (3): 230V (240V, 120 V),
50 (60) Hz

Heizspannung:
Létkolbenleistung:
Netzsicherung (4):
Regelung:

24V, 50 (60) Hz
max. 50 W bei 24 V
T0,315A
2-Punktregelung mit
Temperaturfiihler

3. Inbetriebnahme

Ablagefeder mit Trichter auf FuBplatte des Lotkolbenhalters
befestigen (siehe Explo-Zeichnung). Reinigungsschwamm
mit Wasser tranken. Den Létkolben in die Sicherheitsablage
ablegen. Lotkolbenstecker in die 3-polige Anschlussbuchse
(2) der Versorgungseinheit einstecken und arretieren. Die
Versorgungseinheit mit dem Netz verbinden (3), dabei auf
korrekte Netzspannung achten. Gerdt am Netzschalter (1)
einschalten. Beim ersten Aufheizen die selektiv verzinnbare
Lotspitze mit Lot benetzen. Dies entfernt lagerbedingte
Oxydschichten und Unreinheiten der Lotspitze.

4. Potentialausgleich
Die Lotspitze ist elektrisch direkt mit der Netzerde verbun-
den (hart geerdet).

5. Arbeitshinweise

Bei Lotpausen und vor dem Ablegen des Létkolbens immer
darauf achten, dass die Lotspitze gut verzinnt ist. Keine zu
aggressiven FluBmittel verwenden.

Jede mechanische Bearbeitung zerstort die galvanische
Schutzschicht der Lotspitze und setzt die Lebensdauer der
Lotspitze drastisch herab.

Den Heizkdrper nicht unmittelbar an Eisen entlangfiihren und
keinem Wechselfeld aussetzen. Dies kann das Regelsystem
beeinflussen. Bei L6t- bzw. Entlétarbeiten sind die
Lotvorschriften  der  Bauteile, insbesondere die
Temperaturgrenzwerte, zu beachten.



6. Zubehdorliste
T005 32 152 99 FE50M Magnastat-Létkolben mit
Vorrichtung fiir Létrauchabsaugung
T005 32 099 99 Verlangerungskabel 4 m
T005 41 73499  DIL-16-WG Ausldtspitze
Dual in line 16
T005 13 040 99  Abldtzusatz DS-7

7. Lieferumfang
Versorgungseinheit P 51
Létkolben TCP S
Sicherheitsablage KH 20
Betriebsanleitung
Sicherheitshinweise

Bild Létspitzenprogramm siehe Seite 43

Bild Schaltplan siehe Seite 50
Bild Explo-Zeichnung siehe Seite 49

Technische Anderungen vorbehalten!

Die aktualisierten Betriebsanleitungen finden Sie unter

www.weller-tools.com.

Deutsch



Francais

Nous vous remercions de la confiance que vous nous avez
accordée en achetant le support de la station de soudage
WTCP 51. Lors de la fabrication, des exigences de qualité
trés séveres assurant un fonctionnement parfait de
I'appareil, ont été appliquées.

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.

Le support de la station de soudage WTCP 51 correspond a
la déclaration de conformité européenne en application des
exigences de sécurité fondamentales de la directive
2004/108/CE et 2006/95/CE.

2. Description

La station de soudage WTCP 51 est particulierement adaptée
aux travaux de soudage sur des éléments électroniques a
grande sensibilité électrique ou thermique. La régulation de
la température se fait selon le principe Magnastat de
WELLER.

Quand la panne & souder est froide, I'aimant permanent est
attiré par la pastille ferromagnétique. Cela connecte l'inter-
rupteur. Le capteur approchant du "Point Curie" perd ses pro-
priétés ferromagnétiques et ne peut plus retenir I'aimant per-
manent. Celui-ci tombe et déconnecte I'interrupteur, ce qui
arréte I'alimentation de I'élément chauffant. Si la panne se
refroidit, la pastille attire a nouveau I'aimant et la phase de
chauffe peut reprendre. La dispersion des températures de
commutation entre pastilles (Magnastate) est extrémement
faible, de méme que I'usure. Un autre avantage de cette
disposition est le fait que le fer soit débranché lors du chan-
gement de panne. L'élément chauffant ne peut donc pas étre
détruit en absence de la panne a souder.

Figure : Systéme Magnastat WELLER - voir page 41

La sélection de la température de travail se fait par simple
changement de la panne a souder codée. Les pannes longue
durée permettent des températures de 260°C, 310°C,
370°C, 425°C et 480°C. La durée de vie de la panne a
souder "WELLER-longue durée" est considérablement
rallongée par un conditionnement galvanique du noyau de
cuivre. Vous avez le choix entre des formes de pannes a
souder differentes. Sélectionnez la panne optimale.

Le fer a souder TCP S$* Magnastat est isolé électriquement
du réseau et fonctionne, pour des raisons de sécurité, sous
une faible tension de 24V en alternatif ou en continu.

Le fer & souder est équipé de facon standard d'un céble de
silicone résistant a la chaleur et d'une panne a souder "WEL-
LER-longue durée" de type PT B7.

* Les modes d'emploi d'autres outils raccordables WELLER
complétent utilement celui-ci.

Characteristique techniques
Dimensions (P x Lx H):
Tension secteur (3):

166 x 115 x 101
230V (240V,120 V),
50 (60) Hz

24V, 50 (60) Hz
max. 50 W sous 24 V
T0,315A

Régulation tout ou
rien pour les pastilles

Tension de chauffe:
Puissance du fer a souder:
Fusible secteur (4):
Régulation:

3. Mise en service

Fixer le ressort du support avec entonnoir sur I'embase du
fer a souder (voir vue éclatée), humecteur I'éponge d'eau.
Déposer le fer a souder sur le support de sécurité. Brancher
et verrouiller le connecteur du fer a souder dans la prise

3 broches (2) du bloc d'alimentation. Brancher le bloc
d'alimentation au secteur (3) apres avoir vérifié que la
tension est correcte. Allumer I'appareil au niveau de I'inter-
rupteur général (1). Lors de la premiére utilisation, lubrifier la
panne a souder que vous pouvez étamer au choix avec de la
soudure. Cela fait disparaitre les couches d'oxyde et les
impuretés de la panne dus au stockage.

4. Equilibrage du potentiel
La pointe du fer a souder est électriguement directement
reliée a la terre du réseau (mise a la terre au plus pres).

5. Mode d’emploi

Entre les soudages ou avant de poser le fer a souder,
toujours veiller a ce que la panne soit bien étamée. Ne jamais
utiliser de flux agressif.

Tout traitement mécanique détruit la couche de protection
galvanique de la panne a souder et raccourcit sensiblement
la durée de vie de la panne.

Ne pas déplacer I'élément chauffant directement le long du
fer et ne pas I'exposer a un champ alternatif. Cela pourrait
influencer le systéme de régulation.



Lors de travaux de soudage ou de dessoudage, respecter les
consignes concernant le soudage des éléments, en
particulier les limites de température.

6. Liste des accessoires

T005 32 152 99 FE50M Fer a souder Magnastat avec
dispositif d'aspiration des vapeurs de
soudure, avec figure

T005 32 099 99 Rallonge 4m

T005 41 734 99  DIL-16-WG Panne a dessouder pour
circuit intégré Dual in Line de 16 con
tacts

TO05 13 040 99  Accessoire de dessoudage DS-7

7. Eléments compris dans la
livraison

Bloc d'alimentation P 51

Fer a souder TCP S

Support de fer KH 20

Mode d'emploi

Consignes de sécurité

Figure Liste des pannes a souder voir page 43
Figure Schéma de céblage voir page 50
Figure Vue éclatée voir page 49

Sous réserve de modifications techniques!

Vous trouverez les manuels d'utilisation actualisés sur
www.weller-tools.com.

Francais



Nederlands

We danken u voor de aankoop van de Weller soldeerstation
WTCP 51 en het door u gestelde vertrouwen in ons product.
Bij de productie werd aan de strengste kwaliteitsvereisten
voldaan om een perfecte werking van het toestel te
garanderen.

A 1. Attentie!

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

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

De Weller soldeerstation WTCP 51 is conform de EG-
conformiteitsverklaring volgens de fundamentele veilig-
heidsvereisten van de richtlijnen 2004/108/EG en
2006/95/EG.

2. Beschrijving

Het soldeerstation WTCP 51 is het meest geschikt voor sol-
deerwerk aan elektronische bouwdelen met grote elektri-
sche of thermische gevoeligheid. De temperatuurregeling
geschiedt volgens het WELLER-Magnastat-principe.

Bij een koude punt wordt de permanente magneet door de
ferromagnetische  temperatuurvoeler  aangetrokken.
Daardoor wordt de schakelaar ingeschakeld. Nadert de voe-
ler het Curiepunt, dan verliest het zijn ferromagnetische
eigenschappen en kan het de permanente magneet niet
meer vasthouden. De magneet valt en brengt de schakelaar
in de uitschakelingstoestand, waardoor de stroomtoevoer
naar het verwarmingselement onderbroken wordt. Indien de
punt iets afkoelt, dan trekt de temperatuurvoeler de perma-
nente magneet weer aan en de energie wordt geleverd. De
temperatuurvoelers (Magnastaten) onderling hebben een
uiterst geringe spreiding van de schakeltemperaturen en zijn
niet onderhevig aan slijtage door veroudering of materiaal-
moeheid.

Een ander voordeel van deze aansluiting is dat bij het ver-
wisselen van de punten de bout uitgeschakeld is. Het ver-
warmingselement kan zodoende bij ontbrekende soldeer-
punten niet doorbranden.

Afbeelding: Weller Magnastat Systeem zie bladzijde 41

De keuze van de werktemperatuur geschiedt door het een-
voudig wisselen van de temperatuurgecodeerde soldeerpun-
ten. De WELLER "Longlife"-soldeerpunten omvatten een
temperatuurbereik van 260°C, 310°C, 370°C, 425°C en
480°C.
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De levensduur van de "Longlife" soldeerpunt wordt door de
galvanische veredeling van de koperkern aanzienlijk
verlengd. Er kan gekozen worden uit 22 soldeerpuntvormen.
Kies hieruit de optimale punt.

De Magnastat-soldeerbout TCP-S* is galvanisch van het net
gescheiden en werkt met

beschermingslaagspanning 24V AC of DC. De soldeerbout is
deze aansluiting uitgerust met een temperatuurbestendige
deze aansluiting en een WELLER-"Longlife" PT-B7
soldeerpunt.

De handleidingen van andere aansluitbare WELLER-
werktuigen zijn voor deze handleiding aanvullend geldig.

Technische gegevens

Afmetingen (DxBxH): 166 x 115 x 101
Netspanning (3): 230V (240V,120V),
50 (60) Hz

Soldeerboutspanning: 24V, 50 (60) Hz

Soldeerboutvermogen: max. 50W bij 24V

Netzekering (4): T0,315A

Regeling: 2- puntregeling met
temperatuurvoeler

3. Ingebruikname

De spiraalveer op de voetplaat van de soldeerbouthouder
bevestigen (zie Explo-tekening) en de reinigingsspons met
water natmaken. De soldeerbout in de soldeerbouthouder
leggen. Soldeerboutstekker in de 3-polige aansluitcontact-
doos (2) van de besturings-apparaat insteken en vastzetten.
De besturingsapparaat met het net verbinden (3) en daarbij
op de correcte netspanning letten. Het apparaat aan de net-
schakelaar (1) inschakelen. Bij de eerste verwarming de
selectief vertinbare soldeerpunt met soldeersel bevochtigen.
Dit verwijdert oxydelagen en vuiligheid van de soldeerpunt.

4. Potentiaal vereffening
Die punt van de soldeerbout is galvanisch met de randaarde
verbonden (hard geaard).

5. Gebruiksaanwijzingen

Tijdens een soldeerpauze en voor het wegleggen van de
soldeerbout altijd erop letten dat de soldeerpunt goed vertind
is. Gebruik geen te agressieve vloeibare middelen.

ledere mechanische bewerking verstoort de galvanische
beschermingslaag van de soldeerpunt en verkort de levens-
duur van de soldeerpunt drastisch.

Het verwarmingselement niet direct langs metaal leiden en
geen wisselveld uitzetten.



Dit kan het regelsysteem beinvioeden.

Bij soldeer resp. desoldeerwerk zijn de soldeervoorschriften
van de bouwdelen, in hetbijzonder de temperatuurgrens-
waarde in acht te nemen.

6. Toebehorenlijst

T005 32 152 99  FE 50M Magnastat-soldeerbout met
voorziening voor soldeerdampafzui
ging met afbeelding

T005 32 099 99 Verlengkabel 4m

TO05 41 734 99  DIL-16-WG desoldeerpunt
Dual in line 16

T005 13 040 99 Desoldeerset DS-7

7. Leveringsinhoud
Besturingsapparaat P 51
Soldeerbout TCP S
Soldeerbouthouder KH 20
Bedieningshandleiding
Veiligheidsinstructies

Afbeelding soldeerpuntenprogramma zie bladzijde 43
Afbeelding Schakelplan zie bladzijde 50
Afbeelding Explo-tekening zie bladzijde 49

Technische wijzigingen voorbehouden!

De geactualiseerde gebruiksaanwijzingen vindt u bij
www.weller-tools.com.

Nederlands



Italiano

Grazie per la fiducia accordataci acquistando la stazione di
saldatura Weller WTCP 51. E stato prodotto nel rispetto dei
pil severi requisiti di qualita, cosi da garantire un
funzionamento perfetto dell’apparecchio.

A 1. Attenzione!

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

Il costruttore non € responsabile per un uso dell’apparecchio
diverso da quello previsto nelle presenti Istruzioni per I'uso
né per eventuali modifiche non autorizzate.

La stazione di saldatura Weller WTCP 51 corrisponde alla
Dichiarazione di conformita CE, ai sensi dei requisiti fonda-
mentali per la sicurezza delle direttive 2004/108/CE e
2006/95/CE.

2. Descrizione

La stazione di saldatura WTCP 51 € particolarmente indicata
per i lavori di saldatura su componenti elettronici ad elevata
sensibilita elettrica o termica. La regolazione della tempera-
tura avviene secondo il principio Magnastat WELLER.

Quando la punta & fredda, il magnete permanente viene
attratto dal termostato ferromagnetico, che permette I'azio-
namento dell'interrutore. Nel momento in cui il sensore si
avvicina al punto di Curie, perde le sue carateristiche ferro-
magnetiche e non puo piu trattenere il magnete. Il magnete
viene allontanato e ne consegue il disinserimento dell'inter-
ruttore, cosicché I'apporto di corrente all'elemento riscal-
dante viene interrotto. Nel momento in cui la temperatura
della punta si abbassa leggermente, il termostato attiva nuo-
vamente il magnete e I'apporto di energia viene ripristinato.
| termostati (Magnastat) hanno una dissipazione estrema-
mente minima di temperatura di commutazione e non sono
soggetti ad usura né invecchiamento, e neppure a fatica del
materiale. Un ulteriore vantaggio di questo sistema & costi-
tuito dal fatto che all'atto della sostituzione della punta il sal-
datore € disattivato. In assenza della punta di saldatura I'ele-
mento radiante non puo pertanto bruciarsi.

Figura: sistema Magnastat WELLER pagina 41

La selezione della temperatura di lavoro avviene semplice-
mente per mezzo della sostituzione della punta di saldatura
a temperatura predefinita. Le punte di saldatura

"Longlife" WELLER sono per temperature di 260°C,

310°C, 370°C, 425°C e 480°C. La durata delle punte di
saldatura "Longlife" viene notevolmente aumentata grazie
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alrivestimento galvanico del loro nucleo in rame. La gamma
delle punte di saldatura comprende 22 diverse forme, al fine
di poter sempre permettere la scelta della punta piu idonea
ad ogni applicazione.

Il saldatore Magnastat TCP-S* & separato galvanicamente
dalla tensione di rete e lavora con una tensione di sicurezza
di 24 V CA o CC. La dotazione standard del saldatore com-
prende un cavo in gomma siliconica termoresistente, ed una
punta "Longlife" PT-B7.

* Le istruzioni per 1'uso degli altri utensili WELLER
collegabili, trovano parimente validita unitamente alle
presenti.

Dati tecnici

Dimensioni P x L x A: 166 x 115 x 101

Tensione di rete (3): 230V (240V,120V)
50 (60) Hz

Tensione di riscaldamento: 24V 50 (60) Hz

Potenza del saldatore: max. 50W a 24V

Fusibile di rete (4): T0,315A

Regolazione temperatura: mediante sensore
Magnastat

3. Messa in funzione

Fissare la molla di supporto e I'imboccatura sul basamento
del supporto poggiasaldatore (vedi disegno dei particolari).
Inumidire d'acqua la spugnetta pulisci punte. Riporre il
saldatore nel supporto di sicurezza. Inserire e bloccare la
spina del saldatore nella presa tripolare dell'alimentatore (2).
Collegare I'alimentatore con la rete prestando prima (3)
attenzione alla corretta tensione di rete. Attivare I'interrutto-
re di rete dell'apparecchio (1). All'atto del primo riscalda-
mento abbondantemente di stagno la punta di saldatura. In
tal modo vengono rimossi lo strato d'ossidazione causato dal
periodo di magazzino, ed eventuali impurita sulla punta.

4. Equalizzazione dei potenziali
La punta di saldatura € collegata elettricamente a terra (a
massa costante).

5. Avvertenze

Nelle pause di saldatura riporre sempre il saldatore nell'ap-
posito poggiasaldatore e prestare attenzione che la punta sia
sempre ben stagnata. Non utilizzare flussanti troppo aggres-
sivi.

Qualiasi tipo di abrasione meccanica danneggia il rivesti-
mento galvanico della punta di saldatura e riduce drastica-
mente la durata della punta stessa.



Non muovere il saldatore nelle immediate vicinanze di corpi
in ferro e non sottoporlo a campi elettrici alternativi, poiche
cio pud compromettere il sistema di regolazione.

All'atto dell'esecuzione di lavori di saldatura o di dissaldatu-
ra, osservare le norme di saldatura, in modo particolare i
valori limite di temperatura inerenti gli elementi in lavorazio-
ne.

6. Lista degli accessori

T005 32 152 99  Saldatore FE50M Magnastat con
dispositivo per I'aspirazione
dei fumi di saldatura

T005 32 099 99 Cavo di prolunga 4m

T005 41 73499  Punta di saldatura DIL-16-WG
Dual in line 16

T005 13 040 99  Accessorio per la dissaldatura DS-7

7. Fornitura
Alimentatore P 51
Saldatore TCP S
Poggiasaldatore KH 20
Istruzioni per I'uso
Norme di sicurezza

Figura: serie di punte di saldatura pagina 43
Figura Schema elettrico pagina 50
Figura Disegno esploso dei particolari pagina 49

Salvo modifiche tecniche!

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

Italiano



English

Thank you for placing your trust in our company by purcha-
sing the Weller Soldering Station WTCP 51. Production was
based on stringent quality requirements which guarantee 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 Soldering Station WTCP 51 corresponds to the EC
Declaration of Conformity in accordance with the basic
safety requirements of Directives 2004/108/EC and
2006/95/EC.

2. Description

The soldering Station WTCP 51 is best suited for soldering
electrically or thermally sensitive electronic components.
Temperature regulation is carried out using the WELLER
Magnastat principle.

The permanent magnet is attracted to the ferromagnetic
temperature sensor when the tip is cold. This causes the
switch to switch on. As the sensor approaches the Curie-
point, it loses its ferromagnetic properties and can no longer
hold the permanent magnet. The magnet releases causing
the switch to switch off, thereby interrupting the feed to the
heating element. When the tip cools, the temperature sensor
attracts the permanent magnet again and restores the cur-
rent feed. There is little deviation between different tempe-
rature sensors (Magnestats) and they are not subject to wear
due to ageing or material fatigue. An addition feature of this
arrangement is that the soldering iron is switched off when
changing tips. The heating element cannot burn out from use
without a soldering tip.

Picture: Weller Magnastat system, see page 41

Selection of the correct working temperature is carried out
by simply selecting the temperature coded soldering tip. The
WELLER "Longlife" soldering tips are available in the tempe-
ratures 260°C, 310°C, 370°C, 425°C and 480°C. The lifeti-
me of the WELLER "Longlife" soldering tip is lengthened
substantially by the electroplated finish on the copper core.
There are 22 different soldering tip forms to choose from.
You can choose the optimal tip from one of these.

The Magnastat soldering iron TCP-S* is electrically isolated
from mains and operates with a protective low voltage of
24\ AC or DC. The soldering iron comes standard with a
temperature resistant silicon cord and a WELLER "Longlife"
PT-B7 soldering tip.

* Information contained in the Operation Manuals of any
other connected WELLER tools should be observed in
addition to the information contained in this Operation
Manual.

Technical Data

Dimensions L X W X H: 166 X 115 X 101

Mains voltage (3): 230V (240V,120V)
50 (60) Hz

Heating voltage: 24V 50(60) Hz

Soldering iron power: max. 50 W at 24 V

Mains fuse (4). T0.315A

Regulation: 2-point regulation with

temperature sensor

3. Commissioning

Fasten the holder spring with funnel to the foot plate of the
soldering iron holder (see exploded view) and soak the
cleaning sponge with water. Place the soldering iron into the
safety support rack. Insert the soldering iron plug into the
3-channel connection socket (2) of the control unit and lock
it. Connect the control unit to mains (3). Be sure to check for
the correct voltage. Switch on the unit at the mains switch (1).
When using a tip for the first time, tin the end of the soldering
tip with solder. This removes any layers of oxidation and
contaminants from the soldering tip.

4. Equipotential bonding
The soldering tip is connected directly to the mains earth via
the electrical cable (hard earthing).

5. Instruction for use

Always be sure that the soldering tip is properly tinned during
pauses in soldering and when replacing the soldering iron
into the holder. Don’t use aggressive fluxing agents.

Any mechanical treatment of the soldering tip destroys the
electro-plated protective coating of the soldering tip and
decreases its lifetime.

Do not immediately run the heating element along iron or
expose it to an alternating electrical field. This can influence
the regulation system.

When soldering and desoldering, take into consideration the
soldering instructions of the components, particularly their
temperature limits.



6. Accessories
T005 32 152 99  FE50M Magnastat soldering iron with
device for solder fume extraction
T005 32 099 99 Extension cord 4m
T005 41 734 99  DIL-16-WG desoldering tip
dual in line 16
T005 13 040 99 Desoldering set DS-7

7. Scope of supply
Power unit P 51

Soldering iron TCP S

Safety support rack KH 20
Operation Manual

Safety Information

Picture: Soldering tip choices, see page 43
Picture: Circuit diagram, see page 50
Picture: Exploded view, see page 49

Subject to technical alterations and amendments!

See the wupdated operating instructions
www.weller-tools.com.
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Svenska

Tack for kdpet av l6dstationen WTCP 51 fran Welle och visat
fortroende. Vid tillverkningen har mycket stranga
kvalitetskrav tillimpats for att sékerstélla en klanderfri
apparatfunktion.

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 anvandningar som avviker fran
bruksanvisningen, samt for egenméktiga forandringar.

WELLER lodstationen WTCP 51 motsvarar EG- forsakran om
odverensstammelse enligt de grundldggande sékerhetskraven
i direktiv 2004/108/EG, 2006/95/EG.

2. Beskrivning

Lodstationen WTCP 51 &gnar sig utmérkt for l6darbeten for
elektroniska dataljer som &r mycket omtaliga elektriskt och
termiskt. Temperaturinstéllningen foljer WELLER-Magnastat-
principen.

Vid kall Iédspets drar permanentmagneten genom den ferro-
magnetiska temperaturkanselkroppen. Darigenom slés
strombrytaren pa. Nér kénselkroppen ndrmar sig Curie-
punkten sé& forlorar den sina ferromagnetiska egenskaper
och kan inte paverka permanentmagneten mera. Magneten
faller av och slar ifran strémbrytaren. Darigenom ar strom-
tiliforelsen for varmeelementet bruten. Svalnar lddspetsen
négot, paverkar temperaturkénselkroppen anyo permanent-
magneten sé att energiflodet blir fritt.
Temperaturkénselkroppen (Magnastate) har en jamforelsevis
ytterst ringa temperaturdifferens och uppvisar ingen utslit-
ning genom &lder eller materialutmattning. En ytterligare for-
del genom detta konstrutionsvis, &r att Iodkolvspetsen inte ar
spanningsforande. Varmeelementet kan séledes inte branna
sonder om lddspetsen saknas.

Figur: WELLER Magnastat system se sida 41

Arbetstemperaturen kan instdllas genom enkelt utbyte av
den temperaturkoderade l6dspetsen. WELLER-l6dspetsar
omfattar ett temperaturomrade fran 260°C, 310°C, 425°C
och 480°C. Livslangden for "Longlife"-l6dspetsen blir genom
den galvaniska behandlingen av kopparkérnan betydligt
hogre. 22 stycken lédspetsvarianter star totalt till forfogande.
Vélj darfor den réatta l6dspetsen ur sortimentet.

Magnastat-lodkolven TCP-S* ar skild galvanisk fran néatet
och arbetar med skyddslagspanning 24V AC eller DC.
Lodkolven ar forsedd med silikonkabel och WELLER-
"Longlife"-16dspets PT-B7 som standard.
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* Bruksanvisningen for andra anslutbara WELLER-verktyger
galler tillsammans med denna brukanvisning.

Tekniska data
Dimensioner (bredd x l&ngd x héjd):
Nétspanning (3):

166 x 115 x 101
230V (240V,
120V) 50 (60) Hz

Spéanning vid uppvarmning: 24V, 50 (60)Hz

Lodkolvseffekt: max. 50W vid 24V

Natsékring (4): T (trdg) 0, 315A

Regulering: 2 - punktregule
ring med-
temperaturkansel
kropp

3. ldrigttagning

Fastsatt hallfiidern med tratt pa lodkolvhallarens fotplatta
(se explosions-ritning), vat rengdringssvampen med vatten.
Légg lodkolven pa sakerhetshallaren. Sétt in l6dkolvsstik-
kproppen i den 3-poliga jackhylsan (2) p& styrdonet samt
arretera. Forbindstyrdonet till natet (3) och arretera samt
kontrollera om spanningen &r riktig. Koppla in apparaten
med natstrombrytaren (1). Vat den selektiva fortennbara 16d-
spetsen med lod vid den forsta uppvarmningen. Lodet tar
bort avlagrad oxydskikt och orenheter pa lodspetsen.

4. Potentialutjamning
Lodspetsen ar elektriskt direkt ansluten till jordledaren (hart
jordad).

5. Driftanvisninger

Vid 1dpauser och innan lodkolven sattes pa sékerhetshélla-
ren, méste tillses att lodspetsen &r forsedd med tillréckligt
tenn. Anvénd ej alltfor aggressiva flussmedel.

Varje mekanisk bearbetning forstor det galvaniska skyddss-
kiktet pa l6dspetsen och forkortar drastiskt lodspetsens livs-
l&ngd.

Varmeelementet far ej komma i kontakt med jérnhaltiga
foremal eller véxelfdlt. Detta kan ha inflytande pé styrdonet.

Vid 16d- och avlédningsarbeten méste lodanvisningar for
samtliga tillbehdr beaktas och sérskilt de max. temperatur-
angivelserna.



Svenska

6. Tillbehorslista

T005 32 15299 FE50M Magnastat-lddkolv med anord
ning for utsugning

T005 32099 99 skarvsladd 4m

T005 41 734 99  DIL-16-WG avlddningsspets
Dual in line 16

T005 13 040 99  Avlddningstillsats DS-7

7. Leveransomfang
Forsorjningsenhet P 51
Lodkolv TCP S
Sékerhetshéllare KH 20
Bruksanvisning
Sékerhetsanvisningar

Figur Lodspetsprogramm se sida 43
Figur kopplingsschema sidan 50
Figur explosionsritning sidan 49

Rétten till tekniska andringar forbehalles!

De uppdaterade bruksanvisningarna finns pa
www.weller-tools.com.
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Espaiiol

Muchas gracias por la confianza depositada en nosotros al
comprar la estacion de soldadura WTCP 51 de Weller. Para
la fabricacion de este aparato se han aplicado unas normas
de calidad muy exigentes que garantizan un correcto funcio-
namiento del mismo.

A 1. jAtencidn!

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.

El soporte de la estacion de soldadura WTCP 51 de Weller
cumple la declaracion de conformidad de la CE de acuerdo
con los requisitos de seguridad basicos de las Directivas
comunitarias 2004/108/CE y 2006/95/CE.

2. Descripcion

La estacion de soldadura WTCP 51 es idénea para trabajos
de soldadura en componentes electronicos de alta sensibili-
dad, tanto eléctrica como térmica. La regulacion de la tem-
peratura se realiza bajo el principio WELLER Magnastat.

Al encontrarse fria la punta, el iman permanente es atraido
por el sensor térmico ferromagnético. De esta forma se
conecta el interruptor . En cuanto el sensor se acerca a la
temperatura del rojo, éste pierde sus propiedades ferromag-
néticas y no puede sostener mas al iman permanente. El
iman se cae, desconectando de esta manera el interruptor,
con lo que se interrumpe el suministro de corriente al ele-
mento calefactor. Al enfriarse la punta un poco, el sensor tér-
mico atrae nuevamente al iman permanente, con lo cual se
reinicia el suministro de energia. Los sensores de tempera-
tura (Magnastate) poseen una muy pequefia variacion de
temperatura entre si, y no sufren desgaste alguno por enve-
jecimiento o fatiga de material. Una ventaja mas de esta
distribucion es el hecho de que el soldador se encuentra
apagado mientras la punta es cambiada. De esta forma el
elemento calefactor no se funde al faltar dicha punta.

Figura Sistema WELLER Magnastate 41

La eleccion de la temperatura de trabajo se realiza median-
te un simple cambio de la punta de soldadura con tempera-
tura codificada. Las puntas WELLER "Longlife" abarcan ran-
gos de temperatura de 260°C, 310°C, 370°C, 425°C, y
480°C. La vida Util de la punta de soldar "Longlife" es con-
siderablemente aumentada mediante un afinamiento galva-
nico del ndcleo de cobre. Usted puede elegir entre un total
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de 22 tipos distintos de puntas de soldar. Elija Ud. la punta
Optima.

El soldador Magnastat tipo TCP-S* esta galvanicamente
separado de la red y trabaja con una pequefia tension de
seguridad de 24V (CA o CC). El formato estandar viene equi-
pado con un cable de silicon resistente al calor y una punta
WELLER "Longlife" PT-B7.

* Los manuales de otros equipos marca WELLER que quieran
ser conectados, son complementarios y compatibles con el
presente manual.

Datos técnicos:

Dimensiones(LxAxA): 166 x 115 x 101
Tension de la red (3): 230V (240 v,120V), 50
(60) Hz

Tensidn del calefactor:
Potencia del soldador:

24V, 50 (60)Hz
max. 50 W a 24 V

Fusible general (de la red) (4): T 0,315A
Exactitud de regulacion: Magnastate (con sensor
térmico)

3. Puesta en foncionamiento

Ajuste el muelle con el embudo en la placa base del soporte
del soldador y vea el plano Explo. Empape la esponja de
limpieza con agua. Deposite el soldador en su respectivo
depdsito de seguridad. Introduzca el enchufe del soldador en
el conector de 3 polos (2), del dispositivo de mando y
asegure. A continuacion conecte la unidad de suministro a la
red (3), asegurandose que la tension sea la correcta.
Conectar el aparato a la red (1). Al realizar el primer
calentamiento del soldador humedezca la punta con
material de aporte (estafio). Esto libera a la punta de sucie-
dades y oxidos.

4. Compensacion de potencial
El cabezal del soldador estd directamente conectado a la
toma de tierra de la red de corriente (conexion a tierra dura).

5. Indicaciones para el trabajo

No utilice nunca el soldador sin la punta, de lo contrario se
dafaran el calefactor y el termostato. Al realizar pausas 0 no
utilizar el soldador cercidrese de que la punta se encuentre
bien estafiada. No utilice fundentes demasiado agresivos.
Todo tipo de tratamiento mecanico dafia la capa galvanica
de proteccion de la punta y disminuye suvida util en forma
dréstica.

Evitar la presencia de hierro en las cercanias del cuerpo
calefactor y no exponerlo a campos alternos, ya que esto
podria influenciar el sistema de regulacion.



Al realizar trabajos de soldadura y/o desoldadura, tome en
cuenta las normas de soldadura de las piezas, sobre todo los
limites de temperatura.

6. Lista de accesorios

T005 32 152 99  Soldador Magnastat FE50M con
dispositivo de succion
para gases de soldadura

T005 32 099 99 Cable de extension de 4 m

T005 41 73499 Punta de desoldadura DIL-16-WG
(Dual-in-line 16)

T005 13 040 99 Aditivo de desoldadura DS-7

7. Volumen de suministro
Unidad de suministro P 51

Soldador TCP S

Depdsito de seguridad KH 20

Manual de empleo

Normas de seguridad

Figura Tipos de punta 43
Figura Plano de distribucion eléctrica 50
Figura Plano Explo 49

ijReservado el derecho a realizar modificaciones
técnicas!

Encontrara los manuales de instrucciones actualizados en
www.weller-tools.com.

Espaiiol
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Dansk

Vi takker for kgbet af Weller Loddestationen WTCP 51. Under
fremstillingen gelder vore strengeste kvalitetskrav, som
sikrer, at apparatet fungerer fejlfrit.

A 1. Forsigtig!

For apparatet tages i brug, ber betjeningsvejledningen og de
vedlagte sikkerhedsanvisninger leses ngje igennem.
Safremt 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 WTCP 51 overholder EU’'s overens-
stemmelseserklering i henhold til de grundlzeggende sikker-
hedskrav i direktiverne 2004/108/EF og 2006/95/EF.

2. Beskrivelse

Loddestationen WTCP 51 er meget velegnet til loddearbejder
ved elektroniske elementer med stor elektrisk eller termisk
falsomhed. Temperaturregulering bliver gennemfort efter
WELLER-Magnastat-Principet.

Ved kold spids bliver permanentmagneten tiltrukket af ferro-
magnetisk temparaturfgleren. Pa den méde teendes kontak-
ten. Neermer foleren sig curiepunktet taber den sine ferro-
magnetiske egenskaber og permanentmagneten kan ikke
holdes fast. Magneten falder af og kontakten bliver slukket.
Stremtilfgrsel til radiator bliver afbrudt. Keler spidsen ned
treekker temperaturfoleren permanentmagneten til igen og
energi bliver tilfert. Temperaturfelerne (Magnastate) imellem
hinanden har en lav spredning af skiftetemperatur og under-
leegger ingen slitage gennem aldring eller materialesveek-
kelse. Det er ogsé en fordel pa denne anordning at loddekol-
ben er slukket ved udskiftning af spidsen.

Billede: Weller Magnastat System se side 41

Udvelgelse af arbejdstemperaturen bliver enkelt gennemfart
ved skift af temperaturkoderet loddespids. WELLER
“Longlife“ - loddespidser omfatter temperaturomradet 260
gr.C, 310 gr. C, 370 gr. C, 425 gr. C og 480 gr. C. Levetiden
af “WELLER-Longlife“ loddespidsen er vasentlig forlengert
gennem kobberkernens galvaniske foraedling. Du kan velge
dine optimale spidse mellem 22 forskellige typer lodde-
spidser.

Magnastat - loddekolben er galvanisk skillt fra nettet og
arbejder med en sikkerhedsspaending pa 24V AC eller DC.
Loddekolben er standardmaessig forsynet med et tempera-
turbestandig silikonkabel og en “WELLER-Longlife“ PT-B7
loddespidse.
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*Brugsvejledninger af andet WELLER veerktgj er supplerende
til denne brugsvejledning.

Tekniske data
Dimensioner: 166 x 115 x 101 mm
(bxdxh)

230 V. (240V, 120V)
50 (60) Hz

24V, 50 (60) Hz

Netspaendning (3):

Varmespandning:

Loddekolbenydelse: max. 50 W ved 24V

Netsikring (4): T0,315A

Regulering: 2-punktregulering med
temperaturfoler

3. Ibrugtagning

Monter udleeggerfiedren med tragt pa loddekolbens bundpla-
de, (se Explo-tegning), fugt renggringssvamp med vand. Laeg
loddekolben pé sikkerhedhylden. Loddekolbenkontakten
skal stikkes ind i den 3-polig tilslutningsb@sning (2) og arre-
teres. Reguleringsapparat skal forbindes med nettet (3), pas
pé den korrekte netspaending. Teend apparatet ved kontakten
(1). Ved farste gangs opvarming skal den selektiv fortinnba-
re loddespidse befugtes. Det renser loddespidsen og fjerner
oxydering.

4. Potentialudligning
Loddespidsen er direkte forbundet med den elektrisk jordfor-
bindelsen (hard jordforbindelse).

5. Arbejdshenvisninger

Ved loddepauser og afleegning af loddekolben tages hensyn
til at loddespidsen er godt

fortinnt. Man méa ikke benytte for aggresive flusmidler.
Enhver mekanisk behandling edelaegger den galvanisk
beskyttelse og forringer loddespidsens levetid drastisk.

Radiatoren ma ikke fares direkt forbi jern og ma ikke udsast-
tes for vekselfelter. Dette kan pévirke reguleringssystemet.



6. Tilbehorsliste

T005 32 15299 FE50M Magnastat-loddekolben 50W
med indretning til lodderagafsugning
med billede

T005 32 099 99 Forlengeringskabel 4m

T005 41 73499 DIL-16-WG aflodderspidse Dual-in-
line 16

T005 13 040 99  Afloddetilseetning DS-7

7. Leveringsomfang
Forsyningsenhed P 51
Loddekolben TCP S
Sikkerhedshylden KH 20
Brugsvejledning
Sikkerhedshenvisninger

Billede: Loddespidsenprogram se side 43

Billede stramskema se side 50
Billede Explo-tegning se side 49.

Forbehold for tekniske @ndringer!

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

Dansk
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Portugués

Agradecemos-lhe a confianga demonstrada ao comprar o
suporte para la estacio de soldadura WTCP 51. Na produg-
do tomaram-se por base as rigorosas exigéncias de qualida-
de, que asseguram um funcionamento em perfeitas condic-
oes do aparelho.

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 WTCP 51 da WELLER corresponde &
declaracdo de conformidade CE, conforme as exigéncias
fundamentais de seguranga das directivas 2004/108/CE e
2006/95/CE.

2. Descricao

A estacéo de soldadura WTCP 51 é expecialmente indicada
para trabalhos de soldagem que envolvam pegas electroni-
cas de grande susceptibilidade eléctrica e térmica. A tempe-
ratura é regulada segundo o principio WELLER-Magnastat.

Enquanto a ponta de soldar se encontra fria, 0 ima perma-
nente € atraido pelo sensor térmico de caracteristicas ferro-
magnéticas. Deste modo o interruptor encontra-se ligado.
Quando a temperatura do sensor se aproxima do ponto de
Curie, este perde as suas caracteristicas ferromagnéticas e
dixa de prender o ima permanente. 0 ima solta-se e inter-
rompe deste modo a ligag&o do elemento de aquecimento a
corrente. Se a ponta do ferro tende a arrefecer, o sensor tér-
mico atrai de novo 0 ima@ permanente e a ligagéo a corrente
eléctrica estabelece-se de novo. A temperatura de comutag-
o de todos os sensores de temperatura (Magnastate) diver-
ge muito puco de sensor para sensor, e ndo estéo espostos
a qualquer tipo de desgaste de envelhecimento ou de cans-
saco do material. Uma outra vantagem desta constelagao é
a de que o ferro de soldar se encontra desligado quando se
substituem as pontas do mesmo. O elemento de aqueci-
mento ndo pode, portanto, fundir.

imagem : Sistema WELLER Magnastat ver pagina 41

A seleccéo da temperatura de trabalho é feita através do uso
da respectiva ponta de soldar codificada. As pontas de sol-
dar Longlife da WELLER abrangem as temperaturas 260°C,
310°C, 370°C, 425°C e 480°C. Devido ao revestimento gal-
vanisado do nucleo de cobre, o tempo de uso da ponta de
soldar Longlife da WELLER ¢ substancialmente alargado. Ao
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todo encontram-se & disposi¢cdo 22 pontas de soldar dife-
rentes, de maneira de ir de encontro a todas as necessida-
des. Escolha o tipo que mais Ihe convier.

0 ferro de soldar Magnastat TCP-S* esta separado galvani-
camente da rede eléctrica e trabalha com uma tensdo de
seguranca de 24 V. 0 ferro de soldar vem equipado com uma
linha adutora de silicone termoresistente e uma ponta de
soldar "WELLER -Longlife" do tipo PT-B7.

* 0s manuais de utilisacdo de outros aparelhos ou instru-
mentos WELLER continuam em vigor e complementam o
presente manual de utilisagao.

Dados técnicos

Dimensodes

(largura X comprimento X altura): 166 x 115 x 101 mm

Tensdo de rede (3): 230V (240v, 120V),
50 (60) Hz

Tensdo do elemento de aguecimento : 24 V. 50 (60) Hz

Poténcia do ferro de soldar : max. 50 W com 24 V

Fusivel (4): T0.315A

Regulagéo: Regulagdo de dois
pontos com sensor
térmico

3. Colocacao em funcionamento
Prender o descanco do ferro de soldar (funil) com as molas
a base do dispositivo de fixagdo do ferro de soldar (ver
desenho-explosdo) e humedecer esponja de limpeza. Pousar
o ferro de soldar no depdsito de seguranca. Prender a ficha
de 3 poélos (2) do ferro de soldar a tomada do equipamento
de comando e tranca-la. Depois de confirmar se a tensdo da
rede eléctrica € a indicada, conectar a ficha do equipamen-
to de comando a rede de corrente eléctrica e ligar o aparel-
ho (3). Durante o primeiro aquecimento da ponta do ferro de
soldar, cobrir a mesma com um pouco de solda. Desta
forma, eventuais residuos na ponta do ferro de soldar, quer
sejam peliculas de oxido, quer sejam outro tipo de impur-
ezas, serdo efectivamente eliminados.

4. Ligacao equipotencial
A ponta de solda estd diretamente conectada ao terra da
rede (rigidamente aterrado)



5. Indicacoes de trabalho

Durante intervalos e antes de pousar o ferro de soldar veri-
ficar se a ponta do ferro de soldar esta coberta com solda.
Nao use fundentes demasiado agressivos. Todo o tipo de
tratamento mecénico da ponta do ferro de soldar danifica a
camada de proteccdo da mesma (camada galvanisada) e
reduz significativamente o seu tempo de uso.

Nao maneje o ferro de soldar ao longo de pegas metalicas
nem o exponha a um campo alternativo, seno o sistema de
regulacéo serd afectado.

Ao soldar e dissoldar pegas ha que respeitar as indicagdes
relativas a soldagemdas pecas, nomeadamente a tempera-
tura limite méxima.

6. Lista de acessorios

T005 32 152 99  Ferro de soldar Magnastat FE50M com
aspirador de fumos com imagem

T005 32 099 99 Cabo de extengdo

T005 41 73499  Ponta de dissoldar DIL-16-WG dual-
in-line 16

T005 13 040 99 Conjunto de dissoldar DS-7

7. Volume de fornecimento
Equipamento de alimentagéo P 51

Ferro de soldar TCP S

Depésito de seguranca KH 20

Manual de intrucbes

Indicagdes de seguranca

Imagem: Pontas de soldar ver pagina 43
Imagem painel de distribuicéo ver pagina 50
Imagem desenho-explosdo ver pagina 49.

Reservado o direito a alteracdes técnicas!

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

Portugués
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Suomi

Kiitimme sinua luottamuksestasi, jota osoitit ostamalla
Weller WTCP 51. Valmistuksen perustana ovat kovat laatu-
vaatimukset, jotka takaavat laitteen moitteettoman toimin-
non.

A 1. Huomio!

Lue ndmé kéyttoohjeet ja oheiset turvallisuusohjeet huolelli-
sesti lapi ennen laitteen kayttoonottoa.
Turvallisuusméadrdysten noudattamattajittdminen voi uhata
henkeé ja eldmaa.

Valmistaja ei vastaa muusta kéyttoohjeista poikkeavasta
kaytostd tai omavaltaisista muutoksista.

Weller WTCP 51 vastaa EU:n vaatimustenmukaisuusvakuu-
tusta turvallisuusdirektiiviin 2004/108/EY ja 2006/95/EY
mukaan.

2. Kuvaus

Juotosasema WTCP 51 soveltuu parhaiten sellaisten elektro-
nisten osien juotokseen, jotka ovat termisesti tai sdhkoisesti
herkkid. Lammonsadté tapahtuu Weller-Magnastat-
jarjestelman mukaan.

Juotinkérjen ollessa kylmé, kestomagneettia vetda puoleen-
sa ferromagneettinen lampétunnistin, jonka avulla katkaisija
kytkeytyy péélle. Kun lampétunnistin Idhestyy Curien pistet-
té, se kadottaa ferromagneettiset ominaisuutensa, eika voi
enaa pitdéd kestomagneettia kiinni. Magneetti putoaa pois ja
sammuttaa samalla katkaisijan, joka puolestaan katkaisee
virran ldmpdelementissd. Kun juotinkérjen ldmpétila on taas
laskenut, lampétilatunnistin vetaa kestomagneettia puoleen-
sa ja kytkee samalla ldmpdelementtiin virran péélle.
Ldmpotunnistimet (Magnastaatit) ohjaavat hyvin pienessa
maédrin kytkinvirtoja, eivatka tdman vuoksi kulu kéyttoiéltaan
tai johda materiaalivdsymiseen. Lisdetu on myés se, ettd
vaihtaessa juotinkérked, kolvi on kytketty pois paéltd. Taman
vuoksi lampdelementti ei voi juotinkdrjen puuttuessa yliku-
umeta/vaurioitua.

Kuva Weller Magnastat jarjestelmésta ks. sivu 41

Juotosldampdtilan valinta tehd&én tietylle Iammélle koodatul-
la juotinkérjelld. Weller-Longlife-juotinkérjet kattavat seu-
raavat lampdalueet 260, 310, 370, 425 ja 480°C. Weller-lon-
glifen kdyttéikd on huomattavasti pitempi, koska juotinkérki
kasitelladn galvaanisesti kuparisyddmen osalta. Kaikkiaan
Weller-valikoimassa on kdytettavissé 22 erilaista juotinkar-
ked. Magnastat-TCP-S*-juotoskolvi on erotettu galvaanisesti
verkosta ja kéyttdd 24 V tasavirta-/ tai vaihtovirtajénnitetta.
Perusversiossa juotoskolvi on varustettu lammonkestévalla
silikonikaapelilla sekd Weller-longlife-PT-B7 juotinkérjella.
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* Juotosaseman kanssa yhteensopivien muiden lisdlaitteiden
kayttoohjeet taydentavat

tatd kayttoohjetta.

Tekniset tiedot

Mitat (Lev. x syv. x kork.): 166 x 115 x 101 mm

Verkkojénnite (3): 230V (240V,120V)
50 (60) Hz

Lammitysjénnite: 24V 50 (60) Hz

Juotoskolvin teho: maks. 50 W 24 V

Verkkosulake (4): T0,315A

Saato: kaksipisteséato lampoti

latunnistimella

3. Kayttoonotto

Jousiteline suppilolla kiinnitetddn juotoskolvin telineen jalka-
osaan (ks. rajaytyskuva).

Puhdistussieni kastellaan. Juotoskolvi asetetaan turvateli-
neelle sivuun. Juotoskolvin liitin liitetddn kolminapaiseen
ohjainyksikon pistokkeeseen ja lukitaan paikalleen.
Ohjainyksikké yhdistetdan verkkovirtaan, jolloin on huomioi-
tava oikea kayttojannite. Laite kytketddn péalle verkkokytki-
melld (1). Juotoskolvin ensimméiselld lammityskerralla tay-
tyy kolvin kérki kastella juotteella, joka poistaa varastointiha-
pettumat ja mahdolliset

epédpuhtaudet.

4. Potentiaalitasaus
Juottokdrki on liitetty séhkdisesti suoraan jarjestelmamaado-
itukseen (kova maadoitettu).

5. Tyoohjeet
Kun juotoskolvia ei kdytetd, tulisi juotinkérjen olla tinan pei-
tossa. Voimakkaita juoksuteaineita ei tule kéyttaa.
Juotinkérjen kaikenlainen mekaaninen tydstdminen huonon-
taa kérjen galvaanista suojaa ja lyhentaa samalla sen kaytto-
ikda huomattavasti.

Turva-alusta voidaan lukita kiintedsti yhteen ohjainyksikon
kanssa. Tétd varten turva-alusta asetetaan ohjainyksikén
vasempaan tai oikeaan sivuun, sijoitetaan kiinnitysreikiin ja
tybnnetdén lukitusta varten taaksepéin.

Lampdelementtid ei tulisi liikuttaa rautaisten osien laheltd,
eika sité tulisi pitda vaihtokentén lheisyydessd. Nama edel-
ldmainitut tekijit saattavat vaikuttaa kolvin saatojérjestel-
méan. Juotos-tai juotoksenpoistotdissa tulee aina noudattaa
asennettavien osien juotosohjeita, varsinkin eri osien lampo-
raja-arvoja tulee noudattaa tarkasti.



6. Lisdvarusteluettelo

T005 32 152 99  FE50M Magnastat-juotoskolvi, varu
stettu juotoshdyryimulla (kuva)

T005 32 099 99 jatkojohto 4 m

T005 41 73499 DIL-16-WG juotoksenavauskérki kak
sirivikoteloihin, 16 napaa

T005 13 040 99 juotoksenavauslisélaite DS-7

7. Toimitusmuoto
Ohjainyksikké P 51
Juotoskolvi TCP S
Turva-alusta KH 20
Kayttoohje
Turvallisuusohjeet

Kuva juotinkarjista ks. sivu 43

Kuva: Kytkentdkaavio sivu 50
Kuva: Réjaytyspiirros sivu 49

Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetaéan!

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

Suomi
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EMnvik

206G euxaploToUle yla MV eurioToouvn mou pag deifate,
ayopdlovtag 1o omplypa makétag WTCP 51 mg Weller.
Katd v katackeury menRBnkav auotnpeég amaltoelg
novmtag, wote va eEaopaiiCetal n agoyn Aettoupyia mQ
OUOKEUNG.

A 1. MNpocoyy!
Mpv T Béon oe Aettoupyia ™G ouokeung dlapacte
TAPAKAAD TIPOOEKTIKA QUTES TIC 0dNYieg Aeltoupyiag Kat Tiq
ouvnuuéveg Umodeitelg aogaleiag. e mepimtwon un
THPNONG TWV KAVOVIOHMV A0PaAEag Unapyel kivouvog yla m
Con Kau MV apTéAELa 0ag.

Ma kdBe GAAn xprion, mou amokAivel amd TG odnyieq
Aeltoupyiag, kaBwg kat oe  mepimtwon aubaipetng
petatpormg, dev avahauBdavetar amd v TAEUpd Tou
KATAOKEUAO T Kapia euBuvn.

H emtpanélia ouokeun kOAAnong-arokoAAnong WTCP 51
¢ WELLER avtarnokpivetal 0TI BepeMakeS analmoelg Twv
odnylwv 2004/108/E K. kat 2006/95/E K.

2. MNeptypagn

H erutpanélia ouokeur koAnong WTCP 51 eival katdAAnAn
yla epyacieq KOANONG 0c nAEKTPOVIKA eEapThuaTa e
MEYAAN NAEKTOIKY 1 Beplikr eualobnoia.

H otaBepormoinon ™g Beppokpaciaq ompidetal mavw omv
apxr) WELLER-MAGNASTAT. Otav n Ut Tou KOAnTptou
elval  Kpua, EAKETAlL O POVIUOG payvhTng amod 1o
(PEPPOLAYVNTIKO aLoBnTipa Bepuokpaciaq Kat o daKOTTNG
KAeivel. ‘Otav o aloBnmpag minotdoet v Beppokpacia Curie
XAVEL TIG PEPPOLAYVNTIKEG LOIOTNTEG TOU Kal Ogv Uropel
MAéOV va ouykpamoel Tov povigo payvat. O payvimg
MEPTEL, AVOiyel TOV OLOKOTTN Kal £TOL DIAKOTITETAL TO PEUMA
Tnou Beppaivel To BepuavTikd otolyeio. MOAIG Kpuwaoel Aiyo n
MU Eavaédkel o aoBnTipag BepuoKPaciag TOV MOVIHO
HayvATn kat To BeppavtikG otolkeio Bepuaivetar Eava. Ot
awdnmpeg Bepuokpaciag (Magnestate) €xouv pia TOAU
oTaBepr| Bepuokpaaia evepyoroinang (uikpr) dlaomopd) Kat
dev napouatdlouv mpopARuata ¢phopdg ekattiag ynpavong i
KOMwong. ‘Eva akdpn mAeovekmua mg dldtagng aumg eivat
OTL KATA MV dlapKeld MG aAAayng ™¢ UG To KOANTpL
elval ektog Aettoupyiag. ‘Etol dev eival duvatdv va kael To
BeppavTiko oTotyeio ekattiag amnousiag m¢ PUMG.

Eéva: 20ompa WELLER-MAGNASTAT eg oeAida 41

H emAoyn ™G Beppokpaciagq AetToupyiag emTuyxavetal e
amr) evaAayn Twv Kwdkomompévev (yla Aettoupyia o
OUYKeKpIEVN Beppokpaocia) HUTOV KOAAnong. Ymapyouv
HUTEG KOAANONG pakpag dapkeiag YWELLER-longlife” yia Tig
Beppokpaoieg 260 Baduwv Kehaiou, 310 BabBumv Kedoiou, 370
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Babuwv KeAoiou, 425 BaBuwv Kehoiou kat 480 Babuwv
Kehaiou. H didpkela fwng twv putgv YWELLER-longlife”
napateiveTal oNUAvVTIKA PE0w YOABAVIKNG ETIMETAAAWONG TOU
X@AKIvou Tuprva. Mpog emAoyr) undpxouv 22 SlaQopETIKEG
HOPPEG HUTAV.

To nAekTpik6 kKoAn™Mpt MAGNASTAT TCP-S* eival nAektpika
anopovwpevo amd To dKTUO Kal Aeltoupyel pe ao®aAn
XaunAY téon 24V AC 1y DC. To koAATrpL €ival EQOdIAOUEVO
pe KaAWAL0 OIAIKOVNG Yla avToxT) 0 UPNAES Beppokpaoieg Kat
pia putn WWELLER-longlife” PT-B7.

(*) Ot 0dnyieq xpnoewg AAwv ouvdedPEVWY OTN CUCKEUN
epyaleiwv WELLER eival GUUMANPWHATIKA LOXUOUCEG,.

Texvik@ XapaKmpIoTIKa:
Awactaceg (MMY): 166 x 115 x 101 mm
Taon Aettoupyiag (3): 230V (240V, 120V),

50 (60)Hz
24V, 50 (60)Hz
max. 50W oge 24V

Taon 6¢ppavong KoAAnpLoU:
KatavaAwon 1oxUog KOAANTLou:

Acpalela pelpatog (4): T0.315A
21a6eporoinon: oTtabeporoinon 2 onueinv
je aodnpa Bepuokpaciag

3. MNpoeTowacia mg eykataoTtaong
STepe@oTe TV Uumodoxn OompEng (ehamplo) omv
avtioTolyn eykorm omv eldkn Baon (6eq ox£dl0) Ka
UYPAVETE TO OQOUYYAPAKL e vePO. TomoBeTOTE TO KOAA-
nNmpEL 0TV UTodoXr AoPaAeiag OUVOEDTE TO KAAMOLO TOU
omv 3-noAikn unodoyn (puoa) kat acpalioTe. TuvoEDTE
ouokeun e To diKTUO (TIPOCEETE Yl 0WOTN TAO OIKTUOU).
©¢0Te ™V OuoKeun og AetToupyia pe Tov dlakomm. Katd mv
npam B¢puavan emoTpOOTE ™V PUTH Tou KOAANmMpLoU (n
pUTN eival ETAEKTIKA TIKAAUYN) pe KOAAnon. Katd autév
TOV TPOTIO QMOUAKPUVOVTAL OTPWOELG oEeldinv  Tou
OnuloupyouvTal katd v amobnkeuon kat Tuxov GAAeQ
akabapoieq.

4. E€iowon duvapkou (yeiwon)
To Gkpo ToU KOAANTNPLOU EXEL AUEON NAEKTPIKT| CUVOEDN e
 Yelwon diktlou (okAnpr yeiwan).

5. Xprioyeg odnyieg epyaoiag

Kata mv dlapkela Twv JaAEWPATWY PeTa&l Twv KOANoEWY
Kal TPV TV TOTOBE™ON TOU KOANTNEWOU otV UModoxn
oTPIENG TPEMeEL N WOTN va eival KOAA ETUOTPWUEVN LE
KOAAnon. Mn  ypnoworoleite TOAU dpacTkd péoa
peuoTonoinong. K&be unxavikr emegepyacia KaTaoTpéPeL ™
YOABQVIKY TIPOOTATEUTIKY EMIOTPWON TG HUTNG KAl KELDVEL
0pacTkG Tov Xpovo Lwhg G.

H Baon omplEng tou KoAAntnplou eivar duvatov va



0Tepewdel 0V Kuplwg ouokeun. Ma va yivel auto kpepdoTe
™ Baon ota aplotepd 1 8e€ld ™G CUOKEUNG Kal OTIPOETE TV
MPo¢ Ta Tow.

Mnv mAnoldlete Kat Kiveite 10 Bepuaviikd oTOLXEiO TIOAU
KOVTA 0g 0ldnpo Kal pnv 1o eKBETETE 0 evaAAaoOOpEVa
nedia, O0TL unopel va emmpeactel 1O OUOTNHA
otabeporoinong. Katd Tig epyacieq kOAAnOng  Kau
arnok6AAnong AdBete urt OYiv oag TIG TPOSLAYPAPES
KOAANONG Twv €EapTNUATWV Kal KUPIWG TIG MEYIOTEQ
ETUTPEMOUEVEG BePUOKPATIES.

6. MapeAkdpeva

T00532 15299  FE50M nAektpik6d koAnmpL Magnestat
Je duvaTOTNTA AMAYWYNG aepiwv
KOAnong (He ekova)

T0053209999  kaAwdlo MPoékTaong 4m

T0054173499  pum arokdAANoNG OAOKANPWHEVWV
dual-in-line 16 DIL-16-WG

T00543 04099  mpoobrkn amokdAAnong DS-7

7. Meplexopeva Tou OeT
2uokeun) Tpogodooiag P 51
HAekTpIKO KOANTAPL TCP S
Yrodoyn acpaleiag KH 20
Odnyieg xpnoewg

0dnyieg Aettoupyiag

la popPéq dlabéowv putav deq oehida 43
Eéva e nAektpohoyikd oxédio deg oehida 50
Ewkéva pe EXPLO-0x€d10 deg oghida 49

Me empUAGEN ToU SIKALOPATOG TEXVIKAV OAAaYDV!

Tig evnuepwpéveg odnyieq Aertoupyiag Ba Ti¢ Bpeite kGt
a6 www.weller-tools.com.

EMnvik
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Tiirkge

Weller platin tutucusu WTCP 51 satin almakla bize géstermis
oldugunuz giivenden dolayi size cok tesekkiir ederiz. Uretim
sirasinda, cihazin kusursuz bir sekilde calismasini saglayan
en zorlu kalite talepleri géz éntinde bulundurulmustur.

A 1. Dikkat!

Cihazi devreye almadan énce bu kullanim kilavuzunu ve ekte
bulunan guvenlik uyarilarini dikkatli bir gekilde okuyunuz.
Givenlik yonetmeliklerine dikkat edilmemesi durumunda
yasam ve viicut i¢in tehlike olusur.

Kullanim kilavuzunda anlatilandan farkli kullanilmasi durum-
unda ve ayrica kendi istekleriniz dogrultusunda degisim
yapilmasi halinde (retici tarafindan hi¢ bir sorumluluk Ustlenil-
mez.

WTCP 51 WELLER lehim istasyonu, 2004/108/AET ve
2006/95/AET (Avrupa Ekonomik Topluludu) ydnetmeliklerinde
s6zkonusu temel givenlik gereksinimlerine gére AB uygunluk
beyanina uygundur.

2. Tasvir

WTCP 51 lehim istasyonu 6zellikle elektrik ve termik agidan
hassas elektronik konstriiksiyon parcalariyla yapilan lehim
isleri icin birebirdir. Isi ayarlamasi WELLER Magnastat yonte-
miyle saglanir.

Ug sojuk olursa ferromanyetik Isi sensoru, daimi miknatisi
ceker. Bu da salteri acar. Sensor Curie noktasina yaklastiginda
ferromanyetik 6zelligini kaybeder ve daimi miknatisi tutamaz
hale gelir. Bunun sonucunda miknatis diger ve salteri kapar.
Bu da isiticinin elektrik beslenimini keser. Ug biraz sojuyunca
1S sensoru miknatisi yeniden geker ve enerji ikmali baglar.
Sensorlarin (Magnastatlar) arasindaki 1si élciileri ok distk
oldudu icin yipranma veya materyal eskimesi sdzkonusu degil-
dir. Bu donanimin diger bir avantaji da ug degistirimi sirasinda
lehim kaleminin kapali olmasidir. Béylelikle isiticinin ug yok-
ken yanmasi tehlikesi yoktur.

Resim Magnastat sistemi bkz. Sayfa 47

istenilen 1sinin segimi icin 151 kodlu lehim kalemi ucunun degisti-
riimesi yeterli olmaktadir. Uzun émiirlli WELLER ,Longlife”
lehim kalemi uglari 260°C, 310°C, 370°C, 425°C ve 480°C Isi
alanlarini kapsar. Ucun bakir ¢ekirdegine uygulanan galvaniza-
syon sayesinde ,Longlife” lehim kalemi uclan 6zellikle uzun
Omdrludar. Programda toplam 22 bigimde lehim kalemi ucu
bulunmakta. Size en uygun ucu segin.

TCP-S* Magnastat lehim kaleminin galvanik elektrik izolasyo-
nu vardir ve tehlikesiz 24V AC veya DC gerilimle ¢alisir. Lehim
kalemine standart olarak i1siya dayanikli silikon kablo ve bir
WELLER ,Longlife” PT-B7 lehim kalemi ucu dahildir.
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*Cihaza baglayacaginiz diger WELLER aletlerinin kullanim tali-
matlari, bu kullanim agiklamalarinin yaninda tamamlayici agi-
klamalar olarak gecerlidir.

Teknik veriler

Olgiileri mm olarak Ux G x Y: 166 x 115 x 101

Elektrik voltaji (3): 230V (240V, 120V),
50 (60) Hz

Isitma gerilimi:
Lehim kalemi guci:
Elektrik sigortasi (4):
idare:

24V, 50 (60) Hz

24V ile azami 50W
T0,315A

Isi sensorlu 2 noktall idare

3. Kullanima alig

Huniyle yatak yayini lehim kalemi tutucusunun ayakligina
monte ediniz (bkz. sokili hal gizimi). Temizlik siingerini su ile
iyice 1slatiniz. Lehim aletini yatagina birakiniz. Elektrik fisini
beslenim biriminin 3 uglu girisine (2) takiniz ve kilitleyiniz.
Beslenim birimini sehir elektrijine baglayiniz (3), bunu yapar-
ken sehir voltajina dikkat etmeyi unutmayiniz. Cihazin elektrik
salterini (1) aciniz. ik 1sitmada, segilen kalaylanabilir lehim
kalemi ucuna ince bir lehim tabakasi strinlz. Bu yolla lehim
ucunda o ana kadar olusmus oksit tabakasi ve kiri almig olur-
sunuz.

4. Potansiyel denkleme
Lehim kalemi ucu elektrik bakimindan dojrudan sehir elektrigi
topragina baglidir (sert toprak).

5. Kullamimla ilgili notlar

Calismaya ara verdiginiz zaman ve lehim kalemini isten sonra
bir kenara koymadan 6nce, ucun yeteri kadar kalayl oimasina
dikkat ediniz. Cok agresif yag ve sivilar kullanmayiniz.

Her mekanik kullanim lehim kalemi ucunun galvanik koruyucu
tabakasini yipratir ve ucun émrint énemli dlciide kisaltir.

Isitictyr demir cisimlere yaklastirmayiniz ve dalgali akim alan-
larina maruz birakmayiniz. Aksi haller kumanda sistemini etki-
leyebilir.

Lehimleme ve lehim silme igleri sirasinda, ilgili konstriksiyon
parcalarinin lehimleme gartlar ve 6zellikle de I1si hadlerine
riayet ediniz.



6. Aksam listesi

T005 32 15299  FE50M Magnastat lehim dumani emicisi
olan lehim kalemi

T005 32099 99  Uzatma kablosu 4 m

T005 4173499  DIL-16-WG lehim silme ucu
Dual in line 16

T005 1304099  Lehim silme katkisi DS-7

7. Satis kapsami,
P 51 Beslenim birimi
TCP S Lehim kalemi
Emniyetli yatak KH 20
Kullanim kitabi

Giivenlik uyarilari

Resim Lehim kalemi ucu programi bkz. Sayfa 41
Resim Balanti gemas bkz. Sayfa 50

Resim Sokdld hal ¢izimi bkz. Sayfa 49

Teknik degisiklik hakki sakiidir!

Giincellenmis kullanim kilavuzlarini www.weller-tools.com
sayfasinda bulabilirsiniz.

Tiirkge
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Cesky

Dékujeme Vam za duvéru, kterou jste nam proje-
vili zakoupenim pajeci stanice Weller WTCP 51.
P¥i vyrobé bylo dbano na nejpfisnéjSi pozadavky
na kvalitu, které zaru€uji spolehlivou funkci pfi-
stroje.

A 1. Pozor!

Pfed uvedenim pfistroje do provozu si prosim
pozorné prectéte Navod k pouziti a pfilozené
Bezpecnostni pokyny. Pfi nedodrzeni bezpec-
nostnich predpist hrozi ohrozZeni zdravi nebo
Zivota.

Vyrobce nepfebirda zadnou odpovédnost za
pouziti v rozporu s Navodem k pouziti a dale v pfi-
padé svévolné upravy.

Pajeci stanice Weller WTCP 51 odpovida proh-
laseni o shodé ES dle zakladnich bezpeénostnich
pozadavkl smérnic 2004/108/ES a 2006/95/ES.

2. Popis

Pajeci stanice WTCP 51 je idedlni pro pajeni
elektronickych soucéastek s velkou elektrickou a
tepelnou citlivosti. Regulace teploty se provadi na
principu WELLER Magnastat.

PFi studeném hrotu je trvaly magnet pfitahovan
feromagnetickym snimacem teploty. Spina¢ je tak
zapnuty. Pfiblizi-li se snima¢ ke Curieovu bodu,
ztrati své feromagnetické vlastnosti a nedokaze
jiz trvaly magnetu udrzet. Magnet odpadne a
vypne spinac¢, ¢imz se prerusi pfivod proudu k
topnému ¢lanku. Jakmile hrot trochu vychladne,
snimac teploty opét pfitahne trvaly magnet a pfi-
vod energie se obnovi. Snimace teploty
(Magnastaty) maji minimalni rozptyl spinaci teplo-
ty a nepodléhaji zadnému opotiebeni starnutim
nebo uUnavou materidlu. DalSi vyhodou tohoto
usporadani je, ze pfi vyméné hrotu je pajecka
vypnuta. Topné téleso se pfi chybéjicim hrotu
tedy nemUze prepalit.

Obrazek systému Magnastat viz strana 41

Volba pracovni teploty se provadi jednoduchou
vymeénou teplotné kdédovaného pajeciho hrotu.
Pajeci hroty s dlouhou zivotnosti WELLER
Longlife zahrnuiji teplotni rozsahy 260 °C, 310 °C,
370 °C, 425 °C a 480 °C. Zivotnost pajeciho hrotu
Longlife je diky galvanickému zu$lechténi médé-
ného jadra znacné prodlouzena. Na vybér je cel-
kem 22 raznych tvard pajecich hrotl. Vyberte si z
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nich optimalni pajeci hrot.

Pajeci pero Magnastat TCP-S* je galvanicky
oddéleno od sité a pracuje s ochrannym nizkym
napétim 24 V AC nebo DC. Standardné je pajeci
pero vybaveno teplotné stalym silikonovym kabe-
lem a pajecim hrotem s dlouhou zivotnosti WEL-
LER Longlife PT-B7.

*Navody k pouziti pro dalsi pfipojitelné nastroje
WELLER plati sou€asné s timto navodem k
pouziti.

Technické udaje
Rozmeéry D x S x V:
Sitové napéti (3):

166 x 115 x 101
230V (240V, 120V),
50 (60) Hz

24V, 50 (60) Hz
max. 50W pfi 24V
TO,315A

2bodova regulace
pomoci snimace
teploty

Topné napéti:

Vykon pajeciho pera:
Sitova pojistka (4):
Regulace:

3. Uvedeni do provozu

Na zakladovou desku stojanku pfipevnéte odkla-
daci pruzinu s trychtyfem (viz rozkladovy vykres).
Do gistici houby nasajte vodu. Odlozte pajeci
pero do bezpeénostniho stojanku. Zasurite
zastréku pajeciho pera do 3pdlové pripojovaci
zasuvky (2) napdjeci jednotky a aretujte ji.
Napajeci jednotku pfipojte k siti (3), pfitom dbejte
na spravné sitové napéti. Zapnéte pfistroj
sitovym vypina¢em (1). Pfi prvnim zahfati nane-
ste na selektivné pocinovatelny péjeci hrot pajku.
Ta odstrani z pajeciho hrotu vrstvy oxid(l vzniklé
pfi skladovani a necistoty.

4. Vyrovnani potencialu
Pajeci hrot je elektricky pfimo propojen se zemi
sité (tvrdé uzemnén).

5. Pracovni pokyny

Pfi pfestavkach v pajeni a pred odlozenim pajeci-
ho pera dbejte na to, aby byl pajeci hrot dobre
pocinovan. Nepouzivejte pfili§ agresivni tavidla.

Kazdé mechanické opracovani zni¢i galvanickou
ochrannou vrstvu pajeciho hrotu a drasticky snizi
jeho zivotnost.

Nepohybujte topnym télesem v bezprostiedni
blizkosti Zeleznych predmétd a nevystavujte ho



stfidavému magnetickému poli. Mohlo by to ovliv-
nit regulaéni systém.

PFi pajeni a odpajeni dodrzujte pajeci predpisy
pro soucastky, predevS§im mezni hodnoty teploty.

6. Seznam prislusenstvi

TO05 32 15299  FE50M Péjeci pero
Magnastat s pfipravkem pro
odsavani koure z péjeni

TO05 32 099 99  Prodluzovaci kabel 4 m

TOO05 4173499  DIL-16-WG Odpajeci hrot
Dual in line 16

TO05 1304099  Prisada pro odpajeni DS-7

7. Rozsah dodavky
Napajeci jednotka P 51

Pajeci pero TCP S
Bezpecnostni stojanek KH 20
Navod k pouziti

Bezpecnostni pokyny

Obrazek s programem pajecich hrota viz
stranu 43

Obrazek se schématem viz stranu 50
Obrazek s rozkladovym vykresem viz stranu
49

Technické zmény vyhrazeny!

Aktualizovany provozni navod najdete na
adrese www.weller-tools.com.

Cesky
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Polski

Dziekujemy za zaufanie okazane nam przy zaku-
pie stacji lutowniczej Weller WTCP 51. Za pod-
stawe produkcji przyjeto surowe wymogi
jakosciowe, ktére gwarantujg poprawne dziatanie
urzadzenia.

A 1. Uwaga!

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy przec-
zyta¢ uwaznie niniejszg instrukcje obstugi oraz
wskazéwki bezpieczenstwa. Nieprzestrzeganie
przepisdw bezpieczenstwa stanowi zagrozenie
dla zycia i zdrowia.

Za inne, niezgodne z niniejszg instrukcjg obstugi
uzytkowanie oraz samowolne zmiany w urzadze-
niu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stacja lutownicza Weller WTCP 51 odpowiada
deklaracji zgodnosci EG zgodnie z podstawowy-
mi  wymogami bezpieczenstwa wg norm
2004/108/EG oraz 2006/95/EG.

2. Opis

Stacja lutownicza WTCP 51 nadaje sie szczegdl-
nie do prac lutowniczych przy podzespotach
elektronicznych z duzg wrazliwoscig elektryczno-
termiczng. Regulacja temperatury odbywa sie
wedtug zasad systemu WELLER-Magnastat.

Przy zimnym grocie, magnes trwalty jest przycigg-
any przez ferromagnetyczny czujnik temperatury.
To powoduje zatgczenie sie wigcznika. Gdy czuj-
nik zblizy sie do punktu Curie, traci on swoje fer-
romagnetyczne wtasciwosci i nie moze wiecej
trzyma¢ magnesu trwatego. Magnes zostaje
odtgczony a wigcznik znajduje sie w stanie
wytgczonym co powoduje przerwanie doptywu
pradu do elementu grzejnego. Gdy grot sie troche
schtodzi, czujnik temperatury ponownie przycigga
magnes trwaty, zapewniajgc tym samym doptyw
energii. Czujniki temperatury (Magnastaty) majg
miedzy sobg znikomg zdolno$¢ rozpraszania
temperatur zatgczania i nie zuzywajg sie przez
starzenie lub zmeczenie materiatu. Dodatkowg
zaletg takiego ukfadu jest fakt, iz przy zmianie
grotu kolba lutownicza pozostaje wytgczona.
Dzieki temu element grzejny nie przepali sie jesli
grot nie jest osadzony.

Rysunek System Magnastat patrz strona 41

Wybdr temperatury roboczej odbywa sie poprzez
prostg wymiane grotu lutowniczego z odpowied-
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nio zakodowanymi w nim parametrami tempera-
tury. Groty lutownicze Weller Longlife obejmujg
nastepujgce zakresy temperatur: 260°C, 310°C,
370°C, 425°C i 480°C. Zywotno$é grotu lutownic-
zego Longlife jest znacznie zwiekszona dzieki
zastosowaniu galwanicznej powtoki miedzianego
rdzenia grotu. Oferta obejmuje tgcznie 22
réznorodne formy grotow lutowniczych. Z niej
mozna wybraé optymalny grot lutowniczy.

Kolba lutownicza systemu Magnastat TCP-S* jest
galwanicznie odcieta od sieci i korzysta z ochron-
nego napiecia matego 24V AC lub DC. Kolba
lutownicza jest wyposazona standardowo w
odporny na wysokg temperature przewdd siliko-
nowy oraz grot lutowniczy WELLER Longlife PT-
B7.

*Instrukcje obstugi innych narzedzi WELLER
mozna stosowaé jako uzupetnienie do niniejszej
instrukcji obstugi.

Dane techniczne

Wymiary dt. x szer. x wys.: 166 x 115 x 101
Zasilanie sieciowe (3): 230V (240V, 120V),
50 (60) Hz

24V, 50 (60) Hz
maks. 50W przy 24V
TO,315A

2-punktowa regulacja
z czujnikiem tempe
ratury

Napiecie grzewcze:

Moc kolby lutowniczej:
Bezpiecznik sieciowy (4):
Regulacja:

3. Uruchomienie

Przymocowa¢ na podstawce Iutowniczej
sprezyne z lejkiem (patrz rysunek rozktadowy).
Gabke do czyszczenia nasaczyé woda. Potozyé
lutownice na podstawce lutownicy. Podtgczyé
wtyczke lutownicy do 3-biegunowego gniazda
przytaczeniowego (2) instalacji zasilajacej i przy-
mocowac jg. Instalacje zasilajgcg (3) podtgczyc
do sieci i zwrdci¢ uwage na prawidtowe napiecie
sieciowe. Za pomocg witgcznika sieciowego (1)
wigczy¢ urzadzenie. Przy pierwszym nagrzewa-
niu pokry¢ lutem selektywny, pobielony grot.
Dzieki temu z grotu lutowniczego usuniete zost-
ang wszelkie zanieczyszczenia i osady powstate
w procesie utleniania.

4. Wyréwnanie potencjatu

Grot lutowniczy jest bezposrednio podtaczony do
uziemienia sieciowego (uziemienie
bezposrednie).



5. Wskazéwki dot. pracy

W trakcie przerw w lutowaniu i przed odtozeniem
lutownicy na podstawke nalezy zawsze pamietaé
o tym, aby grot byt dobrze pokryty warstwg cyny.
Nie stosowac zrgcych topnikow.

Kazde dziatanie mechaniczne, ktéremu poddany
jest grot lutowniczy, niszczy jego galwaniczng
powfoke ochronng, obnizajac tym samym dra-
stycznie zywotnos¢ grotu.

Nie wolno wystawia¢ elementu grzejnego na
wptyw pola zmiennego i zelaza, ktére ma
wiasciwosci ferromagnetyczne. Moze to wptyngc
na system regulacyjny.

Podczas prac lutowniczych lub rozlutowniczych
nalezy przestrzega¢ wskazéwek lutowniczych
dot.montowanych podzespotéw i ich granicznych
wartosci temperatur.

6. Lista akcesoriow

TO05 32 15299  FE50M lutownica systemu
Magnastat z instalacjg
odciggu par lutowniczych

TO05 32 099 99  Kabel przedtuzajgcy 4 m

TO05 4173499  DIL-16-WG koncéwka
rozlutow nicza do uktadow
Dual in line 16

TO05 1304099  konicéwka rozlutownicza
DS-7

7. Zakres wyposazenia
Instalacja zasilajgca P 51

Lutownica TCP S

Podstawka lutownicy KH 20
Instrukcja obstugi

Wskazowki bezpieczenstwa

Rysunek Asortyment grotow lutowniczych
patrz strona 43

llustracja Schemat potaczen patrz strona 50
Rysunek rozktadowy patrz strona 49

Zmiany techniczne zastrzezone!

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

Polski
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Magyar

Kdszonjiok a Weller WTCP 51 forrasztéallomas
megvasarlasaval iranyunkban mutatott bizalmat.
A gyartas soran a legszigorubb minéségi kévetel-
ményeket vettiik alapul, ami biztositja a készllék
kifogastalan miikodését.

A 1. Figyelem!

A készilék Uzembevétele el6tt kérjuk, figyelme-
sen olvassa el az lUzemeltetési utasitast és a mel-
lékelt biztonsagi utasitasokat. A biztonsagi
el6irasok be nem tartésa baleset- és életveszélyt
jelent.

Mas, az (Uzemeltetési utasitastél eltéré hasznala-
tért, valamint 6nkényes valtoztatas esetén, a
gyarté nem vallalja a felelésséget.

A WELLER WTCP 51 forrasztéallomas a
2004/108/EK és 2006/95/EK iranyelvek alapvetd
biztonsagi kdvetelményei alapjan megfelel az EK
megfelelségi nyilatkozatnak

2. Leiras

A WTCP 51 forrasztédllomas kivaléan alkalmas
elektromosan vagy termikusan nagyon érzékeny
elektronikus alkatrészek forrasztasi munkaihoz. A
hémérséklet-szabalyozas a WELLER Magnastat
elv alapjan térténik.

Hideg csucs esetén az allandé magnest a ferro-
magneses hémérsékletérzékel§ vonzza. Ezaltal
A kapcsol6 bekapcsol. Amint az érzékel6 kdzele-
dik a Curie-ponthoz, ugy veszit ferromagneses
tulajdonsagaibdl és a allandé magnest mar nem
tudja megtartani. A magnes leesik és a kapcsolot
kikapcsolt allapotba allitja, ami altal megszakad a
flitéelem aramhozzavezetése. Ha a csucs kissé
lehil, akkor a hémérsékletérzékel6 ismét vonzza
az alland6 magnest és bekapcsol a tapellatas. A
hémérsékletérzékel6k (Magnastat) kapcsolasi
hémérsékletei csak rendkivil csekély mértékben
térnek el (kicsi a széras) és nincs 6regedésbdl
vagy anyagfaradasbdl eredé kopas. Ennek az
elrendezésnek tovabbi elénye, hogy a csucs cse-
réjekor a paka ki van kapcsolva. Tehat hianyz6
csucs esetén a fiit6test nem ég le.

Magnastat rendszer abrajat lasd a 41. oldalon

A munkahémérséklet megvélasztasa a
hémérsékletkoddal rendelkez6 forrasztdcsucs
egyszer( cseréjével torténik. A WELLER Longlife
forrasztécsucsok lefedik a 260°C, 310°C, 370°C,
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425°C és 480°C hdémérséklet-tartomanyt. A
Longlife forrasztécsucsok élettartamat a rézmag
galvanikus nemesitése lényegesen ndveli.
Osszesen 22 kiilénbdz6 forrasztécstics-forma all
rendelkezésre. Valassza ki k6zllik az optimalis
forrasztocsucsot.

A TCP-S* Magnastat forrasztépaka galvanikusan
le van valasztva a halézatrdl és 24V AC vagy DC
kisfeszliltséggel mikédik. Normal kivitelben a for-
rasztopaka hoallo szilikonkabellel és WELLER
Longlife PT-B7 forrasztdcsuccsal van felszerelve.

*Mas, csatlakoztathaté WELLER szerszamok
Uzemeltetési utmutatdja ezen az Uzemeltetési
utmutaton tulmendéen kiegészitéleg érvényes.

Miiszaki adatok
Méret: H x Sz x M:
Halbzati feszlltség (3):

166 x 115 x 101
230V (240V, 120V),
50 (60) Hz
Flit6fesziltség: 24V, 50 (60) Hz
Forrasztépaka teljesitménye: max. 50W 24V
esetén

TO,315A

2-pontos szabalyozas
hémérsékletér-
zékelbvel

Halozati biztositék (4):
Szabalyozas:

3. Uzembevétel

A tolcséres tarolorugét rogzitse a forrasztdpaka-
tarté talplemezére (lasd a robbantott abrat). A
tisztitészivacsot itassa at vizzel. Helyezze a for-
rasztopakat a biztonsagi tartéba. Dugja be a for-
rasztopaka dugojat a 3-pdlusu csatlakozohuvely-
be (2) a tApegységen és rogzitse ott. Kapcsolja ra
a tapegységet a halézatra (3), ugyeljen a
megfeleld haldzati fesziltségre. Kapcsolja be a
készllék halozati kapcsoléjat (1). Az elsé felf(ité-
skor a szelektiven cinezhetd forrasztécsucsot
nedvesitse meg forraszanyaggal. Ez eltavolitja a
tarolasbol eredd oxidréteget és a forrasztécsucs
szennyezddéseit.

4. Potencialkiegyenlités
A forrasztécsucs elektromosan kdzvetlenul a
halézati féldelésre van kotve (kemény foldelés).



5. Munkautasitasok

Forrasztasi sziinet esetén és a forrasztépaka
lerakasa el6tt mindig ugyeljen ra, hogy a forrasz-
técsucs jol be legyen cinezve. Ne hasznaljon tul-
sédgosan agressziv folyasztdszert.

Minden mechanikus megmunkalas ténkreteszi a
forrasztocsucs galvanikus védérétegét és draszti-
kusan csokkenti a forrasztocsucs élettartamat.

A f(itStestet ne vezesse el kdzvetlenil vas mel-
lett, és ne tegye ki valtakoz6 mezé hatasanak. Ez
befolyasolhatna a szabalyozérendszert.

Forrasztasi és kiforrasztasi munkaknal vegye
figyelembe az alkatrész forrasztasi elGirasait,
kulonds tekintettel a h6mérsékleti korlatokra.

6. Tartozéklista

TO05 32 15299  FE 50M Magnastat
forrasztopakaforrasztasifiist-
elszivo készilékkel

TO05 32 099 99 hosszabbitovezeték, 4 m

TOO5 41 734 99 DIL-16-WG kiforrasztocsucs,
Dual in line 16

TO05 1304099  kiforraszto toldat DS-7

7. Szallitasi terjedelem
P 51 tapegység

TCP S forrasztépaka

KH 20 biztonsagi tarolo

Kezelési utmutatd

Biztonsagi utasitasok

Forrasztocsucs-valaszték abrajat lasd a 43.
oldalon

Kapcsolasi rajzot lasd a 50. oldalon
Robbantott abrat lasd a 49. oldalon

A miiszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk!

A frissitett (zemeltetési utmutatokat a
www.weller-tools.com oldalon talalja.

Magyar
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Slovensky

Dakujeme vam za déveru, ktorl ste nam preuka-
zali zakupenim spajkovacej stanice WTCP 51. Pri
jej vyrobe boli dodrzané narocné poziadavky na
kvalitu, ktoré zarucuju bezchybné fungovanie
zariadenia.

A 1. Upozornenie!

Pred uvedenim zariadenia do prevadzky si, pro-
sim, dobkladne precitajte tento navod na
pouzivanie a prilozené bezpecnostné predpisy.
Pri nedodrzani bezpecnostnych predpisov hrozi
nebezpecenstvo ohrozenia zdravia a zivota.

Pri pouziti zariadenia v rozpore s navodom na
jeho obsluhu, ako aj pri svojvolnych zmenach
zariadenia, vyrobca neposkytuje ziadnu zaruku.

Spéajkovacia stanica WTCP 51 zodpoveda
Vyhlaseniu o zhode EG podfa zakladnych bezpe-
¢nostnych poziadaviek smernic 2004/108/EG a
2006/95/EG.

2. Popis

Spajkovacia stanica WTCP 51 je uréena pre spaj-
kovacie prace na elektronickych suéiastkach s
vysokou elektrickou alebo tepelnou citlivostou.
Reguléacia teploty prebieha na zaklade principu
WELLER-Magnastat.

Pri studenom hrote sa trvaly magnet pritiahne k
feromagnetickému snimacu teploty. Tak sa zapne
spinac¢. Ked sa snimag priblizi k Curieovmu bodu,
strati svoje feromagnetické vlastnosti a uz
neméze pevne drzat trvalé magnety. Magnet
odpadne a spinac sa vypne, ¢im sa prerusi privod
elektriny do vyhrievacieho ¢lanku. Ked hrot trochu
vychladne, snimac teploty znovu pritiahne trvalé
magnety a privod elektriny sa obnovi. Snimace
teploty (Magnastate) maju medzi sebou mimori-
adne nizky rozptyl spinacich teplét a neopotrebu-
vaju sa kvéli starnutiu alebo unave materialu.
Dalsou vyhodou tohto systému je, Ze pri vymene
hrotu spajkovacky je vypnuty. Pri chybajucom
hrote teda vyhrievacie teleso neméze prehoriet.

Pozri obrazok systému Magnastat na strane
41

Volba pracovnej teploty sa vykonava prostred-
nictvom jednoduchej vymeny spajkovacieho
hrotu zakdédovaného na wuréitu teplotu.
Spajkovacie hroty WELLER Longlife poskytuju
rozsahy teplét 260°C, 310°C, 370°C, 425°C a
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480°C. Zivotnost spajkovacieho hrotu Longlife sa
znacne predizuje galvanickym zusfachtovanim
medeného jadra. K dispozicii je spolu 22 r6znych
tvarov spajkovacich hrotov. Vyberte si z nich opti-
malny spajkovaci hrot.

Spéjkovacka Magnastat TCP-S* je galvanicky
oddelend od siete a pracuje s ochrannym nizkym
napatim 24 V AC alebo DC. Spajkovacka je Stan-
dardne vybavena silikonovym kablom odolnym
voli teplu a spajkovacim hrotom WELLER
Longlife PT-B7.

*Navody na pouzivanie iného pripojitelného nara-
dia WELLER doplriaju tento navod na pouzivanie.

Technické udaje
Rozmery D x S x H:
Sietové napatie (3):

166 x 115 x 101

230 V (240 V, 120 V),
50 (60) Hz

24V, 50 (60) Hz
max. 50 W pri 24 V
TO,315A

2-bodova regulacia
so snimacom teploty

Napétie vyhrievania:
Vykon spajkovacky:
Sietovy isti¢ (4):
Regulécia:

3. Uvedenie do prevadzky

Skladovaciu pruzinu so vstupnym dstim pripevni-
te na zakladovu dosku stojanu spajkovacky (pozri
rozkladovy vykres). Cistiacu $pongiu namoéte do
vody. Spajkovacku vloZzte do bezpeénostného
stojanu. Zastréku spajkovacky vsurite do 3-pdlo-
vej pripajacej zasuvky (2) napajacej jednotky a
zafixujte. Napajaciu jednotku zapojte do siete (3),
dbajte pritom o spravne siefové napétie.
Zariadenie pomocou sietového vypinaca (1) zap-
nite. Pri prvom rozohriati naneste na selektivne
pocinovatelny spajkovaci hrot spajkovaciu zliati-
nu. Zo spajkovacieho hrotu sa tak odstrania zoxi-
dované vrstvy potrebné pri skladovani a necisto-

ty.

4. Vyrovnanie potencialov
Spajkovaci hrot je elektricky priamo prepojeny s
uzemnenim (je tvrdo uzemneny).

5. Pracovné pokyny

Pri prestavkach v spajkovani a pred odlozenim
spajkovacky vzdy dbajte, aby bol spajkovaci hrot
pocinovany. Nepouzivajte ziadne prili§ agresivne
tavidla.



Kazdé mechanické poskodenie zni¢i galvanicku
ochrannu vrstvu spajkovacieho hrotu a drasticky
skrati Zivotnost spajkovacieho hrotu.

Vyhrievacie teleso neskladujte bezprostredne pri
Zeleznych predmetoch a nevystavuijte ho strieda-
vému polu. Méze to mat vplyv na regulaény
systém.

Pri spajkovani, resp. odspajkovavani je nutné
dodrziavat spajkovacie predpisy pre suciastky,
najma hrani¢né hodnoty teploty.

6. Zoznam prislusenstva

TO05 3215299  FE50M Spajkovacka
Magnastat so zariadenim na
odsavanie dymu zo
spajkovania

TO05 32 099 99  PredlZzovaci kdbel 4 m

TOO05 4173499  DIL-16-WG Odspajkovavaci
hrot Dual in line 16

TO05 1304099  Odspajkovavacia primes
DS-7

7. Rozsah dodavky
Napajacia jednotka P 51
Spéjkovacka TCP S
Bezpecénostny stojan KH 20
Navod na obsluhu
Bezpecnostné pokyny

Obrazok Program spajkovacich hrotov
najdete na stranach 43

Obr. Schéma zapojenia pozri str. 50
Rozkladovy vykres najdete na strane 49

Technické zmeny vyhradené!

Aktualizovany navod na pouzivanie najdete
na adrese www.weller-tools.com.

Slovensky
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Slovenséina

Zahvaljujemo se vam za zaupanje, ki ste nam ga
izkazali z nakupom Wellerjeve spajkalne postaje
WTCP 51. Med izdelavo so bili uporabljeni naj-
zahtevnejSi kakovostni standardi, ki zagotavljajo
brezhibno funkcijo naprave.

A 1. Pozor!

Prosimo, da pred prvo uporabo naprave pozorno
preberete ta navodila za uporabo in prilozena var-
nostna navodila. Z neupostevanjem varnostnih
navodil lahko ogrozite zdravje in zivljenje.

Proizvajalec ne prevzema jamstva za uporabo, ki
se razlikuje od opisane v navodilih za uporabo.
Enako velja za samovoljne spremembe.

Wellerjeva spajkalna postaja WTCP 51 ustreza
ES izjavi o skladnosti v skladu z osnovnimi var-
nostnimi zahtevami smernic 2004/104/ES in
2006/95/ES.

2. Tehnicni opis

Spajkalna postaja WTCP 51 je namenjena spaj-
kanju elektronskih komponent z visoko elektriéno
ali termi¢no obdutljivostjo. Regulacija temperature
se izvaja po Wellerjevem principu Magnastat.

Pri neogreti konici feromagnetni temperaturni
senzor privladi trajni magnet. Stikalo se pri tem
vklopi. Ko se senzor priblizuje Curiejevi tempera-
turni tocki, le-ta izgubi svoje feromagnetne lastno-
sti in ne more ve€ zadrzevati trajnega magneta.
Magnet zato pade in tako postavi stikalo v izklopl-
jeno stanje, pri ¢emer se prekine dovod toka na
grelni element. Ko se konica nekoliko ohladi, tem-
peraturni senzor ponovno privle¢e trajni magnet
in s tem aktivira dovod energije. Temperaturni
senzorji (Magnastati) imajo lahko zelo razlicne
temperature preklopa ter niso podvrzeni obrabi
zaradi staranja ali utrujanja materiala. Naslednja
prednost take konstrukcije je, da je pri menjavi
konice spajkalnik izklopljen. Grelno telo zato pri
okvarjeni konici ne more pregoreti.

Slika sistema Magnastat je prikazana na
strani 41

Delovno temperaturo lahko preprosto izberemo z
menjavo temperaturno kodirane spajkalne kon-
ice. Wellerjeve spajkalne konice Longlife pokriva-
jo temperaturna obmocja 260°C, 310°C, 370°C,
425°C in 480°C. Zivljenjska doba spajkalnih konic
Longlife je bistveno povecana zaradi galvanske
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obdelave bakrenega jedra. Skupaj je v ponudbi
22 razliénih oblik spajkalnih konic. Med njimi
boste lahko vedno izbrali optimalno.

Spajkalnik Magnastat TCP-S* je galvansko lo¢en
od el. omrezja in dela na za&¢itni majhni napeto-
sti 24V (izmenicni ali enosmerni tok). Spajkalnik je
standardno opremljen s temperaturno obstojnim
silikonskim kablom in Wellerjevo spajkalno konico
Longlife PT-B7.

*Poleg teh navodil za uporabo je potrebno
upostevati tudi navodila za uporabo vseh drugih
Wellerjevih orodij, ki so vkljuéena v sistem.

Tehniéni podatki
Dimenzije D x S x V:
Omrezna napetost (3):

166 x 115 x 101
230V (240V, 120V),
50 (60) Hz

24V, 50 (60) Hz
maks. 50W pri 24V
TO,315A
dvotockovna regula
cija s temperaturnim
senzorjem

Ogrevalna napetost:
Mo¢€ spajkalnika:
Omrezna varovalka (4):
Regulacija:

3. Pred uporabo

Pritrdite odlagalno vzmet z lijakom na podnozje
drzala spajkalnika (glej eksplozijsko risbo).
Namodite Gistilno spuzvo z vodo. OdloZite spaj-
kalnik v varovalni odlagalnik. Vtaknite vtika¢ spaj-
kalnika v 3-polno prikljuéno dozo (2) napajalne
enote tako, da se zaskodi. Povezite napajalno
enoto z el. omrezjem (3), pazite na pravo
omrezno napetost. Vklopite napravo z omreznim
stikalom (1). Pri prvem segrevanju prevlecite
spajkalno konico s spajko (prevlec¢i je mogoce
samo prvih 5 mm konice). Tako s spajkalne kon-
ice odstranimo sloj oksidov in necistoce, ki se na
njej naberejo med skladis€enjem.

4. Izenacéevanje potenciala
Spajkalna konica je neposredno elektri¢no
povezana z ozemljitvijo el. omrezja (trda ozemlji-
tev).

5. Navodila za delo

V ¢asu premora in kadar spajkalnik odlozite, pazi-
te, da bo spajkalna konica dobro previecena s
spajko. Ne uporabljajte preve¢ agresivnega fluk-
sa.



Kakrénakoli mehanska obdelava uniéi galvanski
zascitni sloj spajkalne konice in drasti¢no
zmanjsa zivljenjsko dobo spajkalne konice.

Grelnega telesa ne vodite neposredno ob zelezu
in ga ne izpostavljajte izmeniénemu magnetnemu
polju. To lahko vpliva na regulacijski sistem.

Pri spajkanju oz. odspajkanju upostevajte navodi-
la za spajkanje komponent, Se posebej mejne
temperaturne vrednosti.

6. Seznam pribora

T005 3215299  FE50M Spajkalnik
Magnastat z napravo za
odsesavanje dima

TO05 32099 99  El podaljSek 4 m

TOO05 4173499  DIL-16-WG Konica za
izspajkan je Dual in line 16

TO05 1304099  Dodatek za odspajkanje
DS-7

7. Obseg dobave
Napajalna enota P 51
Spajkalnik TCP S
Varovalni odlagalnik KH 20
Navodila za uporabo
Varnostna navodila

Slika - program spajkalnih konic, glej strani
43

Slika - prikljuéna shema, glej stran 50

Slika - eksplozijska risba, glej stran 49

Pridrzujemo si pravico do tehni¢nih
sprememb!

Posodobljena navodila za uporabo boste
nasli na splethem naslovu
www.weller-tools.com.

Slovenséina
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Eeti keel

Téaname teid Welleri jootejaama WTCP 51 ostuga
naidatud usalduse eest. Valmistusprotsessis on
jargitud koige rangemaid kvaliteedindudeid, mis
kindlustavad seadme laitmatu t66.

A 1. Tahelepanu!

Palun lugege enne seadme kasutuselevéttu tahe-
lepanelikult labi kdesolev kasutusjuhend ja lisatud
ohutuseeskirjad. Nendest ohutuseeskirjadest mit-
tekinnipidamine on ohtlik teie tervisele ja elule.

Valmistajatehas ei vota endale vastutust teistsu-
guse, kdesolevast kasutusjuhendist erineva kasu-
tamise, samuti juhendi omavoliliste muutmiste
korral.

Welleri jootejaam WTCP 51 kannab EL-i vasta-
vusmarki ja vastab direktiivide 2004/108/EMU ja
2006/95/ES pohilistele ohutusnduetele.

2. Kirjeldus

Jootejaam WTCP 51 on Ulimalt sobiv kasutami-
seks suure elektri- voi temperatuuritundlikkusega
elektroonikakomponentide jootetéddel. Tempera-
tuuri reguleerimine toimub WELLERi magnastaat-
pdhimottel.

Kulma otsiku korral tdmmatakse pusimagnet fer-
romagnetilise temperatuurianduri vastu. Sellega
lUlitatakse lUliti sisse. Kui andur ldheneb Curie'
punktile, siis kaotab ta oma elektromagnetilised
omadused ja ei suuda pusimagnetit enam enda
kiljes kinni hoida. Magnet kukub maha ja viib Iili-
ti valjalulitatud asendisse, millega katkestatakse
kitteelemendi vooluvarustus. Kui otsik veidi jah-
tub, tdmbab temperatuuriandur plisimagneti taas
enda kilge ja energiavarustus taastub.
Temperatuurianduritel (magnastaatidel) on oma-
vahel darmiselt vaike lulitustemperatuuride hélve
ning nad ei kulu vananemise v6i materjali vasi-
muse tottu. Sellise paigutuse eelis on, et otsiku
vahetamisel on kolb vélja lulitatud. Kittekeha ei
saa seega puuduva otsiku tottu 1&bi pdleda.

Joonis "Magnastaatsiisteem" on lehekiiljel 41

Té6temperatuuri valik toimub teperatuurikoodiga
otsikute lihtsa vahetamise teel. WELLERI
"Longlife" jooteotsikud hdlmavad temperatuuriva-
hemikke 260 °C, 310 °C, 370 °C, 425 °C ja

480 °C. "Longlife" jooteotsiku vaskstdamiku
galvaaniline té6tlemine suurendab margatavalt
selle eluiga.
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Kokku on vdimalik valida 22 erineva kujuga
jooteotsiku vahel. Valige nende hulgast
optimaalne jooteotsik.

Magnastaat-jootekolb TCP-S* on vorgust
galvaaniliselt eraldatud ja té6tab ohutul 24 V
vahelduv-  vdi  alalisvoolu = madalpingel.
Standardvariandis on jootekolb varustatud
temperatuurikindla silikoonkaabli ja WELLER
"Longlife" PT-B7 jooteotsikuga.

*Teiste Uhendatavate WELLERI instrumentide
kasutusjuhendid tdiendavad kaesolevat
kasutusjuhendit.

Tehnilised andmed
Modtmed P x L x K:
Vérgupinge (3):

166 x 115 x 101
230V (240V, 120V),
50 (60) Hz

24V, 50 (60) Hz

max. 50W 24V juures
T0,315A

2-punktiline reguleeri
mine temperatuurian
duri abil

Kuttepinge:
Jootekolvi véimsus:
Vorgukaitse (4):
Reguleerimine:

3. Kasutuselevott

Kinnitage hoidiku vedru lehtriga jootekolvihoidiku
alusplaadile (vt joonis).

Niisutage puhastus§vamm veega.

Asetage jootekolb ohutushoidikusse.

Pistke jootekolvi pistik toiteploki 3-klemmilisse
Uhenduspuksi (2) ja kinnitage.

Uhendage toiteplokk vérku (3), jalgides
sealjuures, et vorgupinge oleks dige.

Lulitage seade vorguldliti (1) abil sisse.

Esimesel soojendamisel niisutage selektiivselt
tinaga kaetav jooteotsik joodisega.

See eemaldab jooteotsikult seismisel sinna
kogunenud oksiidikihid ja mustuse.

4. Potentsiaalide Uhtlustus
Jooteotsik on elektriliselt otse maandusjuhtmega
Uhendatud (pidevalt maandatud).

5. T6ojuhised

Jootepauside ajal ja enne jootekolvi krvalepane-
kut pdorake alati tAhelepanu sellele, et jooteotsik
oleks tinaga korralikult kaetud. Arge kasutage
liiga agressiivseid rabusteid.



Jooteotsiku mehaaniline té6tlemine rikub galvaa-
nilist kaitsekihti ja vahendab oluliselt tema eluiga.

Arge nihutage kittekeha vahetult mééda rauda
ning arge viige teda vahelduvvélja. See vdib
mojutada reguleerimissiisteemi.

Joote- voi lahtijootetdddel tuleb jargida kompo-
nentide jooteeeskirju, eriti temperatuuri piirvaar-
tusi.

6. Lisavarustuse nimekiri

TO05 32 15299  FE50M Magnastaat-
jootekolb koos jootesuitsu
aratdombeseadmega

TO05 32 099 99  Pikenduskaabel 4 m

TOO05 4173499  DIL-16-WG lahtijooteotsik
Dual in line 16

TO05 1304099  Lahtijootevahend DS-7

7. Tarne maht
Toiteplokk P 51
Jootekolb TCP S
Ohutushoidik KH 20
Kasutusjuhend
Ohutustehnikaeeskirjad

Joonis "Jooteotsikute valik" Ik 43
Joonis "Elektriskeem" Ik 50
Joonis "Kirjeldav joonis" lk 49

Tehnilised muudatused véimalikud!

Uuendatud kasutusjuhendi leiate aadressilt
www.weller-tools.com.

Eeti keel
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Vokiskai

Dékojame, kad parodéte pasitikéjimg pirkdami
~Weller“ litavimo jrenginj ,WTCP 51“. Gaminat §j
jtaisg buvo laikomasi griez¢iausiy kokybés
reikalavimy, uztikrinanciy nepriekaistinga jo
funkcionavima.

A 1. Démesio!

Prie$ pradédami jtaisg eksploatuoti, atidziai
perskaitykite Sig instrukcijg ir saugos
reikalavimus. Nesilaikantiems saugos reikalavimy
kyla pavojus sveikatai ir gyvybei.

Jei jtaisas naudojamas ne pagal paskirtj, kuri
aprasyta instrukcijoje, ar savavaliSkai pakei¢iama
jo konstrukcija, gamintojas uz tai neatsako.

~Weller“ litavimo jrenginys ,WTCP 51 turi EB
atitikties sertifikatg pagal pagrindinius direktyvos
2004/108/EB ir 2006/95/EB saugos reikalavimus.

2. Aprasymas

Litavimo jrenginys ,WTCP 51“ labiausiai tinka
dalims, kurios yra ypa¢ jautrios elektros srovei ir
Silumai, lituoti. Temperatura reguliuojama pagal
WELLER ,magnastatinj“ principa.

Kai lituoklio smaigalys Saltas, nuolatinj magnetg
traukia feromagnetinis temperaturos jutiklis. Taip
jjungiamas jungiklis. Kai jutiklis priartéja prie Kiuri
tasko, jis praranda savo feromagnetines savybes
ir nebegali islaikyti nuolatinio magneto. Magnetas
nukrenta ir taip iSjungia jungiklj, kuris nutraukia
srovés tekeéjimg j kaitinimo elementg. Kai tik lituo-
klio smaigalys Siek tiek atvésta, temperaturos juti-
klis vél pritraukia nuolatinj magnetg ir vél atnauji-
namas maitinimas. Temperaturos jutikliai (,mag-
nastatai“) pasizymi itin maza temperatiros sklai-
da ir visiSkai nesidévi nei eksploatacijos trukmes,
nei medziagy kokybés praradimo atzvilgiu. Kitas
Sios sistemos pranaSumas yra toks, kad keiiant
smaigalj, lituoklis iSjungiamas. Vadinasi, jei smai-
galio lizde néra, kaitinimo elementas neperkais.

»Magnastatinés“ sistemos schema
ypavaizduota 41 puslapyje.

Darbiné temperatura parenkama jprastai
pakeiciant lituoklio smaigalj, uzkoduotg
atitinkamai temperaturai. WELLER ,Longlife"
lituoklio smaigaliai veikia 260°C, 310°C, 370°C,
425°C ir 480°C temperatiry diapazone. ,Longlife"
lituokliy smaigaliy eksploatacijos trukmé Zzymiai
pailgéja jy varine Serdj apdorojus galvaniniu
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bidu. Galima pasirinkti i§ viso 22 smaigaliy for-
mas. 18 jy iSsirinkite
optimaliausig.

-Magnastatinis® lituoklis , TCP-S“* nuo tinklo
atjungiamas galvaniniu budu ir dirba maitinamas
Zzemos jtampos - 24V AC arba DC. Standartiskai
lituoklis komplektuojamas su aukstai temperaturai
atspariu silikoniniu kabeliu ir WELLER ,Longlife"
PT-B7 lituoklio smaigaliu.

*Kity prijungiamy WELLER jrankiy instrukcijos
galioja kartu su Sia naudojimo instrukcija.

Techniniai duomenys
Matmenys

ilgis x plotis x aukstis:
Tinklo jtampa (3):

166 x 115 x 101
230 V (240 V, 120 V),
50 (60) Hz

24V, 50 (60) Hz
maks. 50W esant
24V
TO,315 A
2 tasky reguliavimas
su temperaturos juti
kliu

Kaitinimo elemento jtampa:
Lituoklio galia:

Tinklo saugiklis (4):
Reguliavimas:

3. Pradedant naudoti

Prie lituoklio pagrindo plokstés pritvirtinkite spyru-
okles su laikikliais (zr. surinkimo schema).
Valymo kempine pavilgykite vandeniu. Lituokl;
jstatykite j apsauginj déklg. Jkiskite ir uzfiksuokite
lituoklio kiStukg j maitinimo bloko 3 poliy lizdg (2).
Jsitikine, kad jtampa tinkama, maitinimo blokg
jjunkite j elektros tinklg (3). Jrenginj jjunkite tinklo
jungikliu (1). Pirmg kartg jkaitindami prietaisa, litu-
oklio smaigalj pavilgykite j lydmetalj. Taip bus
pasalintos oksidacinés apnaSos ir smaigalio
nelygumai.

4. Potencialy islyginimas
Litavimo smaigalys per elektros tinklg yra tiesio-
giai jzemintas (pastovus jzeminimas).



5. Darbo nurodymai

Litavimo pertrauky metu ir prie§ padédami lituoklj,
visada ziurékite, kad lituoklio smaigalys buty ala-
vuotas. Nenaudokite per daug agresyviy
medziagy.

Bet koks mechaninis apdorojimas sugadina lituo-
klio smaigalio apsauginj galvaninj sluoksnj ir
Zymiai sutrumpina jo eksploatacine trukme.

Kaitinimo elemento nelieskite prie gelezies ir
nelaikykite kintamojo elektros lauko zonoje. Tai
gali pakenkti temperaturos reguliavimo sistemai.

Lituojant ar atlituojant detales butina laikytis litavi-
mo darby instrukcijy, ypaé reikalavimy dél tem-
peratury ribiniy verciy.

6. Priedy sarasas

TO05 32 15299  FE50M ,Magnastatinis®
lituoklis su litavimo dumy
iStraukimo jtaisu.

TO05 32 099 99  Prailginimo kabelis 4 m

TOO05 4173499  DIL-16-WG iS$émimo antgalis
,oual in line 16“

TO05 1304099  atlitavimo priedai DS-7

7. Tiekiamas komplektas
Maitinimo blokas P 51

Lituoklis TCP S

Apsauginis déklas KH 20

Naudojimo instrukcija

Saugos taisyklés

Lituoklio smaigaliy gama Zzr. pav. 43 psl.
Sujungimo schema, Zzr. pav. 50 psl.
Surinkimo schema, zr. pav. 49 psl.

Gamintojas pasilieka teise atlikti techninius
pakeitimus!

Atnaujintas naudojimo instrukcijas rasite
www.weller-tools.com.

Vokiskai
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Vaciski

Meés jums pateicamies par Weller lodésanas
iekartai WTCP 51 izradito  uzticibu.
IzgatavoSanas laika tika ieverotas visstingrakas
kvalitates prasibas, lai gatantétu iekartas nevai-
nojamu darbibu.

A 1. Uzmanibu!

Pirms iekartas izmantoSanas, lidzu, uzmanigi
izlasiet lietoSanas instrukciju un droSibas
pasakumu noradijumus. So droéibas pasakumu

neievéroSanas sekas ir draudi dzivibai un
veselibai.
Par lietoSanas instrukcija  neparedzétu

pielietoSanas veidu, ka, pieméram, patstavigi
veiktam izmainam konstrukcija, izgatavotajs
neuznemas nekadu atbildibu.

Weller lodésanas iekarta WTCP 51 pilniba atbilst
EG atbilstibas prasibam, pamatojoties uz
droStbas  noteikumu  prasibu  vadlinijam
2004/108/EG un 2006/95/EG.

2. Apraksts

Lodésanas iekarta WTCP 51 vislabak piemérota
darbam elektronikas joma, kura nepiecieSama
augsta elekiriska vai termiska iekartas
jutiba.Temperaturas regulédana notiek péc WEL-
LER-Magnastat principa.

Aukstam virzula galam tiek pievienots ilgstoSai
darbibai piemérots magnéts no feromagnétiska
temperaturas pievada. Tadéjadi tiek pieslégts
slédzis. Tikko pievads tuvojas sakarsuma punk-
tam, tas zaudé savas feromagnétiskas pasibas
un nespéj noturét magnétu. Magnéts atdalas un
atvieno sléedzi, tadéejadi stravas pievade sildele-
mentam tiek partraukta. Virzula galam nedaudz
atdziestot, temperaturas pievads atkal pievelk
magnétu un energijas padeve atjaunojas.
Temperatiras pievadiem ir savstarpéji |oti neliels
pieslegumu temperatiru salagojums, tade| tie nav
paklauti nolietojumam vai materialu nodilumam.
Prieksrociba ir art ta, ka virzula gala nomainas
laika virzulis atsledzas. Tatad sildkermenis bez
virzula gala nespej sakarst.

Magnastat sistémas attelu skatit 41. Ipp.

Darba temperatiras izvélei vienkarS§i nomaina
katram temperaturas rezimam atbilstoSu virzula
galu. WELLER "Longlife" lodéSanas iekartas ir
piemérotas Sadiem temperaturu rezimiem:
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260°C, 310°C, 370°C, 425°C und 480°C.
"Longlife" lodésanas iekartas darbmuzs tiek
maksimali pagarinat, galvanizéjot ta vara kodolu.
Meés piedavajam 22 dazadas lodéSanas iekartu
formas. Izvélieties visoptimalako jums pieméroto
formu.

Magnastat lodéSanas virsuli TCP-S* no tikla ir
aizsargati ar galvaniku un darbojas
zemsprieguma 24V AC vai DC. Standarta
varianta lodesanas virzli tiek piegadati ar tempe-
ratdru izturigiem silikona kabeliem un WELLER
"Longlife" PT-B7 lodésanas galvu.

*Darba instrukcijas, stradajot ar salagojamajiem
WELLER instrumentiem, var tikt papildinatas ar
§is iekartas instrukciju.

Tehniskie dati
Merijumi L x B x H:
Tikla spriegums (3):

166 x 115 x 101
230V (240V, 120V),
50 (60) Hz
Sakarsé$anas spriegums: 24V, 50 (60) Hz
Lodésanas virzula jauda: max. 50W pie 24V
Tikla droSinatajs (4): TO,315A

ReguléSana: divpunktu kontrole ar
temperaturas pievadu

3. Sagatavosana darbam
Nostiprinat apvalku ar piltuvi uz virzula balsta virs-
mas (skatit ekspluatacijas zZiméjumu). Samitrinat
tiriSanai paredzéto sukli. Virzuli ievietot droSibas
apvalka. LodéSanas virzula slédzi ievietot trispolu
pieslégSanas buksé (2) un nostiprinat. Padeves
elementu savienot ar tiklu (3), sekojot tikla sprieg-
uma lielumam. leslégt iekartu tikla sledzi (1).
lekartai uzsilstot, alvoto lodgalvu pielikt pie
lodmetala.Tas |aus atbrivot oksida kartinu un
netirumus.

4. Potenciala izlidzinasana
LodéSanas iekarta ir elektriski sazeméta
(stingrais zemé&jums).

5. Nqradijumi darbam ar
lodesanas iekartu

LodéSanas darbu partraukumos un pirms iekartas
novietoSanas parbaudiet, vai lodéSanas galva ir
klata ar alvu. Neizmantot agresivus $kidros
materialus.



Katra mehaniska apstrade noarda lodgalvas gal-
vanisko aizsargkartu un butiski samazina
lodésanas ierices darbmuzu.

Sildelementu nedrikt turét blakus téraudam un
izmantot mainlaukos.Tas var bdtiski iespaidot
kontroles sistémas darbibu.

LodéSanas vai atkauséSanas darbu laika stingri
jaievero lodésanas noteikumi, seviski temperatu-
ru robezvertibas.

6. Piederumu saraksts

TO05 32 15299  FE50M Magnastat
lodéSanas virzulis ariekartu
lodéSanas gazu nosucei

TO05 32 099 99  pagarinatajkabelis 4 m

TO05 4173499  DIL-16-WG lodgalva
Dual in line 16

TO05 1304099  lodésanas papildiekarta
DS-7

7. Piegades komplekts
DroSibas elements P 51

Lodésanas virzulis TCP S

Drosibas apvalks KH 20

LietoSanas instrukcija

DroSibas pasakumu instrukcija

Attelu Lodgalvas programma skatit 43.
lappusé

Attelu Pieslegumu shéma skatit 50. lappusé
Ekspluatacijas attélu skatit 49. lappusé

Saglabat tehniskas izmainas!

Aktualizeto lietoSanas instrukciju var atrast
vietné www.weller-tools.com.

Vaciski
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Weller Magnastat System
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Soldering Barrel and Tips LT

Beschreibung / Modell Bestell-Nr.
Description / Model Order-No.
PT-LT-Adapter with barrel

—F =7 PTo-LT T005 87 207 85

22224 PT6-LT T005 87 207 86
PT7-LT T005 87 207 87
PT8-LT T005 87 207 88
PTO-LT T005 87 207 89
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3. Barrel

1. LT- Longlife- Tip
2. LT Adapter



Soldering Tips LT

LT- Spitzen
Soldering Tips
Bestell-Nr. Modell Beschreibung Breite A Dicke B Linge C
Order-No Model Description Width A Length BLength C
2 T005 44 49400 LT1SC MeiBelform 0,4 mm 0,15 mm15,0 mm
» ,l:/rﬂ & Chisel tip
T ! o/ o T00544 497 99 LT 1SCNW MeiBelform 0,3mm 0,1 mm 15,0 mm
Chisel tip
8 T00544 41200 LTH MeiBelform 0,8 mm 0,4 mm 13,5mm
—= -
| Ch|_sel tip
E:H < T0054440300 LTA  MeiBelform 1,6 mm 0,7 mm 13,5 mm
T Chisel tip
T00544 40500 LTB MeiBelform 24mm 0,8 mm 13,5mm
Chisel tip
T005 44 40700 LTC MeiBelform 32mm 0,8 mm 13,5mm
Chisel tip
T00544 40900 LTD MeiBelform 4,6 mm 0,8 mm 13,5 mm
Chisel tip
TO05 44 448 00 LT DLL MeiBelform 46 mm 0,8 mm 13,5mm
Chisel tip
T005 44 430 99 LT HHPB MeiBelform* 0,8mm 0,4 mm 13,5 mm
Chise tipl*
T005 44 431 99 LT AHPB MeiBelform* 1,6 mm 0,7 mm 13,5 mm
Chisel tip*
T005 44 43299 LT BHPB MeiBelform* 24mm 0,8 mm 13,5 mm
Chisel tip*
TO05 44 483 00 LT DHPB MeiBelform* 46 mm 0,8 mm 13,5mm
Chisel tip*
T00544 41300 LTK MeiBelform lang 1,2mm 0,4 mm 21,0 mm
& Chisel long
3 T00544 41400 LTL MeiBelform lang 2,0mm 1,0mm 21,0 mm
gﬂ (_t Chisel long
I T0054441500 LTM  MeiBelform lang 32mm 1,2mm 21,0 mm
Chisel long
T005 44 42099 LTHX  MeiBelform gebogen 0,8 mm 0,4 mm 18,0 mm
@ Chisel bent
1?1‘1'; T005 44 44300 LT ALX MeiBelform gebogen 1,6 mm 0,7 mm 18,0 mm
\[j Chisel bent
iR T005 44 442 00 LTBX  MeiBelform gebogen 2,4mm 0,8 mm 18,0 mm
I Chisel bent

* HPB Lot = fiir Lote mit hohem Bleianteil
* HPB solder = for solder alloy with high lead content
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Soldering Tips LT

Bestell-Nr. Modell Beschreibung Breite A Dicke B Lange C
Order-No Model Description Width A Length BLength C
T005 44 427 00 LT AX  MeiBelform gebogen 30° 1,6 mm 0,8 mm 13,5 mm
Chisel bent 30°
@ T00544 43999 LT4X  MeiBelform gebogen 30° ¢ 1,2 mm 0,4 mm 16,5 mm
. LA Chisel bent 30°
T005 44 469 00 LT MX MeiBelform gebogen 30° 3,2 mm 0,8 mm 19,3 mm
Chisel bent 30°
A T005 44 43699 LT1S  Rundform schlank 90,2 mm 15,0 mm
Round slim
:;.:/rﬂ (d0)—] 70054449600 LT 1SNW Rundform schiank 91,0 mm
=" m unbenetzbar
Round slim unwettable
TO05 44 48899 LT1SA  Rundform 80,5 mm 16,0 mm
Round
T00544 43599 LT1 Rundform 90,25 mm 14,0 mm
A Round
i TO0544 48999 LT1A  Rundform 80,5 mm 14,0 mm
C__h__j[] Round
T005 44 40400 LTAS  Rundform 81,6 mm 13,5 mm
Round
T00544 41100 LTCS Rundform 8 3,2mm 13,5 mm
Round
‘\._
F(ﬂ:ﬂ @ TO05 44 426 99 LT 1SLX Rundform schlank gebogen
i‘:\ Round slim bent 92,0mm ¢0,4mm 20,5mm
ﬂ”:ﬂ T00544 42599 LT1X  Rundform gebogen 30° ¢ 0,4 mm 12,5 mm
S Round bent 30°
X LA
—++% 700544 43999 LT4 Rundform abgeschragt 45° schlank
/%:u 0 Round sloped 45° slim @ 1,2 mm 15,0 mm
A TO0544 40800 LTF Rundform abgeschragt 45°
Round sloped 45° 91,2mm 13,5 mm

~1 ¥
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Soldering Tips LT

Bestell-Nr. Modell Beschreibung Breite A Dicke B Linge C
Order-No Model Description Width A Length BLength C
=~ T00544 487 00 LT AA60 Rundform abgeschragt 60° lang
s o | ™ Round slopes 60° long 1,6 mm 4,0 mm 13,0 mm
\ - | l ‘ | T005 44 444 00 LT BB60 Rundform abgeschrigt 60° lang
/ - \i Round slopes 60°long 2,4 mm 4,0 mm 18,0 mm
T005 44 44500 LT CC60 Rundform abgeschrigt 60° lang
Round sloped 60° long 3,2mm 6,0 mm 18,0 mm
., 10054442399 LT1L  Konisch lang 9 0,2 mm 26,4 mm
ﬂ @—F Concial long
TO05 44 498 00 LT 1LNW Kon. lang g 1,0 mm
unbenetzbar
Concial long unwettable
T00544 40699 LTS Konisch lang ¢ 0,4 mm 21,0 mm
Conical long
T00544 48200 LTT Konisch lang ¢ 0,6 mm 13,0 mm
Conical long
T00544 48100 LTO Konisch lang ¢ 0,8 mm 17,0 mm
Conical long
@] TO05 44 42499 LT 1LX Konisch lang gebogen
[ A Conical long bent @ 0,2 mm 240m
il:ﬂ T00544 41000 LTGW Lotdepotspitze 45°9 2,3 mm 3,2mm 17,0 mm
Gull wing 45°
T00544 47900 LTKN Messerspitze 6,2 mm 16,5 mm
Knife tip
T005 44 416 00 LT Messspitze fiir Thermoelement ¢ 0,5 mm
@ﬂj:l LT Measuring tip for thermo element ¢ 0,5 mm
T005 44 449 99 LT Einschraubspitze mit M4 AuBengewinde
LT Screw in tip with M4 outside thread
TO05 44 495 99 LT Létspitzenset mit 40 verschiedenen Spitzen

LT tip set with 40 different LT tips
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Soldering Barrel and Tips PT

Beschreibung / Modell Bestell-Nr.

Description / Model Order-No.
—TE === Barrel for ET, PT Tip T005 10 311 99
— 7z Barrel for LT T005 87 207 94

1. PT- Longlife- Tip
2. PT Adapter
3. Barrel
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Soldering Tips

Modell Best-Nr. mit Standard-Temperaturbereichen Breite A Dicke B
Model Order-No. for standard temperatures of regular tips Width A Length B
310°C 370°C 425°C 480°C
Meisselform lang 4PTK6 4PTK7 4PTK8 1,2 mm 0,4 mm
Chisel long
<D]:. 4PTL6 4PTL7 4PTL8 2,0 mm 1,0 mm
4PTM7 4PTM8 4PTM9 3,2mm 1,2 mm
Meisselform gebogen, T005 41 307 99 3,2 mm 1,2 mm
eine Seite benetzbar
Chisel bent, one side wettable
Rundform 4PTCS7 03,2 mm
Conical Blunt Tip 4PTDS7 0 5,0 mm
ﬂ:ﬂ:. 4PTS7 4PTS8 00,4 mm
4PT06 4PTO7 4PT08 00,8 mm
Rundform, abgeschrégt 4PTF7 4PTF8 0 1,2mm
Screwdriver Tip 4PTAA7 4PTAA8 4PTAA9 01,6 mm
4PTBB7 4PTBB8 4PTBB9 024 mm
e | 4PTCCT 4PTCC8 4PTCCY 032mm
4PTDD7 4PTDD8 4PTDD9 05,0 mm
T005 41 73599 DIL 16WGN Entl6tspitze fiir Dual-In-Line 310°C
Desoldering tip for Dual-In-Line 310°C
T005 1304199 DS 7N Entlétaufsatz 370°C

T005 13 804 99

Desoldering attachment 370°C

Ersatzspitzen fiir Entlotaufsatz DS 7,

01,53 mm

Spare tiplet for desoldering attachment

DS7.01,5mm
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