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1. Netzschalter 1. Interrupteur secteur 1. Netschakelaar
2. Digitalanzeige 2. Afficheur numérigue 2. Digitaal display
3. ,Up“-Taste 3. Touche=,Up“ 3. Up“ toets
4. ,Down*“-Taste 4. Touche ,,Down* 4. Down* toets
5. Optische Regelkontrolle 5. Gontrdl visueldusréglage 5. Optische regelcontrole
6. Potentialausgleichsbuchse 6. Prise de compensation du 6. Potentiaalcompensatiebus
7. Anschlussbuchse fiir Lotkolben potentiel 7. Aansluitbus voor soldeerapparaat
8. Luftanschlussnippel fir 7. Prise de raccordement du le fer 8. Luchtaansluitingsnippel
HeiBluftkolben a souder voor heteluchtbout
9. Drosselventil fiir Durchflussmenge 8. Tenon d’air comprimé pour le fer 9. Smoorklep voor

10. Netzanschluss

11. Netzsicherung

12. Schnellkupplung fiir
Druckluftanschluss

a air chaud
9. Soupape d’étranglement pour
le débit de passage
10. Raccordement secteur
11. Fusible secteur
12. Accouplement rapide pour
le raccordement d’air comprimé

doorstroomhoeveelheid

10. Netaansluiting
11. Netzekering
12. Snelkoppeling voor

persluchtaansluiting



. Interruttore di rete

. Indicatore digitale

. Tasto,Up”

. Tasto ,Down*“

. Controllo di regolazione ottico

. Boccola per compensazione di
potenziale

7. Boccola di collegamento per

stilo saldatore

8. Nipplo per attacco aria

9. Valvola di regolazione portata

10. Collegamento a rete

11. Fusibile di rete

12. Giunto rapido per attacco

aria compressa
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1. Interruptor de red

2. Indicacion digital

3. Tecla4zUp*

4. Tecla ,,Down*

5. Control dpticordesregulacion

6. Conector hembra para compensa

cion depotencial

7. Conector hembra para soldador

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

9. Valvula mariposa para regulacion
del caudal

10. Conexidn de red

11. Fusible de red

12. Cople réapido para la toma de

aire comprimido

. Verkkokytkin

. Digitaalinen nayttd

. »,UP“-ndppain

. ,DOWN“=n&ppéin

. Optinenssaatokontrolli

. Potentiaalintasausliitanté

. Kolvinjliitanta

. Kuumailmaliitanta
(kuumailmamanta)

9. Lapivirtausmaéaran kuristusventtiili

10. Verkkoliiténtd

11. Verkkosulake

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

N Ul W =

. Netafbryder

. Digitalvisning

. ,Up“-knap

. ,Down‘“=knap

. Optisk regulatorkontrol

. Potentialudligningsbesning

. Tilslutningsbgsning til ledde

kolbe

8. Lufttilslutningsnippel ti varm
luftkolbe

9. Drosselventil til
gennemstrgmningsmangden

10. Nettilslutning

11. Netsikring

12. Hurtigkobling til tryklufttilslut

ningen
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1. HAEKPIKOG BlakoTMG

2. Wnotakr €voelen

3. M\nkTpo YUP*

4. TINnkzp0 YDOWN*

5. OnTkOQ PUBULOTIKOGEAEYXOQ

6. Yrodoyn.e&lowang duvapKoU

7. ZUVOETIKN UT0d0XT) YiaTo ELBOAO
OUYKOANNOEWV

8. EEapmpa pe mepIKOXAL0 Yo TV
0UvdEDT TOU aEPa TPOG AstToupyia
TOU ePBOAOU Beppou agpa

9. ZtpayyaAioTikn BaABida yia m
pUBULON ™G TOCHTNTAG dlAPPONG
agpa

10. Z0vdeon 0TO NAEKTPIKO pelpa

11. HAekTpIKN aopaAela

12. TaXUOUPMAEKTNG YIa TV 0UVOEDT

TOU TIETIEOPEVOU aEPa

1. Natstrombytare

2. Digitalindikation

3. ,Up‘-tangent

4, ,Down*“-tangent

5. Optisk regleringskontroll

6. Potentialutjamningsbussning

7. Anslutningsbussning.tilllodkolv

8. Trycklufts - anslutningsnippel
for varmluftslddkolv

9. Strypventil for tryckluft

10. Nétanslutning

11. Nétsékring

12. Snabbkoppling
for tryckluftsmatningen

. Interruptor de rede

. Mostrador digital

. Tecla_zUp“

. Tecla ,,Down*

. Gontrolo visual da regulacéo

. Conector para a ligagdo equipoten

cial

. Conector para‘o ferro de soldar

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

9. Estrangulador para débito de
passagem

10. Ligagao a rede

11. Fusivel de rede

12. Acoplamento de desengate rapido

para ligagéo ao ar comprimido
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1. Elektrik salteri

2. Dijital gbsterge

3. ,UP”=s(yukar) tusu

4. ,DOWN” (zsa)) tusu

5. Optik ayar kontrolu

6. Potansiyel denkleme girii

7. Lehimukalemleri icin.giris

8. Sicak havali lehim kalemleri igin
hava bajlama rakoru

9. Akim miktari i¢in kisma supabi

10. Elektrik bajlantisi

11. Elektrik sigortasi

12. Basingli hava igin cabuk bajlanti



. Sitovy vypina¢

. Displej

. Tlagitko UP

. Tlacitko” DOWN

. Opticka kontrola regulace

. Zditka pro.vyroynani-potenciall

. Zasuvka,pro pfipojenispajecky

. Pripojovaci spojka pro

horkovzdu$nou pajecku

9. Regulaéni ventil pro regulaci
pritoku vzduchu

10. Sitova pfipojka

11. Sitova pojistka

12. Rychlospojka pro pfipojeni

stla€. vzduchu
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. Sietovy vypinaé

. Digitalny ukazovatef

. TlagidloUP

. Tla€idloDOWN

. Optickakontrola fegulacie

. Pripojka pre vyrovnanie napatia

. Pripajacia zasuvka presspajko

vacku

8. Pripajacia spojka pre
hordcovzdusnu spajkovacku

9. Regulacny ventil pre regulaciu
prietoku vzduchu

10. Sietova pripojka

11. Sietovy isti¢

12. Rychlospojka pre pripojenie

stla€. vzduchu
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. Tinklo jungiklis

. Skaitmeninis indikatorius

. Mygtukas ,UP"

. Mygtukas ,DOWN"

. Optiné valdymo kontrolé

. Potencialy.iSlyginimo lizdas

. Lituoklio jungimo lizdas

. Oro jungimo mova karsto oro
strypui

9. Oro srauto droselinis voztuvas

10. Lizdas elektros tinklui prijungti

11. Tinklo saugiklis

12. Mova suspaustam orui

prijungti
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. Wigcznik sieciowy

. Wskaznik cyfrowy

. Przycisk UP

. Przycisk DOWN

. Optycznaskontrola regulacii

. Gniazdo wyréwnania:potencjatu

. Gniazdo,przytaczeniowe kolby
lutowniczej

. Zlgczka przytgczeniowa powietrza
do lutownic na gorace powietrze

9. Zawor dtawigcy dla nat zenie

przeptywu

10. Przyfgcze sieciowe

11. Bezpiecznik sieciowy

12. tacznik witykowy dla przytagcza

Spr zonego powietrza
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1. Omrezno stikalo

2. Digitalni prikaz

3. Tipka UP+(gor)

4. Tipka-DOWN(dol)

5. Vizualna kontrola krmiljenja

6. PuSa.za izenacevanje potenciala

7. Prikljucna doza za spajkalnik

8. Prikljuéni nastavek spajkalnika

za vroCi zrak

9. Dusilni ventil za pretok

10. Vtiénica za elektricni kabel

11. Omrezna varovalka

12. Hitra spojka za prikljuek
komprimiranega zraka

1. Elektribas baroSanas slédzis

2. Digitalie radijumi

3. "UP"(Augsup) taustind

4. "DOWN" (Lejup) tausting

5. Optiska regulésana

6. Potencialu izlidzinaSanas/bukse

7. Lodamura kontakivieta

8. Gaisa piesléguma iemava karsta
gaisa lodamuram

9. Droseles varsts caurpludes apjo
mam

10. Tikla pieslegums

11. Elektribas tikla droSibas elements

12. Paatrinatais savienojums saspiesta

gaisa pieslegumam
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9.

. hélézati kapcsold

. digitalis kijelz6

. UP gomb

. DOWN gomb

. optikai szabalyozoellen6rz6

. Potencidlkiegyenlité hively

. forrasztépaka csatlakoz6hiivelye
. levegdcsatlakozo a

forrlevegds paka szamara
mennyiségszabalyozd fojtdszelep

10. haldzati csatlakozas

1

1. halozati biztositék

12. siiritett levegd gyorscsatlakozéja

9.

1
2
3
4
5.
6
7
8

. Vorgulliti

. Digitaalnaidik

. "UP" klahv

. "DOWNklahv
Optilinesreguleerimiskontroll
. Potentsiaalide uhtlustuspuks
. Jootekolvi tihenduspuks

. Ohutihendusnippel
kuumadhukolvi jaoks
Vooluhulga drosselventiil

10. Voérguihendus

1

1. Vorgukaitse

12. Surudhu kiirihenduspesa

1. MpexoB npekbcBay

2. Undposa nHamkauma

3. byToHs“UP”

4, byToH “DOWN”

5. ONTUYeHIKOHTPON Ha.perynmpaHeTo

6. bykca 3a u3paBHsBaHE Ha
noTeHuuanm

7. CheanHUTeNHA BYKCa 33 NOANHUKA

8. Hunen 3a npucbeanHsisaxe Ha
Bb3/yX 3a Bb3AyLLUEH NOSTHUK

9. [lpoceneH BeHTUN 3a pa3xoaa

10. bykca 3a BKNOYBaHe B Mpexara

11. MpexoB npegnasuten

12. bbp3oaeiicTaaLy CbeamHMTEN 3
CbeAMHUTEN 3a CTbCTEH Bb3AyX



1 Comutator de retea

2. Afisaj digital

3. Tastas;, UP*

4. Tasta ,DOWN*

5. Controlul“optic al setarii

6. Mufa pentru egalizarea de potential

7. Priza deracordare.pentru
ciocanul de lipit

8. Niplu de racordare pentru letconul cu
aer cald

9. Supapa de strangulare a debitului

10. Racord la retea

11. Siguranta de retea

12. Cupla rapida pentru racordul de aer
comprimat

WAD 101

WAD 1011G

1. MreZzna sklopka

2. Digitalni zaslon

3. Tipkas,UP“

4. Tipka ,DOWN*

5. Opticka kontrola upravljanja

6. Utiénica za izjednacavanje/potencijala

7. Prikljuéna.uticnica zaJdemilo

8. Nazuvica za prikljucak zraka za
lemilo na vruci zrak

9. Zaporni ventil za koli¢inu protoka

10. Mrezni prikljutak

11. MrezZni osigurac¢

12. Brza spojnica za spoj
komprimiranog zraka

WP 801G

WP 1201G



Deutsch

Wir danken lhnen fiir das mit dem Kauf der Weller
HeiBluftstation WAD 101 / WAD 101IG erwiesene Vertrauen.
Bei der Fertigung wurden strengste Qualitéts-Anforderungen
zugrunde gelegt, die eine einwandfreie Funktion des Geréates
sicherstellen.

A 1. Achtung!

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

Fiir andere, von der Betriebsanleitung abweichende Verwen-
dung, sowie bei eigenmichtiger Verdnderung, wird von
Seiten des Herstellers keine Haftung tibernommen.

Die Weller HeiBluftstation WAD 101 / WAD 101IG entspricht
der EG Konformititserklarung gemaB den grundlegenden
Sicherheitsanforderungen der Richtlinien 2004/108/EG,
2006/95/EG und 2011/65/EU (RoHS).

2. Beschreibung

2.1 Steuergerat WAD 101

Die WAD 101 ist eine HeiBluftstation, die sich durch ihre groBe
Funktionsvielfalt auszeichnet.

2.2 Steuergerat WAD 1011G
Die WAD 1011G ist eine Schutzgaslotstation fiir den Betrieb der
Schutzgas Lotkolben WP 801G und WP 120IG.

Durch den Einsatz eines Mikroprozessors wird eine einfache
und komfortable Bedienung ermdglicht. Die Regelelektronik
gewahrleistet ein optimales Regelverhalten an unter-
schiedlichen Létwerkzeugen. Die Lotwerkzeuge selbst
werden automatisch erkannt und die entsprechenden
Regelparameter zugeordnet. Die besonders leistungsfahigen
24V Heizelemente ermdglichen ein ausgezeichnetes
dynamisches Verhalten. So wird das Lotwerkzeug zum uni-
versellen Einsatz gebracht.

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

Bei dem Steuergerat WAD 101 wird der Luftdurchfluss durch
einen, im Handgriff integrierten, Fingerschalter gesteuert.

Die Durchflussmengeneinstellung erfolgt stufenlos iber ein
Drosselventil im Bereich von ca. 0-10 I/min.
Die ausstromende HeiBluft ist frei von statischer Aufladung.

Bei dem Steuergerdt WAD 101IG wird der Gasdurchfluss
durch die Schaltablage WDH 10T gesteuert.

Die Durchflusmengeneinstellung ist im Bereich 0-5 I/min.
mdéglich.

Verschiedene  Potentialausgleichsmdglichkeiten — zur
Lotspitze, Nullspannungsschaltung und antistatische
Ausfiihrung von Steuergerat und Kolben erginzen den hohen
Qualitatsstandard. Die Anschlussmdglichkeit eines externen
Eingabegerétes erweitert die Funktionsvielfalt. Mit den als
Option erhéltlichen Eingabegerdten WCB 1 und WCB 2

konnen unter anderem Zeit- und Verriegelungsfunktionen
realisiert werden. Ein integriertes TemperaturmeBgerat
gehort zum erweiterten Umfang des Eingabegerates WCB 2.

2.3. Lotkolben

HAP 1:

100 W HeiBluftkolben mit integriertem Fingerschalter. Eignet
sich zum Léten und Entléten von oberflaichenmontierten
Bauelementen. Ein breites Diisenprogramm macht den HAP 1
universell einsetzbar.

Der HeiBluftkolben kann an der WAD 101IG nicht betrieben
werden

WMP:

Der Weller Micro Létkolben WMP eignet sich durch sein
handliches Konzept zur Bearbeitung professioneller SMD
Elektronik. Eine kurze Distanz zwischen Griffpunkt und
Lotspitze erlaubt eine ergonomische Handhabung des 65 W
Létkolbens bei der Durchfiihrung feinster Létarbeiten.

MPR 80:

Der Weller Peritronic MPR 80 ist ein Lotkolben mit einstell-
barem Arbeitswinkel von 40°. Dadurch wird eine individuelle
Gestaltung des Loétprozesses hinsichtlich seiner Ergonomie
ermdglicht. Durch seine Leistung von 80 W und schlanker
Bauform eignet er sich fiir feine Létarbeiten.

WTA 50:

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

LR 82:

Leistungsfahiger 80 W Lotkolben fiir Létarbeiten mit groBem
Warmebedarf. Die Befestigung der Lotspitze erfolgt (iber
einen Bajonettverschluss, der einen positionstreuen
Spitzenwechsel ermdglicht.



Deutsch

Technische Daten
Abmessungen in mm:
Netzspannung:
Leistungsaufnahme WAD 101:
Leistungsaufnahme WAD 1011G:
Schutzklasse:

Sicherung:
Temperaturregelung:

Genauigkeit:

Luftmenge:

Regelbereich WAD 1011G:
Druckluft:
Druckluftanschluss:

°C Version:

°F Version:

166 x 134 x 101 (Lx B x H)

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

105 W

150 W

1 (Steuergerat) und 3 (Lotwerkzeug)

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

HeiBluft 50°C - 550°C

Létkolben & Schutzgaslotkolben 50°C - 450°C
HeiBluft 122°F - 999°F

Létkolben & Schutzgaslotkolben 122°F - 842°F
HeiBluft + 30°C (+ 54°F)

Létkolben & Schutzgasldtkolben + 9°C (+ 17°F)

ca.0- 10 I/min

ca. 0 - 5 I/min.

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

Schutzgasdruck: Der Eingangsdruck ist (iber eine Druckregeleinheit fest auf 200 kPa eingestellt.
Die Druckregeleinheit darf nicht verstellt werden.
WP 80 / WSP 80: Gerat am Netzschalter (1) einschalten. Beim Einschalten des

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

Weiter anschlieBbare Werkzeuge siehe Zubehdorliste.

3. Inbetriebnahme

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

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

Die elektrische Verbindungsleitung des Létwerkzeugs in die
7 pol. Anschlussdose (7) an der Frontplatte einstecken und
arretieren. Den Luftschlauch auf den Luftanschlussnippel (8)
stecken. Uberpriifen, ob die Netzspannung mit der Angabe
auf dem Typenschild (ibereinstimmt und der Netzschalter (1)
sich im ausgeschalteten Zustand befindet. Bei korrekter
Netzspannung das Steuergerat mit dem Netz verbinden.

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

Gerates wird ein Selbsttest durchgefiihrt, bei dem alle
Anzeigeelemente (2) in Betrieb sind. AnschlieBend wird kurz-
zeitig die eingestellte Temperatur (Sollwert) und die
Temperaturversion (°C/°F) angezeigt. Danach schaltet die
Elektronik automatisch auf die Istwertanzeige um. Roter
Punkt (5) in der Digitalanzeige (2) leuchtet. Dieser Punkt
dient als optische Regelkontrolle. Dauerndes Leuchten
bedeutet, System heizt auf. Blinken signalisiert das
Erreichen der Betriebstemperatur.

Temperatureinstellung

Grundsatzlich zeigt die Digitalanzeige (2) den
Temperaturistwert an. Durch Betétigung der ,UP“ oder
,DOWN* Taste (3) (4) schaltet die Digitalanzeige (2) auf den
derzeit eingestellten Sollwert um.

Der eingestellte Sollwert (blinkende Anzeige) kann nun durch
Antippen oder permanentes Driicken der ,,UP“ oder ,DOWN*
Taste (3) (4) in entsprechender Richtung verandert werden.
Wird die Taste permanent gedriickt, verdndert sich der
Sollwert im Schnelldurchlauf. Ca. 2 sec. nach dem Loslassen
schaltet die Digitalanzeige (2) automatisch wieder auf die
Istwertanzeige um.

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



Deutsch

Standardsetback bei Steuergerdat WAD 101

Herabsetzen der eingestellten Solltemperatur auf 150°C.

Die Setbackzeit, nachdem die Lotstation in den
Standbymodus wechselt betrédgt 20 min. Nach dreifacher
Setbackzeit (60 Min) wird die ,AUTO-OFF*“ Funktion aktiviert.
Das Létwerkzeug wird abgeschalten (blinkender Strich in der
Anzeige).

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

Standardsetback bei Steuergerdat WAD 1011G

Nach Ablegen des Lotkolbens wird nach 2 Min. die
Solltemperatur auf 180°C abgesenkt und die
Schutzgaszufuhr abgeschaltet. Die ,AUTO-OFF* Funktion ist
deaktiviert.

4. Potentialausgleich
Durch unterschiedliche Beschaltung der 3,5 mm
Schaltklinkenbuchse (6) sind 4 Variationen realisierbar:

Hart geerdet:
~ Ohne Stecker
! = (Auslieferungszustand)
‘ Potentialausgleich
b | R? (Impedanz 0 Ohm):
1 Mit Stecker, Ausgleichsleitung am
\ Mittelkontakt
’ L potentialfrei:
Mit Stecker
1 '-!!'!
’ W= weich geerdet:
il Mit Stecker und eingelGtetem

Widerstand. Erdung iiber den
gewéhlten Widerstandswert

5. Arbeitshinweise

Externes Eingabegerdt WCB 1 und WCB 2 (Option)

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

® Offset:
Die reale Lotspitzentemperatur kann durch die Eingabe eines
Temperaturoffsets um = 40°C verdndert werden.

@ Setback:

Herabsetzung der eingestellten Solltemperatur auf
150°C/300°F (Standby). Die Setbackzeit, nachdem die
Létstation in den Standby-modus wechselt, ist von

0-99 Minuten einstellbar. Der Setbackzustand wird durch
eine blinkende Istwertanzeige signalisiert. Nach dreifacher
Setbackzeit wird die ,AUTO-OFF“aktiviert. Das Lotwerkzeug
wird abgeschalten (blinkender Strich in der Anzeige).

Durch Driicken einer Taste oder Fingerschalterdruck wird der
Setbackzustand bzw. Auto-OFF Zustand beendet.
Dabei wird kurzzeitig der eingestellte Sollwert angezeigt.

@ Lock:

Verriegelung von Solltemperatur und Temperaturfenster.
Nach dem Verriegeln sind an der Loétstation keine
Einstelldnderungen moglich.

® °C/°F:

Umschalten der Temperaturanzeige von °C in °F und umge-
kehrt. Driicken der ,DOWN* Taste wéhrend des Einschaltens
zeigt die aktuelle Temperaturversion an.

® Window:

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

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

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

® TemperaturmeBgerit:
Integriertes TemperaturmeBgerét fiir Thermoelement Typ K
(nur WCB 2)

HeiBluftkolben

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

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

Stickstoff N, vermindert die Oxidation und das Flussmittel
bleibt l&nger aktiv. Wir empfehlen Stickstoff N, der in
Stahlflaschen im Handel erhéltlich ist. Die Flasche muss mit
einem Druckminderer 0-10 bar ausgeriistet sein.



Lotkolben

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

Achtung:
Immer auf ordnungsgeméBen Sitz der Létspitze achten.

Die Lotgerdte wurden fiir eine mittlere Lotspitze bzw. Diise

justiert. Abweichungen durch Spitzenwechsel oder der
Verwendung von anderen Spitzenformen kénnen entstehen.

6. Zubehorliste

T005 33 114 99
T005 29 180 99
T005 29 161 99
T005 33 131 99
T005 33 113 99
T005 33 133 99
T005 27 040 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 25 030 99
T005 31 180 99
T005 33 158 99

T005 29 198 99

T005 15161 99

HeiBluftset HAP 1

Lotkolbenset WP 80
Létkolbenset WSP 80
Létkolbenset MPR 80
Létkolbenset LR 82

Entlétset WTA 50

Létbad WSB 80

Létkolbenset WMP

Vorheizplatte WHP 80
Thermisches Abisoliergerat WST 20
Externes Eingabegerat WCB 2
Létset Inert Gas mit Schaltablage
WSP 80IG (PU WAD 1011G)
Schutzgaslétkolben WP 1201G
(PU WAD 1011G)

WDH 10T Sicherheitsablage mit
Stop+Go-Funktion

7. Lieferumfang

WAD 101
Steuergeréat

HeiBluftkolben HAP 1
Sicherheitsablage KH 27

Netzkabel

Wechselwerkzeug fiir Diisen
Klinkenstecker 3,5 mm
HeiBluftdiise R04
Betriebsanleitung
Sicherheitshinweise

Deutsch

PU WAD 101
Steuergeréat
Klinkenstecker 3,5 mm
Netzkabel
Betriebsanleitung
Sicherheitshinweise

PU WAD 1011G
Steuergeréat

Netzkabel
Klinkenstecker 3,5 mm
Betriebsanleitung
Sicherheitshinweise

Bild Diisensortiment HAP 1 siehe Seite 93
Bild Schaltplan siehe Seite 94
Bild Explo-Zeichnung siehe Seite 95

Technische Anderungen vorbehalten!

Die aktualisierten Betriebsanleitungen finden Sie unter
www.weller-tools.com.
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Nous vous remercions de la confiance que vous nous avez
accordée en achetant la station de soudage WAD 101 /
WAD 1011G. Lors de la fabrication, des exigences de qualité
trés séveres assurant un fonctionnement parfait de I’appareil,
ont été appliquées.

ZCS 1. Attention!

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

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

La station de soudage WAD 101 / WAD 1011G correspond a la
déclaration de conformité européenne en application des
exigences de sécurité fondamentales de la directive
2004/108/CE, 2006/95/CE et 2011/65/CE (RoHS).

2. Description

2.1 Bloc d‘alimentation

La WAD 101 est une station a air chaud qui se distingue par
sa grande diversité de fonctionnalité.

2.2 Commande WAD 1011G

Le WAD 101IG est une station de soudage & gaz de protection
permettant de commander les fers a souder a gaz de
protection WP 80IG et WP 120IG.

L'utilisation d’un microprocesseur permet une manipulation
simple et confortable. L'électronique de régulation assure un
comportement optimal sur différents outils de soudage. Ces
derniers sont reconnus automatiquement et les paramétres
correspondants de régulation sont attribués. Les éléments
chauffants particulierement puissants de 24 V permettent un
excellent comportement dynamique. Le fer regoit ainsi des
possibilités universelles d‘application.

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

Sur la commande WAD 101, le débit d'air se pilote a I'aide
d'un interrupteur digital intégré dans la poignée. Le réglage
du débit d‘air est effectué sans échelon par une soupape
d’étranglement dans la plage approximative de 0 a 10 I/min.
L'air chaud affluant est exempt de charges statiques.

Sur la commande WAD 101IG, le débit de gaz se pilote a
I'aide de la plage de réception WDH 10T.
Le réglage du débit s'effectue dans une plage de 0 a 5 I/min.

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

2.3 Fer a souder

HAP 1:

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

Le fer a air chaud ne fonctionne pas sur la commande
WAD 1011G

WMP:

Gréce a son concept compact, le fer micro WMP convient
pour une utilisation professionnelle en technologie CMS.

La courte distance entre le point de préhension et la panne
autorise une manipulation ergonomique du fer 65 W pour des
travaux de haute précision.

MPR 80:

Le Weller Peritronic MPR 80 dont on peut modifier I‘angle de
travail jusqu‘a 40° permet d‘individualiser le processus de
soudage au plan de I'ergonomie. Avec sa puissance de

80 watts et sa forme éfilée, ce fer convient pour les travaux
de soudage de précision.

WTA 50:

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

Tension de réseau :

Puissance absorbée WAD 101:

Puissance absorbée WAD 101IG:

Classe de protection :
Fusible :
Régulation de température

Précision :

Quantité dair :

Plage de réglage de WAD 101IG :

Air comprimé :

Raccordement d’air comprimé :
Pression du gaz de protection :

166 x 134 x 101 (Lx | x H)

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

105 W

150 W

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

230V:T630 mA (120V: T1,0A)

Version °C:  Air chaud 50°C - 550°C

Fer a souder & fer a souder a gaz de protection 50°C - 450°C
Air chaud 122°F - 999°F

Fer a souder & fer a souder a gaz de protection 122°F - 842°F
Air chaud + 30°C (+ 54°F)

Fer a souder & fer a souder a gaz de protection + 9°C (+ 17°F)

Environ 0 - 10 I/min.

env. 0 - 5 I/min.

Pression d’entrée 400 kPa (58 psi) en air comprimé sec et non huilé ou en
azote N,

Tuyau flexible d’air comprimé d’un diamétre extérieur de 6 mm (0,24 )

la pression d'entrée se regle via une unité de réglage de la pression sur 200 kPa.
L'unité de réglage de la pression doit &tre correctement réglée.

Version °F:

LR 82:

Un puissant fer a souder de 80 watts pour les travaux
nécessitant une source de chaleur importante.

La fixation de la panne estassurée par un systeme a
baionnette garantissant un parfait positionnement de la
panne en cas de remplacement de celle-ci.

WP 80 / WSP 80:

Le fer a souder WP 80 / WSP 80 se distingue par la grande
rapidité et la précision avec lesquelles il atteint la
température de soudage. Grace a sa forme éfilée et a sa
puissance de 80 W, son utilisation est universelle et va des
travaux de soudage de trés grande précision a ceux
requérant une source de chaleur importante. Aprés un
changement de panne, il est possible de continuer de
travailler sans interruption dans la mesure ou la
température de service est atteinte trés rapidement.

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

3. Mise en service

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

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

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

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

Enclencher I'appareil avec I'interrupteur de réseau (1).

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

Ce point sert de contrdle optique de régulation.

L'allumage permanent signifie que le systeme chauffe.
Le clignotement signifie que la température de consigne est
atteinte.

Réglage de la température

L'afficheur numérique (2) indique la température réelle.

En actionnant les touches "UP" ou "DOWN" (3) (4), I'affi-
cheur numérique (2) indique momentanément la valeur de
consignes réglée. Cette valeur peut alors étre modifiée dans
la direction voulue en appuyant par intermittence ou de
fagon prolongée sur les touches "UP" ou "DOWN" (3) (4).
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Lorsque les touches sont enfoncées de fagon prolongées, la
valeur de consigne change rapidement.

Environ 2 secondes apres avoir relaché les touches,
I'afficheur numérique (2) indique automatiquement la valeur
réelle.

Réglage de la quantité d’air

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

Mise en veille sur la commande WAD 101

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

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

Mise en veille sur la commande WAD 101

Une fois le fer a souder déposé, la température de consigne
doit descendre a 180°C et I'alimentation en gaz de protecti-
on étre désactivée apres un délai de 2 minutes. La fonction
"AUTO OFF" est désactivée.

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

Mise a la terre directe:
— % —_Pas de fiche (état d'origine).

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

- ‘ —3¢—, Libre de potentiel:
| = Avec fiche

‘ Equilibrage de potentiel

by _ Mise a Ia terre indirecte:
r | Avec fiche et résistance soudée.

22 Mise a la terre par I'intermédiaire
de la valeur de la résistance
choisie.

5. Instructions d'emploi

Programmateurs WCB 1 et WCB 2 (option)

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

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

@ Setback:

Réduction de la température prescrite réglée a 150°C/300°F
(Standby). Le temps de Setback au bout duquel la station de
soudage se met en standby est réglable entre 0 et 99 minu-
tes. L'état de Setback est signalé par le clignotement de I'af-
fichage de valeur réelle. Aprés le triple temps de Setback,
»Auto-Off“ est activé. L'outil de soudage n‘est plus alimenté
(trait clignotant sur I'afficheur). En appuyant sur une touche
ou sur le commutateur, I'état de Setback ou I'état Auto-Off
est terminé et la valeur prescrite réglée est brievement indi-
quée.

@ Lock:

Vérrouillage de la température de consigne. Apreés le
vérrouillage, aucune modification du réglage n'est possible
sur la station de soudage.

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

® Window:

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

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

@ Interface PC:
RS232 (uniquement WCB 2).

® Thermométre:
Thermométre intégré pour thermocouple type K
(uniquement WCB 2).

Fer a air chaud

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

Attention:

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



L'azote N, réduit I'oxydation et le décapant de soudage reste
actif plus longtemps. Nous recommandons d’utiliser I'azote
N, vendu dans le commerce dans des bouteilles en acier.

La bouteille doit étre équipée d’un manodétendeur pour
0—10 bars.

Fer a souder

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

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

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

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

6. Accessoires

T005 33 114 99
T005 29 180 99
T005 29 161 99
T005 33 131 99
T005 33 113 99
T005 33 133 99
T005 27 040 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 25 030 99
T005 31 180 99
T005 33 158 99

T005 29 198 99

T005 15161 99

Set & air chaud HAP 1

Kit fer & souder WP 80

Kit fer & souder WSP 80

Kit fer & souder MPR 80

Kit fer & souder LR 82

Kit de dessoudage WTA 50

Bain de brasage WSB 80

Kit fer a souder WMP

Plaque de préchauffage WHP 80
Appareil a dénuder thermique WST 20
Boitier de calibrage WCB 2

Kit de soudage a gaz inerte avec plage
de réception WSP 801G (PU WAD 1011G)
Fer a souder a gaz de protection
WP 120IG (PU WAD 101IG)

WDH 10T Plage de sécurité avec
fonction Stop + Go.

Francais

7. Fournitures

WAD 101

Boitier de célibrage

Fer a air chaud HAP 1

Repose fer KH 27

Kit de maintenance

Outil de rechange pour injecteur
Connecteur a encliquetage 3,5 mm
Injecteur d'air chaud R04

Buse a air chaud

Cordon secteur

Mode d‘emploi

Consignes de sécurité

PU WAD 1011G

Bloc d‘alimentation

Connecteur a encliquetage 3,5 mm
Cordon secteur

Mode d‘emploi

Consignes de sécurité

PU WAD 101

Bloc d‘alimentation

Cordon secteur

Connecteur a encliquetage 3,5 mm
Mode d‘emploi

Consignes de sécurité

Gamme de buses HAP 1, voir page 93
Plan des connexions électriques, voir page 94
Vue éclatée, voir page 95

Sous réserve de modifications techniques!

Vous trouverez les manuels d'utilisation actualisés sur
www.weller-tools.com.
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We danken u voor de aankoop van de Weller heteluchtstation
WAD 101 /WAD 101IG een heteluchtstation 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 heteluchtstation WAD 101 is conform de EG-
conformiteitsverklaring volgens de fundamentele veiligheids-
vereisten van de richtlijnen 2004/108/EG, 2006/95/EG en
2011/65/EG (RoHS).

2. Beschrijving

2.1 Regelapparaat

De WAD 101 is een heteluchtstation met een grote
verscheidenheid aan functies.

2.2 Regelapparaat WAD 1011G

De WAD 101G is een schermgassoldeerstation voor het
gebruik van de schermgassoldeerbouten WP 801G en
WP 120IG.

Door het gebruik van een microprocessor is een eenvoudige
en comfortabele bediening mogelijk. De regelelektronica
garandeert een optimaal regelgedrag aan verschillende
soldeerwerktuigen. De soldeerapparatuur zelf wordt automa-
tisch herkend en krijgt de betreffende regelparameter toebe-
deeld. De bijzonder krachtige 24 V verwarmingselementen
zorgen voor een uitstekend dynamisch gedrag en maken zo
een universeel gebruik van het soldeerapparaat mogelijk.

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

Bij het regelapparaat WAD 101 wordt de luchtdoorstroming
door een, in de handgreep geintegreerde, vingerschakelaar
gestuurd.
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De luchtdoorstroom wordt bestuurd door een in de handgreep
geintegreerde vingerschakelaar. De instelling van de
doorstroomhoeveelheid verloopt traploos via een smoorklep
tussen ca. 0-10 I/min. De uitstromende hete lucht is vrij van
statische lading.

Bij het regelapparaat WAD 1011G wordt de gasdoorstrroming
door de schakelhouder WDH 10T gestuurd.

De doorstromingshoeveelheidsinstelling is in het bereik van
0-5 I/min. mogelijk.

Verschillende equipotentiaalmogelijkheden voor de soldeer-
punt, een nulspanningsregelaar en een antistatische uitvoering
van het besturingsapparaat en de bout verhogen de hoge kwa-
liteitstandaard. De mogelijkheid een extern invoerapparaat aan
te sluiten voegt nog een verdere functie toe aan dit hetelucht-
station. Met de als optie te verkrijgen ingaveapparaten WCB 1
en WCB 2 kunnen o.a. tijd- en vergrendelingsfuncties ge-
realiseerd worden. Een geintegreerd temperatuurmeetappa-
raat behoort tot de verdere omvang van het ingaveapparaat
WCB 2.

2.3 Soldeerbouten

HAP 1:

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

De heteluchtbout kan aan de WAD 101IG niet gebruikt
worden

WMP:

De Weller Micro soldeerbout WMP is door zijnhandig concept
geschikt voor de bewerking van professionele SMD elektro-
nica. Een korte afstand tussen grijppunt en soldeerpunt zorgt
voor een ergonomische bediening van de 65 W soldeerbout
bij

het uitvoeren van de fijnste soldeerwerkzaamheden.

MPR 80:

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

WTA 50:

De soldeerruimpincet WTA 50 is speciaal voor het solderen
van SMD-onderdelen geconcipieerd. Twee verwarmingsele-
menten (2 x 25 W) met ieder een eigen temperatuursensor
zorgen voor een gelijke temperatuur aan beide benen.
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Technische gegevens
Afmetingen in mm:

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

Capaciteit WAD 101: 105 W

Capaciteit WAD 101IG: 150 W

Beschermklasse: 1 (besturingsapparaat) en 3 (soldeerapparaat)
Zekering: 230V:T630 mA (120V: T 1,0 A)

Temperatuurregeling:

Soldeerbout & schermgassoldeerbout + 9°C (+ 17°F)

Precisie: Hete lucht + 30°C (+ 54°F)
Regelbereik WAD 1011G: ca. 0 - 5 I/min.
Luchthoeveelheid: ca.0- 10 I/min

166 x 134 x 101 (Ix b x h)

°C versie: hete lucht 50°C - 550°C

soldeerbout & schermgassoldeerbout 50°C - 450°C
°F versie: hete lucht 122°F - 999°F

soldeerbout & schermgassoldeerbout 122°F - 842°F

Perslucht: Ingangsdruk 400 kPa (58 psi) olievrije, droge perslucht of stikstof N,
Persluchtaansluiting: Persluchtslang buitendiameter 6 mm (0,24”)
Schermgasdruk: de ingangsdruk is via een drukregeleenheid vast op 200 kPa ingesteld.
De drukregeleenheid mag niet versteld worden.
LR 82: Controleer of de netspanning overeenkomt met de gegevens

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

WP 80 / WSP 80:

Het soldeerapparaat WP 80 / WSP 80 onderscheidt zich
doordat de soldeertemperatuur razendsnel en exact bereikt
wordt. Door zijn slanke vormen een verhittingsvermogen van
80 W kan hij universeel gebruikt worden, van extreem fijn
soldeerwerk tot soldeerwerk met zeer hoge
temperaturen.Na het wisselen van de soldeerpunt kan direct
verder gewerkt worden omdat de bedrijfstemperatuur zeer
snel weer bereikt is.

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

3. Ingebruikname

Leg het soldeerapparaat op de veiligheidshouder.

Steek de persluchtslang met buitendiameter 6 mm in de
snelkoppeling voor persluchtaansluiting (12). Zorg voor een
persluchtaanvoer met 400 kPa (58 psi) droge, olievrije
perslucht of stikstof N2.

Waarschuwing:
Zorg hij gebruik van stikstof voor voldoende ventilatie.

Steek het elektrische snoer van het soldeerapparaat in de
7-polige aansluiting (7) op de frontplaat en zet hem vast.
Steek de luchtslang in de luchtaansluitingsnippel (8).

op het typebordje en of de netschakelaar (1) op de uitstand-
staat. Verbind bij correcte netspanning het
besturingsapparaat met het elektriciteitsnet.

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

Schakel het apparaat in via de netschakelaar (1). Als het
apparaat ingeschakeld wordt, wordt een zelftest uitgevoerd
waarbij alle displayelementen (2) in gebruik zijn. Daarna
wordt kort de ingestelde temperatuur (gewenste waarde) en
de temperatuurversie (°C/°F) aangegeven. Dan schakelt de
elektronica automatisch over op de werkelijke waarde. De
rode punt (5) op het digitale display (2) brandt. Deze punt
dienst als optische regelcontrole. Als het lampje continue
brandt, betekent dat dat het systeem aan het opwarmen is.
Knipperen signaleert dat de bedrijfstemperatuur bereikt is.

Instellen temperatuur

In principe geeft het digitale display (2) de temperatuurwaar-
de aan. Door de knop "UP” of "DOWN” (3) (4) in te drukken
wordt het digitaaldisplay op de betreffende gewenste

waarde gezet. De ingestelde, gewenste waarde kan alleen
door het aanraken of permanent indrukken van de "UP” of
"DOWN” toetsen (3) (4) in de betreffende richting veranderd
worden. Als de toets permanent ingedrukt wordt, verandert
de gewenste waarde in snel tempo. Ca. 2 seconden na het
loslaten wordt het display (2) automatisch weer op de werk-
elijke waarde omgeschakeld.
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Instelling luchthoeveelheid

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

Standaardsetback bij regelapparaat WAD 101

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

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

Standaardsetback bij regelapparaat WAD 1011G

Na het afleggen van de soldeerbout wordt na 2 min. de
gewenste temperatuur op 180°C verlaagd en wordt de
schermgastoevoer uitgeschakeld. De "AUTO-OFF"-functies is
gedeactiveerd.

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

Hard geaard:

& -1 zonder stekker (positie af fabriek)
Potentiaalcompensatie

‘ . impedantie 0 Ohm):

% met stekker, compensatiesnoer
\ aan middelste contact

— ‘ —— Potentiaalvrij:

~ met stekker
1M
! W—_ Zacht geaard:
L) met stekker en vastgesoldeerde
! weerstand Aarde via de gekozen
weerstandswaarde.
5. Werkaanwijzingen

Extern invoerapparaat WCB 1 en WCB 2 (optie)
Bij gebruik van een extern invoerapparaat zijn de volgende
functies beschikbaar.

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

1

@ Setback:

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

@ Lock:

Vergrendeling van de gewenste temperatuur.

Na het vergrendelen kan op het soldeerstation de instelling
niet meer veranderd worden.

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

® Window:

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

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

@ PC-interface:
RS232 (alleen WCB 2)

® Temperatuurmeetapparaat:
Geintegreerd temperatuurmeetapparaat voor
thermoelement type K (alleen WCB 2)

Heteluchtbout

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

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

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



Soldeerbout

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

Als het apparaat voor de eerste keer opgewarmd wordt,
moet soldeer op de selectief vertinbare soldeerpunt gedaan
worden. Hierdoor worden door opslag veroorzaakte
oxydatielagen en vuil van de soldeerpunt verwijderd.

Bij pauzes tussen het solderen en voordat de soldeerbout
wordt weggelegd moet de soldeerpunt altijd goed van
soldeer voorzien worden. Gebruik geen agressieve
vloeimiddelen.

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

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

6. Toebehoren
T005 33114 99 Heteluchtset HAP 1

T005 29 180 99
T005 29 161 99
T005 33 131 99
T005 33 113 99

Soldeerset WP 80
Soldeerset WSP 80
Soldeerset MPR 80
Soldeerset LR 82

T005 3313399 Soldeerruimset WTA 50

T005 27 040 99  Soldeerbad WSB 80

T005 3315599  Soldeerset WMP

T005 27 028 99  Opwarmplaat WHP 80

T005 25 030 99  Thermisch isoleerapparaat WST 20

T005 33 229 99  Extern invoerapparaat WCB 2

T005 33 158 99  Soldeerset inert gas met schakelhouder
WSP 80IG (PU WAD 1011G)

T00529 198 99  Schermgassoldeerbout WP 120I1G
(PU WAD 1011G)

T005 15161 99 WDH 10T Veiligheidshouder met
Stop+Go-functie

7. Leveromvang
WAD 101
Besturingsapparaat
Heteluchtbout HAP 1
Veiligheidshouder KH 27
Serviceset
Wisselwerktuig met mondstukken
Stekker 3,5 mm
Heteluchtmondstuk R04
Elektriciteitssnoer
Gebruikshandleiding
Veiligheidsinstructies

Nederlands

PU WAD 1011G
Besturingsapparaat
Stekker 3,5 mm
Elektriciteitssnoer
Gebruikshandleiding
Veiligheidsinstructies

PU WAD 101
Besturingsapparaat
Elektriciteitssnoer
Stekker 3,5 mm
Gebruikshandleiding
Veiligheidsinstructies

Afbeelding mondstukkenassortiment HAP 1 zie
pagina 93

Afbeelding schakelschema zie pagina 94
Afbeelding explosietekening zie pagina 95
Technische wijzigingen voorbehouden!

De geactualiseerde gebruiksaanwijzingen vindt u bij
www.weller-tools.com
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Grazie per la fiducia accordataci acquistando la stazione ad
aria calda Weller WAD 101 / WAD 1011G. E una stazione ad
aria calda rispetto dei piu severi requisiti di qualita, cosi da
garantire un funzionamento perfetto dell’apparecchio.

A 1. Attenzione!

Prima di mettere in funzione I'apparecchio, leggere accurata-
mente 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 ad aria calda Weller WAD 101 / WAD 101IG
corrisponde alla Dichiarazione di conformita CE, ai sensi dei
requisiti fondamentali per la sicurezza delle direttive
2004/108/CE, 2006/95/CE e 2011/65/CE (RoHS).

2. Descrizione

2.1 Unita di controllo

La WAD 101 e una stazione ad aria calda che si
contraddistingue per la sua ampia varieta funzionale.

2.2 Centralina WAD 1011G

La WAD 101IG & una stazione di saldatura per il
funzionamento con gas inerte per I'utilizzo dei saldatori
WP 80IG e WP 120IG.

La presenza di un microprocessore rende I‘utilizzo della
stazione di estrema semplicita. Il dispositivo di controllo
elettronico garantisce un comportamento ottimale anche con
differenti stili. Tali stili vengono riconosciuti automaticamente
e abbinati ai relativi parametri di regolazione.

Gli elementi riscaldanti a 24 V garantiscono un eccezionale
comportamento dinamico. In tale maniera gli still consentono
applicazioni universali.

La temperatura desiderata pud essere impostata tramite i
tasti UP e DOWN. Per lo stilo ad aria calda € possibile ottene-
re temperature da 50°C a 550°C, mentre se viene collegato
uno stilo saldante il campo di regolazione viene limitato auto-
maticamente ad un massimo di 450°C. | valori settati e quel-
li reali vengono indicati sul display digitale. Il raggiungimento
della temperatura preimpostata viene segnalato dal lampeg-
gio di un LED rosso, che ha la funzione di controllo ottico. Se
la luce del LED rimane fissa significa che il sistema & in fase
di riscaldamento.

Con la centralina WAD 101 il flusso dell'aria viene gestita
attraverso un interruttore (a pressione digitale) integrato
nell'impugnatura.
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Il flusso dellaria & controllato da un pulsante integrato
nell'impugnatura. La regolazione del flusso avviene in
maniera continua nel campo tra 0 e 10 I/min tranite una
valvola. L'aria calda fuoriuscente & priva di carica
elettrostatica.

Con la centralina WAD 1011G viene gestito il flusso di gas
mediante il supporto con commutazione WDH 10T.

E possibile impostare la quantita di flusso all'interno del
range 0-5 I/min.

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

2.3. Stili saldanti

HAP 1:

Stilo ad aria calda da 100 W con pulsante integrato.

Adatto per saldare e dissaldare componenti a montaggio
superficiale. L‘ampia gamma di ugelli consente qualsiasi
applicazione.

Il pistone ad aria calda puo essere collegato al WAD 1011G

WMP:

Il microsaldatoio Weller WMP, grazie alla sua impostazione,
risulta particolarmente maneggevole ed idoneo per le
lavorazioni professionali di componenti elettronici con
tecnologia SMD. La breve distanza tra impugnatura e punta
di brasatura permettono una manipolazione ergonomica del
saldatoio da 65 W nell'esecuzione dei lavori ad alta
precisione.

MPR 80:

Il Weller Peritronic MPR 80 & uno stilo saldante con testa
regolabile di 40°. Tramite tale soluzione & possibile
impostare ergonomicamente il processo di saldatura.

Grazie alla sua potenza di 80 W e alla sua forma snella esso
¢ idoneo per piccoli ed accurati lavori di saldatura.

WTA 50:

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

Dimensioni in mm:

Tensione di rete:

Assorbimento di potenza WAD 101:
Assorbimento di potenza WAD 1011G:
Classe di sicurezza:

Fusibile:

Regolazione di temperatura:

Precisione:

Flusso d’aria:

Range di regolazione WAD 101IG:
Aria compressa:

Attacco aria compressa:
Pressione gas inerte:

166 x 134 x 101 (lungh. x largh. x alt.)

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

105W

150 W

1 (centralina) e 3 (utensile per saldatura)

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

Aria calda 50°C - 550°C

Stilo saldante & Saldatori a gas inerte 50°C - 450°C

Aria calda + 30°C

Stilo saldante & Saldatori a gas inerte + 9°C

Ca. 0-10 I/min

ca.0 -5 I/min.

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

La pressione di ingresso € impostata a 200 kPa mediante un'apposita unita
di regolazione pressione. Le impostazioni dell'unita di regolazione pressione

non devono essere variate.

LR 82:

Potente stilo saldante da 80 W ideale per lavori di saldatura
dove € necessario un forte apporto termico. Il fissaggio della
punta saldante avviene tramite un innesto a baionetta che
permette una veloce sostituzione.

WP 80 / WSP 80:

Lo stilo saldante WP 80 / WSP 80 si contraddistingue per la
sua precisione e la sua velocita nel raggiungimento della
temperatura di lavoro. Grazie alla forma maneggevole e alla
potenza di 80 W & possibile utilizzarlo universalmente a
partire da finissimi lavori di saldatura sino a lavori che
necessitano di un forte apporto termico.

Dopo la sostituzione della punta saldante & possibile
ricominciare subito a lavorare poiche la temperatura di
esercizio viene raggiunta subito.

Per ulteriori utensili collegabili vedere la lista degli
accessori.

3. Messa in funzione

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

400 kPa.

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

Inserire e bloccare in posizione la spina dello stilo saldante
nella presa a 7 poli (7) posta nella parte frontale dell’appa-
recchio. Inserire il tubo dell’aria nel raccordo rapido (8).

Controllare che la tensione di rete corrisponda ai dati
riportati sulla targhetta di omologazione e che I'interruttore
principale (1) si trovi in posizione off. Se la tensione &
corretta collegare I’apparecchio alla rete elettrica.

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

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

Impostazione della temperatura

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

Regolazione del flusso d‘aria

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

Setback standard con centralina WAD 101

Consiste nell’abbassamento automatico della temperatura di
esercizio a 150°C (Standby). Il tempo di Setback, dopo il
quale la temperatura scende al valore di Standby, & di

c.a. 20 min. Dopo tre tempi di Setback si attiva la funzione di
"AUTO-OFF” che spegne I'utensile (lineetta lampeggiante sul
display).

Impostazione: Durante I'accensione tenere premuto il
pulsante "UP” (3) sino a quando compare sul display "ON”
oppure ”"OFF”. Rilasciando il tasto "UP" I'impostazione viene
memorizzata. Per modifiche, ripetere I'operazione.

Standardsetback con centralina WAD 1011G

Una volta deposto il saldatore, dopo 2 minuti la temperatura
nominale scende a 180°C e I'apporto di gas viene
disattivato. La funzione "AUTO-OFF" & disattivata.

4. Equalizzazione del potenziale
L‘equalizzazione dei potenziali sulla punta saldante puo esse-
re realizzata tramite un apposito spinotto collegato sul retro
dell‘apparecchiatura.

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

‘ Equalizzazione dei potenziali

1 (Impedenza 0 Ohm):

Spinotto inserito, collegamento al

\ terminale centrale dello spinotto
[ ‘ _x_—;- Potenziale libero:

o Con spinotto inserito

1M

’ W-—_Collegamento a massa del

.78 banco di lavoro:
Con spinotto inserito.
(Collegamento a massa tramite

resistenza saldata all‘interno dello
spinotto).

5. Istruzioni per I‘'uso

Unita esterne di calibrazione WCB 1 e WCB 2 (opzionali)
Mediante |‘utilizzo delle unita esterne di inserimento dati
sono disponibili le seguenti funzioni:

@ Offset:

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

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

@ Lock:

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

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

@ Window:

Limitazione del campo di temperatura a max. + 99°C, riferiti
ad una temperatura di "interblocco” impostata mediante la
funzione "LOCK". La temperatura interbloccata va a
rappresentare dunque il "centro" del campo di temperatura
impostabile.

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

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

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

Stilo ad aria calda

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

Attenzione:

La profondita della filettatura é al massimo 5 mm. Una
filettatura piu profonda causa il danneggiamento
dell’elemento riscaldante.

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



Stilo saldante

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

Durante la prima fase di riscaldamento ricoprire la punta

saldante a stagnatura selettiva con stagno. In tale maniera &
possibile rimuovere gli strati di ossido formatisi durante la
conservazione dello stilo cosiccome le impurita che si trova-
no sulla punta saldante. Durante pause di lavoro e prima di
riporre lo stilo fare attenzione che la punta saldante sia ben
ricoperta di stagno. Non usare detergenti troppo aggressivi.

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

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

6. Accessori

T005 33 114 99 Set stilo ad aria calda HAP 1

T005 29 180 99 Set stilo saldante WP 80

T005 29 161 99 Set stilo saldante WSP 80

T005 33 131 99 Set stilo saldante MPR 80

T005 33 113 99 Set stilo saldante LR 82

T005 33 133 99 Set pinza termica WTA 50

T005 27 040 99 Crogiolo WSB 80

T005 33 155 99 Set stilo saldante WMP

T005 27 028 99 Piastra di preriscaldo WHP 80

T005 25 030 99 Spellafili termico WST 20

T005 31 180 99 Unita di calibrazione esterna WCB 2

T005 33 158 99 Saldatore a gas inerte con supporto
(con commutazione) WSP 801G
(PU WAD 1011G)

T005 29 198 99 Saldatore a gas inerte WP 120IG
(PU WAD 1011G)

T005 15 161 99 WDH 10T Supporto di sicurezza con
funzione Stop+Go

Italiano

7. Volume di fornitura
WAD 101

Unita di controllo

Stilo ad aria calda HAP 1

Supporto di sicurezza KH 27

Set di assistenza

Utensile per la sostituzione degli ugelli
Presa jack 3,5 mm

Ugello ad aria calda R04

Cavo di alimentazione

Istruzioni d’uso

Norme di sicurezza

PUD WAD 1011G
Unita di controllo
Presa jack 3,5 mm
Cavo di alimentazione
Istruzioni d’uso
Norme di sicurezza

PU WAD 101

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

lllustrazione: Per I'assortimento degli ugelli HAP 1 vedi a
pagina 93

lllustrazione: Per lo schema elettrico vedere pagina 94
lllustrazione: Per il disegno esploso vedere pagina 95
Salvo modifiche tecniche!

Trovate le istruzioni per I'uso aggiornate su
www.weller-tools.com
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Thank you for placing your trust in our company by purcha-
sing the Weller hot air station WAD 101 /WAD 101IG.
Production was based on stringent quality requirements
which guarantee the perfect operation of the device.

ZQS 1. Gaution!

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

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

The Weller hot air station WAD 101 /WAD 1011G corresponds
to the EC Declaration of Conformity in accordance with the
basic safety requirements of Directives 2004/108/EC,
2006/95/EC and 2011/65/EC (RoHS).

2. Description

2.1 Control Unit

The WAD 101 is a hot air station that features a wide variety
of functions.

Control unit WAD 1011G

The WAD 1011G is an inert gas soldering station designed for
the operation of inert gas soldering irons WP 80IG and

WP 120IG.

As a result of the use of a microprocessor, the unit is straight-
forward and easy to use. The control electronics ensure opti-
mal adaptation of the control characteristics to different sol-
dering tools. The soldering tools themselves are detected
automatically and assigned the appropriate control parame-
ters. Excellent dynamic behaviour is made possible by the
particularly powerful 24 W heater elements. The soldering
tool is thus of universal application.

The required temperature can be set via 2 buttons
(UP/DOWN). Temperatures from 50°C - 550°C

(122°F - 999°F) are realisable with hot air soldering tools.
When a soldering iron is connected, the adjustment range is
automatically limited to max. 450°C (842°F). Required and
actual values are displayed digitally. A flashing red LED indi-
cates when the selected temperature is reached, this LED
serves as an optical regulator monitor. The continuous illumi-
nation of the LED indicates that the system is warming up.

In the case of the control unit WAD 101, air flow is controlled
by a finger switch integrated in the handle. The air flow is
controlled via a finger operated switch integrated in the
handle. The flow rate can be adjusted continuously over the
range from approx. 0-10 I/min via a control valve.
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The hot air output is free of static charge.

In the case of control unit WAD 101G, gas flow is control-
led by tool stand WDH 10T. The flow rate can be adjusted wit-
hin the 0-5 I/min range.

Various methods of equipotentially bonding the soldering iron
bit, a zero voltage switch, and the anti-static design of the
control unit and soldering tools supple ment the high stan-
dard of the unit. The possibility of connecting an external
input unit extends the functional diversity. Additional functi-
ons including timing and interlocking can be realised using
the WCB 1 and WCB 2

Input Units, available as optional extras. The extended featu-
res of the WCB 2 Input Unit include an integrated temperatu-
re measurement unit.

2.3 Soldering irons

HAP 1:

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

The hot air tool can cannot be operated with WAD 1011G

WMP:

The Weller Micro Soldering Iron WMP is suitable for
processing SMD electronics due to its manageable design.
The short distance between grip and soldering tip makes
ergonomic handling of the 65 W soldering iron possible when
carrying out very fine soldering tasks.

MPR 80:

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

WTA 50:

The unsoldering tweezers WTA 50 were specially designed
for unsoldering SMD components. Two heating elements

(2 x 25 watts), each with its own temperature sensor, ensure
constant temperatures at both ends.

LR 82:

High-performance 80 watt soldering iron for soldering work
with high heat requirements. The soldering tip is attached by
a bayonet catch to ensure correct position when using
different tips.
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Technical Data
Dimensions in mm:
Mains Voltage:
Power Consumption WAD 101: 105W
Power Consumption WAD 1011G: 150 W
Protection Class:

Temperature Regulation: °C Version

°F Version

Soldering Iron & inert gas soldering irons + 9°C (+ 17°F)

Precision: Hot Air + 30°C (+ 54°F)
Flow Rate: Approx. 0 - 10 I/min
Control range of WAD 1011G:  approx. 0 - 5 I/min.
Compressed Air:

Compressed Air Connection:
Inert gas pressure:

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

1 (Control Unit) and 3 (Soldering Tool)

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

Hot Air 50°C - 550°C

Soldering Iron & inert gas soldering irons 50°C - 450°C
Hot Air 122°F - 999°F

Soldering Iron & inert gas soldering irons 122°F - 842°F

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

The inlet pressure is set permanently to 200 kPa by a pressure regulator.
The pressure regulator must not be adjusted.

WP 80 / WSP 80:

The soldering iron WP 80 / WSP 80 is characterized by its
capacity for reachingthe soldering temperature quickly and
precisely. Its slim design and heating power of 80 watts
makes universal usage possible - from extremely fine to
high-temperature soldering work. Work can be continued
immediately after switching soldering tips, since the tempe-
rature is reached again quickly.

See "Accessories" for additional tools.

3. Commissioning

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

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

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

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

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

Setting the temperature

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

Adjusting the Air Flow Rate

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

Standard setback for control unit WAD 101:

Setting back the set temperature to 150°C. The setback
time, which follows the switching of the soldering station to
standby mode, is 20 minutes. After three setback times

(60 minutes) the "AUTO-OFF” function is activated. The
soldering tool is switched off (blinking line on the display).
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Setting: When switching on, hold the "UP” key (3) until ON or
OFF appears in the display.

The setting is saved when the "UP" button is released.
Repeat this step to change.

Standard setback for control unit WAD 1011G

After placing the soldering iron on its stand, the nominal tem-
perature is reduced to 180°C and inert gas feed is shut off
after 2 min. The "AUTO-OFF" function is deactivated.

4. Equipotential bonding
The various circuit elements of the 3.5 mm jack bush make
4 variations possible:

o Q _ Hard-grounded:
1 = No plug (delivery form)
‘ Equipotential bonding:
L. With plug, equalizer at center

.

| A contact (impedance 0 Ohms)
—¢ Potential free:
7 "< With plug
Soft-grounded:

1\.::?
b | W1 with plug and soldered

resistance. Grounding via set
resistance value.

Jepcd

5. Instructions for use

External input unit WCB 1 and WCB 2 (optional)

The following functions are possible when using an external
input unit.

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

@® Setback:

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

19

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

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

©® Window:

Limitation of the temperature range to max. + 99°C based on
a locked temperature resulting from the "LOCK” function.
The locked temperature represents the median point of the
adjustable temperature range.

@ Cal:
Re-adjustment of the soldering station (WCB 2 only).

@ PC interface:
RS232 (WCB 2 only).

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

Hot Air Soldering Tool

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

Important:

The maximum thread depth is 5 mm (0.2").

A longer thread will irreparably damage the heater
element.

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

Soldering Iron

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

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

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



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

6. Accessories
T005 33 114 99
T005 29 161 99
T005 33 131 99

Hot air set HAP 1
Soldering iron set WSP 80
Soldering iron set MPR 80

T005 33 11399 Soldering iron set LR 82

T005 33 133 99 Soldering iron set WTA 50

T005 27 131 99 Soldering bath WSB 80

T005 33 155 99 Soldering iron set WMP

T005 27 028 99 Preheating plate WHP 80

T005 25 030 99 Thermal insulating unit WST 20

T005 31 180 99 External input unit WCB 2

T005 33 158 99 Inert gas soldering set with tool
stand WSP 801G (PU WAD 1011G)

T005 29 198 99 Inert gas soldering iron

WP 120IG (PU WAD 101IG)
WDH 10T stand with
Stop+Go function

T005 15 161 99

7. Scope of supply
WAD 101

Control Unit

Hot Air Soldering Tool HAP 1
Holder KH 27

Service Set

Nozzle changing tool

3.5 mm Jack Plug

Hot Gas Nozzle

Mains Cable

Operating Instructions
Safety Information

PU WAD 1011G
Control Unit

3.5 mm Jack Plug
Mains Cable
Operating Instructions
Safety Information

PU WAD 101

Control Unit

Mains Cable

3.5 mm Jack Plug
Operating Instructions
Safety Information

English

Figure: HAP 1 Nozzle Range, see page 93
Figure: Circuit Diagram, see page 94
Figure: Exploded Diagram, see page 95

Subject to technical alterations and amendments!

See the updated operating instructions at
www.weller-tools.com
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Svenska

Tack for kopet av varmluftsiédstation WAD 101 / WAD 1011G
fran Welle och visat fortroende. Vid tillverkningen har mycket
strénga kvalitetskrav tilldmpats for att sakerstélla 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 fér anvandningar som avviker fran
bruksanvisningen, samt for egenmaktiga forandringar.

WELLER varmluftslédstation WAD 101 / WAD 1011G
motsvarar EG- forsdkran om Gverensstimmelse enligt de
grundldggande sékerhetskraven i direktiv 2004/108/EG,
2006/95/EG, 2011/65/EG (RoHS).

2. Beskrivning

2.1 Styranordning

WAD 101 &r en varmluftslodstation som utmérker sig genom
sitt mangfald av anvandningsomraden.

2.2 Mandverenhet WAD 1011G

WAD 1011G &r en skyddsgaslddstation som anvands i
kombination med skyddsgaslodkolvarna WP 801G och
WP 120IG.

Anvéndningen av en mikroprocessor gor en enkel och
bekvdm anvéndning méjlig. Reglerelektroniken ger en
optimal reglering av olika l6dverktyg. Reglerelekironiken
identifierar automatiskt de olika lédverktygen och tilldelar
dem respektive reglerparameter. De mycket effektiva
vérmeelementen, som drivs med 24 V, bidrar till att man
astadkommer en mycket dynamisk reglering. Darfor kan
I6dverktyget anvindas pa ett mycket universellt sétt.

Den Gnskade temperaturen kan stallas in via tva tryckknapp-
ar (UP/DOWN). Varmluftslddstationen arbetar inom tempera-
turomradet 50°C - 550°C (122°F - 999°F). Vid anslutning av en
I6dkolv begrénsas instéllningsomrédet automatisk till max.
450°C (842°F). Bor- och &rvérdet visas digitalt. Nar den forin-
stéllda temperaturen har uppnatts blinkar den roda LED (lys-
dioden), vilken fungerar som en optisk reglerkontroll. N&r lys-
dioden lyser permanent betyder det att systemet varms upp.

| mandverenheten WAD 101 styrs luftgenomstromningen
med en fingerbrytare i handtaget. Instéliningen av den
genomstrommande luftméngden sker stegldst inom omradet
0 - 10 I/min med hjélp av en strypventil. Den utstrommande
varmluften &r fri frén statisk uppladdning.
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| mandéverenheten WAD 1011G styrs gasflodet med brytar-
stéllet WDH 10T. Flédet kan stallas in i omradet 0-5 I/min.

Den hoga kvalitetsstandarden forbattras ytterligare genom
olika mojligheter till potentialutjaimning pa lodspetsen, genom
en nollspanningsskyddsbrytare och genom att styrenheten
och kolven ar konstruerade pa sé satt att statisk uppladdning
forebyggs. Genom mdjlighet till anslutning av en extern
inmatningsapparat utkas antalet anvandningsméjligheter
for varmluftstationen. Med inmatningsapparaterna WCB 1
och WCB 2, som kan kdpas som fillval, kan bl. a. tids- och
forreglingsfunktioner erhallas. Ett integrerat temperaturmat-
instrument ingar i den utokade versionen av inmatningsap-
paraten WCB 2.

2.3 Lodkolvar

HAP 1:

100 W Varmluftkolv med integrerad tryckknapp. Den &r lamp-
lig for 16dning och avlddning av ytmonterade komponenter.
Ett brett program av munstycken gor den anvandbar pé ett
mangsidigt satt.

Hetluftspennan kan inte anvindas med WAD 101IG.

WMP:

Weller Micro I6dkolv WMP l&mpar sig genom sin latthanter-
lighet for professionell bearbetning av SMD elektronik. Ett
kort avstand mellan greppunkt och lodspets ger en ergono-
misk hantering av lédkolven med 65 W vid utférandet av
kénsliga lodarbeten.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 ar en lddkolv med instéllningsbar
arbetsvinkel fran 40 grader. Darigenom kan lodprocessen
gestaltas indviduellt med avseende pa dess ergonomi. Med
en kapacitet pa 80 W och en smal konstruktionsform lampar
den sig for fina l6dningsarbeten.

WTA 50:

Avlddpincetter WTA 50 har konstruerats speciellt for utlod-
ning av SMD-byggdelar. Tva varmeelement (2x25 W) med var
sin temperatursensor sorjer for samma temperatur pa bada
dverstyckena.

LR 82:

Effektiv [6dkolv pa 80 W for I6dningsarbeten med stort var-
mebehov. Fastséttning av lédspetsen sker via en bajonett-
forslutning som méjliggor ett positionssakert byte av spetsen.

WP 80 / WSP 80:
Lodkolv WP 80 / WSP 80 utmarker sig ddrigenom att
|odtemperaturen kan uppnas mycket snabbt och exakt.
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Tekniska data
Matt i mm:

Nétspanning: 230V /50 Hz (120 V/ 60 Hz)
Effektforbrukning WAD 101: 105W

Effektforbrukning WAD 1011G: 150 W

Skyddsklass: 1 (Styrenhet) och 3 (L6dverktyg)
Sakring: 230V:T630 mA (120 V: T 1,0 A)

Temperaturreglering: C Version:

F Version:

Lodkolv och skyddsgaslodkolv + 9°C (+ 17°F)

Noggrannhet: Varmluft + 30°C (+ 54°F)
Luftméngd: ca.0- 10 I/min
Regleromrade WAD 1011G: ca.0- 5 I/min

Tryckluft:

Skyddsgastryck:

Tryckluftanslutning:

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

Varmluft 50°C - 550°C
Lddkolv och skyddsgaslddkolv 50°C - 450°C
Varmluft 122°F - 999°F
Lddkolv och skyddsgaslodkolv 122°F - 842°F

Inkommande tryck 400 kPa (58 psi) oljefri tryckluft eller kvéve N,
Ingangstrycket &r fast instéllt p4 200 kPa med en tryckregulator.
Tryckregulatorn fér inte justeras.

Tryckluftslang ytterdiamenter 6 mm (0,24")

P4 grund av I6dkolvens smala konstruktions form och en
virmekapacitet p4 80 W kan den anvandas universellt for
extremt fina lédningsarbeten till [6dningsarbeten med stort
varmebehov. Efter byte av l6dspetsen dr det mdjligt att arbe-
ta vidare direkt eftersom drifttemperaturen uppnéas mycket
snabbt.

Ytterligare anslutningsbara verktyg, se tillbehérslistan.

3. Idrifttagning

Léagg lodverktyget i sidkerhetsforvaringsstéllet. Anslut tryck-
luftslangen med ytterdiametern 6 mm till snabbkopplingen
for tryckluft (12). Matningsluften ska ha ett tryck pa 400 kPa
(58 psi) och besta av oljefri luft eller kvéve N,.

Varning:
Vid anvindning av kvive maste man se till att utrymmet
ar tillrackligt bra ventilerat.

Den elektriska forbindningskabeln till [ddverktyget ska
anslutas till det 7-poliga uttaget (7) pa framsidan och arrete-
ras. Luftslangen ska kopplas till anslutningsnippeln for luft
(8). Kontrollera att nétspanningen stdmmer dverens med
spanningen pd markskylten och att strémbrytaren (1) &r
avstdngd. Om spénningen ar korrekt kan styrapparaten
kopplas till nitet.

Varning: Rikta inte varmluftskolven mot personer eller
brannbara material.

SIa till natstrombrytaren (1). Nar strommen kopplas pé sker
automatiskt en kontroll varvid alla indikeringselement (2) ar
aktiverade.

Under en kort stund visas sedan den instéllda temperaturen
(bérvérde) och temperaturversionen (°C/°F). Dérefter visar
elektroniken automatiskt drvardet. Den roda punkten (5) i
det digitala fonstret (2) lyser. Den har punkten &r till for den
optiska reglerkontrollen. Om punkten lyser permanent bety-
der det att systemet haller pé att varmas upp. En blinkande
punkt betyder att den instéllda temperaturen har uppnétts.

Temperaturinstéllning

Digitalindikationen (2) visar av princip temperaturens &rvér-
de. Genom att anvdnda UP- eller DOWN-tangenten (3) (4)
kopplar digitalindikationen (2) om till det instéllda borvardet.
Det instéllda borvdrdet kan nu fordndras genom att tippa
eller standigt trycka pa up eller down-tangenten i motsva-
rande riktning. Om tangenten trycks ned permanent foran-
dras borvardet i snabbkérning. Ungefér 2 sekunder efter det
man sldppt tangenten kopplar digitalindikationen (2) auto-
matiskt om till &rvérdet.

Instélining av luftmédngden

Den dnskade genomstromningsméangden kan stéllas in med
hjdlp av strypventilen (9). Vanstervridning pa strypventilen
(9) okar genomstromningsméngden. Sa lange tryckknappen
i handtaget halls intryckt strommar luft genom varmluftskol-
ven.

Standardmassig temperatursankning pa
mandverenheten WAD 101

Sénker den instéllda, nominella temperaturen till 150°C.
Temperatursankningen tar 20 min, efter att lodstationen
slagit om till standby-modus. Efter tre ganger sa lang tid
(60  min)  aktiveras  funktionen  ,AUTO-OFF”.
Lodningsverktyget stdngs av (blinkande streck i displayen).
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Instéllning: Hall ,UP”-knappen (3) intryckt under péslagnin-
gen, tills att ON eller OFF syns i displayen. Nar man slépper
"UP"-tangenten lagras instéllningen. Upprepa processen, om
du vill &ndra.

Standardmassig temperatursankning pa
mandverenheten WAD 1011G

Nar Iddkolven lagts ned sénks den instéllda temperaturen till
180 °C efter 2 minuter och skyddsgasflodet sténgs av.
Funktionen "AUTO-OFF” &r inte aktiv.

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

Hart jordad:
% _L Utan stickpropp (leveransskick)
Potentialutjamning (impedans
‘ . 0 Ohm):

% Med stickpropp,
utjamningsledning pa

\ mellankontakten

I ‘ “%—
g " Potentialut;.:

Mg Med stickpropp
"'.-'n" 1

& Jordad:

g Med stickpropp och inl6tt
motstand. Jordning via valt
motstandsvérde.

5. Arbetsanvisningar

Extern inmatningsapparat WCB 1 och WCB 2 (option)
Vid anvéindning av en extern inmatningsapparat star foljande
funktioner till forfogande.

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

@ Sethack:

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

Lasning av bortemperaturen. Efter det lasning skett ar det
inte mojligt att géra nagra instéliningsforandringar pa
lddstationen.

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

® Window:

Begrénsning av temperaturomradet till max + 99°C,
utgéende fran en temperatur som &r last via "LOCK"-
funktionen. Den lasta temperaturen utgdr ddrmed mitten av
det instéllda temperaturomradet.

©® Cal:
Nyjustering av lddstationen (endast WCB 2)

@ PC-grénssnitt:
RS232 (endast WCB 2)

@ Temperaturmétningsapparat:
Integrerad temperaturmétningsapparat for termoelement
typ K (endast WCB 2)

Varmluftskolv

Varmluftsmunstyckena ar inskruvade i varmeelementet. Vid
byte av ett munstycke ska hylsnyckel SW 8 anvéndas och pa
virmeelementet ska man hélla emot med en gaffelnyckel.

Obs:
Géngdjupet dr maximalt 5 mm (0,2"). Vid anvéndning av
langre ganga forstors virmeelementet.

Kvéave N, reducerar oxidationen och flussmedlet haller sig
aktivt en langre tid. Vi rekommenderar kvave N, som sdljs i
stélflaskor. Flaskan maste utrustas med en tryckregulator for
0-10 bar.

Varmluftskolven

| dvergangen mellan virmeelement/sensor och lodspets far
det inte férekomma smuts eller frimmande partiklar och det
far inte heller forekomma nagon skada. Dessa faktorer skul-
le kunna paverka noggrannheten av temperaturregleringen.

Vid den forsta uppvarmningen ska den selektivt fértennade
|odspetsen fortennas en gang till. Pa s satt aviagsnas oxide-
ring och smuts som har bildats under férvaringen. Under
uppehall i 1ddningen och innan Iddkolven stings av ska man
alltid se till att l6dspetsen ar fortennad. Flussmedlet som
anvands fér ej vara for aggressivt.

Obs:
Se alltid till att lodspetsen sitter ordentligt fast



Lodutrustningen har justerats in for en medelstor I6dspets
respektive munstycke. Avvikelser genom byte av l6dspets
eller genom anvandning av andra former p& spetsen kan

forekomma.

6. Tillbehor

T005 33 114 99
T005 29 180 99
T005 29 161 99
T005 33 131 99
T005 33113 99
T005 33 133 99
T005 27 040 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 26 030 99
T005 31 180 99
T005 33 158 99

T005 29 198 99

T005 15 161 99

Varmluft - l6dutrustning HAP 1
Lédkolvset WP 80

Lédkolvset WSP 80

Lédkolvset MPR 80

Lédkolvset LR 82

Avlddningsset WTA 50

Lédbad WSB 80

Lédkolvset WMP
Férvarmningsplatta WHP 80
Termisk isoleringsapparat WST 20
Extern inmatningsapparat WCB 2
Lodset inertgas med brytarstall
WSP 80IG (PU WAD 1011G)
Skyddsgaslodkolv WP 1201G

(PU WAD 1011G)

WDH 10T sakerhetshallare med
Stop+Go-funktion

7. Leveransomfang

WAD 101
Styrapparat

Varmluftskolv HAP 1
Sékerhets - forvaringsstall KH 27

Nétsladd

Verktyg for byte av munstycke

Propp 3,5 mm

Hetluftsmunstycke R04

Bruksanvisning

Sékerhetsanvisningar

PU WAD 1011G
Styrapparat
Propp 3,5 mm
Néatsladd
Bruksanvisning

Sékerhetsanvisningar

PU WAD 101
Styrapparat
Néatsladd
Propp 3,5 mm
Bruksanvisning

Sékerhetsanvisningar

Svenska

Bild munstyckssortiment HAP 1 se sida 93
Bild kopplingsschema se sida 94

Bild springskiss se sida 95

Ritten till tekniska andringar forbehalles!

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

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

A 1. Atencion!

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 riesgo
de sufrir importantes lesiones fisicas o incluso mortales.

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

La estacion de soldadura WAD 101 / WAD 1011G 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, 2006/95/CE y 2011/65/CE
(RoHS)

2. Descripcion

2.1 Unidad de mando

El equipo WAD 101 es una estacion de aire caliente que se
distingue por su extensa amplitud de funciones.

2.2 Unidad de control WAD 1011G
La WAD 1011G es una estacion de soldar con gas protector
para los soldadores de gas protector WP 80IG y WP 120IG.

Gracias a la aplicacion de un microprocesador se consigue
un servicio sencillo y confortable. El sistema electronico de
regulacion garantiza un excelente comportamiento con
diferentes soldadores. Los utiles soldadores mismos se
reconocen automaticamente y se asignan a los
correspondientes parametros de régula.

Los elementos calefactores en técnica de 24 V
particularmente eficaces permiten un sobresaliente
comportamiento dindmico. De esta forma el (til soldador
recibe caracteristicas de aplicacion universal.

La temperatura deseada puede programarse mediante dos
teclas (UP/DOWN). Para el soldador de aire caliente pueden
realizarse temperaturas desde 50°C hasta 550°C

(122°F - 999°F); caso de conectarse un soldador, la gama de
regulacion se limita automaticamente a 450°C (842°F) como
maximo. Los valores nominal y real se muestran de forma
digital. Un LED rojo en el indicador que sirve como control
optico de la regulacion sefializa mediante parpadeo la
consecucion de la temperatura previamente seleccionada.
La iluminacion permanente del mismo indica que el sistema
se encuentra en vias de calentamiento.
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En la unidad de control WAD 101 el flujo de aire esta
controlador por un interruptor integrado en el mango.

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

En la unidad de control WAD 101IG el flujo de gas esta
controlado por el soporte de seguridad WDH 10T. El caudal se
puede ajustar en el rango de 0 a 5 I/min.

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

2.2 Soldadores

HAP 1:

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

El soldador de aire caliente no se debe conectar a la
estacion WAD 101IG

WMP:

El soldador Weller Micro WMP es idéneo para la manipulaci-
6n de componentes SMD gracias a su disefio ergondmico.
La pequefia distancia co-prendida entre el mango y la punta
de soldar pemite manipular de forma ergondmica este
potentesoldador de 65 W al realizar trabajos que requieren la
maxima precision.

MPR 80:

El Peritronic MPR 80 de Weller es un soldador con un éngulo
de trabajo ajustable de 40°. Por ello se permite un disefio
individual del proceso de soldadura en relacion a su ergono-
mia. Por su potencia de 80 W y su delgada forma constructi-
va es apropiado para efectuar operaciones de soldadura
finas.

WTA 50:

Las pinzas para desoldadura WTA 50 se concibieron especi-
almente para la separacion de la soldadura de componentes
SMD. Dos elementos calefactores (2 x 25 W) con un sensor
de temperatura cada uno cuidan de que la temperatura sea
la misma en los dos brazos.
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Datos técnicos
Dimensiones en mm:
Tension alimentada:
Consumo de potencia WAD 101: 105 W
Consumo de potencia WAD 1011G: 150 W
Clase de proteccion:

Fusible :

Regulacion de la temperatura:

Precision:

Caudal de aire: Aprox. 0 - 10 I/min.
Rango de regulacion WAD 101IG: aprox. 0 - 5 I/min
Aire comprimido:
nitrégeno N,
Toma de aire comprimido:
Presion del gas protector:

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

1 (unidad de mando) y 3 (soldador)
230V:T630 mA (120V: T 1,0 A)
Version °C: Aire caliente 50°C - 550°C

Soldador y soldador para gas protector 50°C - 450°C
Version °F:  Aire caliente 122°F - 999°F

Soldador y soldador para gas protector 122°F - 842°F
Aire caliente + 30°C (+ 54°F)
Soldador y soldador para gas protector + 9°C (+ 17°F)

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

Manguera para aire comprimido, didmetro exterior 6 mm (0,24")
la presion de entrada esta fijada mediante una unidad reguladora a 200 kPa

LR 82:

Potente soldador de 80 W para efectuar trabajos de
soldadura con una gran necesidad de calor. La fijacion de la
boquilla de soldadura se efectlia a través de un cierre tipo
bayoneta que permite un cambio de boquilla con posicion
invariable.

WP 80 / WSP 80:

El soldador WP 80 / WSP 80 se caracteriza porque el
alcance rapidisimo y preciso de la temperatura de
soldadura. Por su delgada forma constructiva y su potencia
calorifica de 80 W es posible una aplicacion universal en
trabajos de soldadura de extremada precision hasta con una
elevada necesidad de calor. Tras el cambio de la boquilla de
soldadura es posible la continuacion inmediata del trabajo,
ya que la temperatura de servicio se alcanza de nuevo en un
tiempo minimo.

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

3. Puesta en funcionamiento

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

Precaucion:
Prestar atencion a una suficiente ventilacion caso de
usar nitrégeno.

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

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

Conmutar el equipo mediante el interruptor primario (1).

Al conmutar el equipo se realiza una operacion de autocom-
probacion durante la cual funcionan todos los elementos de
indicacion (2). A continuacién se muestra brevemente la
temperatura ajustada (valor nominal) y el modo de indicaci-
6n de la misma (°C/°F). Seguidamente, la electronica
conmuta automéaticamente a indicacion del valor real.

El punto rojo (5) en el indicador digital (2) luce. Este punto
sirve como control dptico de la regulacion. La iluminacion
permanente indica que el sistema se encuentra en vias de
calentamieto. La iluminacion intermitente (parpadeo) sefali-
za que se ha alcanzado la temperatura de servicio.

Ajuste de la temperatura

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

Regulacion del volumen de aire

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

Setback estandar en la unidad de control WAD 101
Reduccion a 150°C de la temperatura nominal programada.
El tiempo de reset tras el cual la estacion de soldadura
conmuta al estado de guardia (Standby) es de

20 minutos.Tras un tiempo de reset triple (60 min.) se activa
la funcidn "Auto-off” (desconmutacion automatica).

Se desconmuta el Util soldador (guidn intermitente en el
indicador).

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

Al soltar la tecla "UP" queda memorizado el ajuste. Repetir el
proceso para cambiar.

Setback estandar en la unidad de control WAD 1011G
Tras colocar el soldador en el soporte, a los 2 minutos la
temperatura nominal desciende a 180°C y se desconecta la
entrada de gas protector. La funcion "AUTO-OFF" estd
desactivada.

4. Compensacion de potencial

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

4 versiones:

Con puesta a tierra dura:

Sin enchufe (estado de
Q -1 suministro)

Compensacion de potencial
‘ _ (impedancia 0 ohmios):

% Con enchufe, cable de
compensacion en el contacto

\ central

— ‘ —X—
190 ~ Sin potencial:

Mo Con enchufe
A 1 )
& Con puesta a tierra suave:

! Con enchufe y resistencia
soldada.Puesta a tierra mediante
el valor de resistencia
seleccionado
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5. Indicaciones para el trabajo

Aparato de entrada de datos externo WCB 1 y WCB 2
(opcion)

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

©® Offset:

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

@ Setback:

Reduccion de la temperatura nominal ajustada a
150°C/300°F (standby). El tiempo de reduccion tras el cual la
estacion de soldadura conmuta al simbolo de standby puede
ajustarse a 0-99 minutos. El estado de reduccion se sefializa
mediante indicacion intermitente del valor real. Después de
transcurrir tres veces el tiempo programado como Setback
se activa la funcién "AUTO-OFF”. El soldador se desconmuta
(quion intermitente en el indicador). Mediante pulsacion de
una tecla o del conmutador de dedo se finaliza el estado de
reduccion de la temperatura (Setback) o desconmutacion
automatica (Auto-0ff). Al mismo tiempo se muestra
brevemente el valor nominal ajustado.

@ Lock:

Bloqueo de la temperatura de consigna. Después del bloqueo
no son posibles cambios del ajuste en la estacion de
soldadura.

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

® Window:

limitacion de la gama de temperatura a max. + 99°C
partiendo de una temperatura fijada por la funcién "LOCK".
Con ello, la temperatura fijada representa el centro de la
gama de temperatura regulable.

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

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

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

Soldador de aire caliente

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



Atencion:

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

Nitrdgeno N, impide la oxidacion y el fundente permanece
activo durante mas tiempo. Recomendamos el nitrégeno N,
suministrado en botellas de acero que puede adquirirse en
los establecimientos del ramo. La botella debe estar equipa-
da con una vélvula reductora de la presion para la gama

0 - 10 bares.

Soldador

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

Aplicar estafio durante el primer calentamiento de las pun-
tas para soldar de estafiado selectivo. Ello elimina las capas
de 6xido condicionadas por el almacenamiento y las impu-
rezas. Durante las pausas de soldadura y antes de deponer
el soldador, prestar siempre atencion a que punta para sol-
dar quede bien estafiada. No emplear fundentes causticos.

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

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

6. Accesorios

T005 33 114 99 Juego de aire caliente HAP 1

T005 29 180 99 Juego de soldadores WP 80

T005 29 161 99 Juego de soldadores WSP 80

T005 33 131 99 Juego de soldadores MPR 80

T005 33 113 99 Juego de soldadores LR 82

T005 33 133 99 Juego de sopletes de desoldadura WTA 50

T005 27 040 99 Bafio de soldar WSB 80

T005 33 155 99 Juego de soldadores WMP

T005 27 028 99 Placa de precalentamiento WHP 80

T005 25 030 99 Equipo pelacables térmico WST 20

T005 33 158 99 Kit de soldadura para gas inerte con
soporte de seguridad WSP 801G
(PU WAD 1011G)

T005 29 198 99 Soldador para gas protector WP 1201G
(PU WAD 1011G)

T005 15 161 99 WDH 10T Soporte de seguridad con
funcion Stop+Go

Espaiiol

7. Extension del suministro
WAD 101

Unidad de mando

Soldador de aire caliente HAP 1
Instrucciones de servicio

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

Tobera para gas caliente

Cable de alimentacion

Normas de seguridad

PU WAD 1011G

Unidad de mando

Instrucciones de servicio

Enchufe de conjuntores de 3,5 mm
Cable de alimentacion

Normas de seguridad

PU WAD 101

Unidad de mando

Instrucciones de servicio

Enchufe de conjuntores de 3,5 mm
Cable de alimentacion

Normas de seguridad

Surtido de toberas HAP 1, véase la pagina 93
Circuito, véase la pagina 94
Esquema de desguace, véase la pagina 95

ijReservado el derecho a realizar modificaciones
técnicas!

Encontrara los manuales de instrucciones actualizados
en www.weller-tools.com
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Vi takker for kebet af Weller varmluftstation WAD 101 /
WAD 1011G. Under fremstillingen gaelder vore strengeste
kvalitetskrav, som sikrer, at apparatet fungerer fejlfrit.

A 1. Forsigtig!

For apparatet tages i brug, ber betjeningsvejledningen og de
vedlagte sikkerhedsanvisninger laeses 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 varmluftstation WAD 101 / WAD 1011G overholder EU's
overensstemmelseserklering i henhold til de grundleeggende
sikkerhedskrav i direktiverne 2004/108/EU, 2006/95/EU og
2011/65/EU (RoHS).

2. Beskrivelse

2.1 Styreenhed

WAD 101 er en varmluftstation, som udmeerker sig ved sine
mange funktioner.

2.2 Styreenhed WAD 1011G
WAD 101IG er en beskyttelsesgasloddestation til brug sammen
med beskyttelsesgasloddekolberne WP 801G og WP 120IG.

Ved indsatsen af en mikroprocessor muliggeres en let og kom-
fortabel betjening. Reguleringselektronikken sgrger for optimal
regulering af de forskellige loddevaerkigjer. Loddevaerkigjet
selv fastslas automatisk og tilordnes de tilsvarende regule-
ringsparametre. De serligt kraftige 24 V-varmeelementer
muligger en udmaerket dynamisk reaktion, som ger, at lodde-
varktgjet er universelt anvendeligt.

Den onskede temperatur kan indstilles over to taster
(UP/DOWN). For varmluftkolben kan der realiseres tempera-
turer fra 50°C til 550°C (122°F til 999°F), ved tilslutning af en
loddekolbe begraenses indstillingsomréadet automatisk il
max. 450°C (842°F). Den indstillede og den faktiske tempe-
ratur vises digitalt. At den indstillede temperatur er naet,
signaliseres ved, at en rad lysdiode blinker pa displayet, der
tjener som optisk regulatorkontrol. Et vedvarende lys betyder,
at systemet er ved at varme op.

P4 styreenhed WAD 101 styres luftflowet af en fingerkontakt,
som er indbygget i handtaget. Luftgennemstremningen sty-
res over en fingerkontakt, som er integreret i handgrebet.
Indstillingen af trykluftmeengden foregér trinlgst over en dros-
selventil inden for et omrade pé ca. 0-10 I/min. Den udstrom-
mende varme luft er fri for statisk opladning.
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P4 styreenhed WAD 101IG styres gasflowet af
kontaktholderen WDH 10T. Flowmengden kan indstilles fra
0-5 I/min.

De forskellige potentialudligningsmuligheder til loddespidsen,
nulspaendingskontakten samt styreenhedens og kolbens anti-
statiske udfgrelse supplerer den hgje kvalitetsstandard.
Muligheden for tilslutning af et eksternt indleesningsapparat
udvider denne loddestations mange funktioner. Med indlees-
ningsenhederne WCB 1 og WCB 2, der kan leveres som option,
kan man blandt andet realisere tids- og

blokeringsfunktioner. Et integreret temperaturméaleapparat
herer til indleesningsenheden WCB 2°s udvidede omfang.

2.3 Loddestempler

HAP 1:

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

Varmluftkolben kan ikke anvendes sammen med WAD 1011G

WMP:

Weller Micro Loddekolbe WMP er som falge af sit fleksible
koncept velegnet til bearbejdning af professionel SMD-elek-
tronik. En kort afstand mellem holdepunkt og loddespids til-
lader ergonomisk anvendelse af 65 W-loddekolben til selv de
fineste loddeopgaver.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 med en loddekolbe med indstillelig
arbejdsvinkel pa 40°. Derved muliggeres en individuel
udformning af loddeprocessen med hensyn til dens ergono-
mi. Med sin effekt pa 80 W og en slank konstruktion egner
den sig til fine loddearbejder.

WTA 50:

Loddepincetten WTA 50 er specielt udviklet til udlodning af
overflademonterede komponenter. To varmeelementer

(2 x 25 W) med hver sin temperatursensor sgrger for ens
temperaturer ved begge ben.

LR 82:

Kraftig 80 W-loddekolbe til loddearbejder med stort varmebe-
hov. Befaestigelsen af loddespidsen foretages over en bajo-
netlds, som muligger en positionstro udskiftning af spidser-
ne.

WP 80 / WSP 80:

Loddekolben WP 80 / WSP 80 udmaerker sig ved, at den
lynhurtigt og preecist opnar loddetemperaturen. Med sin
slanke konstruktion og en varmeeffekt pa 80 W er det muligt
at indsaette den universelt til ekstremt fine loddearbejder,
o0gsé ved hgjt varmebehov.
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Tekniske data

Mal: 166 x 134 x 101 mm (L x B x H)
Netspaending: 230V /50 Hz (120 V/ 60 Hz)
Optaget effekt WAD 101: 105 W
Optaget effekt WAD 1011G: 150 W
Beskyttelsesklasse: 1 (styreenhed) og 3 (loddeveerktgj)
Sikring: 230V:T630 mA (120V:T 1,0 A)
Termostat: °C-version:  Varm luft 50°C - 550°C
Loddekolbe og beskyttelsesgasloddekolbe 50°C - 450°C
°F-version:  Varm luft 122°F - 999°F
Loddekolbe og beskyttelsesgasloddekolbe 122°F - 842°F
Ngjagtighed: Varm luft = 30 °C (+ 54° F)
Loddekolbe og beskyttelsesgasloddekolbe + 9° C (= 17° F)
Luftmaengde: ca. 10 I/min.
Indstillingsomréde WAD 101IG:  ca. 0-5 I/min.
TryKluft: Indgangstryk 400 kPa (58 psi) oliefri, tor trykluft eller kveelstof N,
Tryklufttilslutning: Trykluftslange med 6 mm (0,24”) udvendig diameter
Gastryk: Indgangstrykket er indstillet fast til 200 kPa ved hjelp af en trykreguleringsenhed.

Trykreguleringsenheden mé ikke justeres.

Efter udskiftning af loddespidsen er det umiddelbart muligt
at arbejde videre, da driftstemperaturen i Igbet af korteste tid
igen er opnaet.

Vedrgrende andet veerktgj, som kan tilsluttes:
Se listen over ekstratilbehgr.

3. Idrifttagning

Loddeveerktajet legges i sikkerhedsholderen. Tryklufts-
langen med 6 mm-udvendig diameter stikkes ind i
hurtigkoblingen fra tryklufttilslutningen (12).

Opret tryklufttilferslen med 400 kPa (58 psi) oliefri,

tar trykluft eller kvaelstof N,.

Advarsel:
Ved brug af kvaelstof skal man sgrge for tilstreekkelig
ventilation af rummet.

Loddeveerktgjets elekiriske forbindelsesledning stikkes ind i
den 7-polede tilslutningsdase (7) pa forsiden og lases fast.
Luftslangen stikkes pa lufttilslutningsniplen (8). Kontroller,
om netspandingen stemmer overens med typeskiltet, og om
netafbryderen (1) er i slukket tilstand. Hvis netspaendingen er
korrekt, forbindes styreenheden med stremnettet.

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

Teend for apparatet over netafbryderen (1). Nar der teendes
for apparatet, gennemfgrer det en selvtest, ved hvilken alle
visningselementer (2) lyser. Derefter vises i kort tid den ind-
stillede temperatur og temperaturversionen (°C/°F).

Sa skifter elektronikken automatisk over til at vise den fak-
tiske veerdi. Det rode punkt (5) lyser pé displayet (2). Dette
punkt tjener som optisk regulatorkontrol. Konstant lys bety-
der: Systemet er ved at varme op. Blinkende lys signaliserer,
at driftstemperaturen er naet.

Indstilling af temperaturen

Generelt viser digitalvisningen (2) den faktiske temperatur.
Ved aktivering af “UP”- eller “DOWN”-tasten (3) (4) skifter
digitalvisningen (2) over til den aktuelt indstillede veerdi. Den
indstillede veerdi kan nu &ndres ved at bergre eller ved per-
manent at trykke pa “UP”- eller “DOWN”-tasten (3) (4) i den
tilsvarende retning. Hvis tasten holdes trykket permanent,
@ndres den indstillede veerdi hurtigt. Ca. 2 sek. efter at man
har sluppet tasten, skifter digitalvisningen (2) automatisk
over til den faktiske veerdi igen.

Indstilling af luftmangden

Den gnskede gennemstrgmningsmangde kan indstilles over
drosselventilen (9). Ved at dreje drosselventilen (9) mod ven-
stre forpges gennemstrgmningsmaengden. Sa leenge finger-
kontakten trykkes ind, transporteres der luft gennem varm-
luftkolben.

Standard-setback pa styreenhed WAD 101:
Reducering af den indstillede nom. temperatur til 150°C.
Der er en setback-tid pa 20 min. nér loddestationen har
skiftet til standby-modus. Nar der er géet tre gange
setback-tiden (60 min) aktiveres funktionen "AUTO-OFF”.
Loddeveerktgjet slukkes (blinkende streg i displayet).

Indstilling: Hold ,,UP”-tasten (3) trykket under opstart, indtil
der stér ON eller OFF i displayet. Indstillinger gemmes, nar
"UP”-tasten slippes.
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Gentag fremgangsmaden for at foretage andringer.

Standard-setback pa styreenhed WAD 1011G

2 minutter efter at loddekolben er sat i holderen, sankes den
nominelle temperatur til 180 °C, og tilfarslen af beskyttelses-
gas standses. ,,AUTO-OFF“-funktionen er deaktiveret.

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

~ Hardt jordet:
1 = Uden stik (leveringstilstand)
‘ Potentialudligning
1, (impedans 0 ohm):

T ¥ Med stik, udligningsledning til
) midterkontakt

‘ _x_—é- Potentialfri:
Med stik

1‘-:!'!
W' Blgodt jordet:

1l Med stik og indloddet modstand.
Jording over den valgte
modstandsvaerdi.

5. Arbejdshenvisninger

De eksterne indlesningsapparater WCB 1 og WCB 2
(option)

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

@ Offset:
Den reelle loddespidstemperatur kan &ndres ved indlasning
af et temperaturoffset pa + 40°C.

@ Setback:

Nedsettelse af den indstillede temperatur til 150°C/300°F
(standby). Setback-tiden, efter hvilken loddestationen skifter
over til standby-modus, kan indstilles til mellem

0 og 99 minutter. Setback-tilstanden signaliseres ved, at vis-
ningen af den faktiske temperatur blinker. Efter den tredob-
belte setback-tid aktiveres "AUTO-OFF”. Der slukkes for lod-
devarktgjet (blinkende streg pa displayet). Ved at trykke pa
en taste eller ved et tryk pé fingerafbryderen afsluttes set-
back-tilstanden hhv. auto-off-tilstanden. Derved vises den
indstillede temperaturveerdi kort.

® Lock:

Blokering af indstillingstemperaturen. Efter blokeringen kan
ingen indstillinger pa loddestationen &ndres.
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® °C/°F:
Omskiftning af temperaturvisningen fra °C til °F og omvendt.

©® Window:

Begraensning af temperaturomradet til max. = 99°C i forhold
til en temperatur, som er last fast med "LOCK"-funktionen.
Den fastléste temperatur udger s& midten af det indstillelige
temperaturomréde.

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

@ PC-interface:
RS 232 (kun WCB 2)

@ Temperaturmaleapparat:
Integreret temperaturméleapparat til termoelement-type K
(kun WCB 2).

Varmluftkolbe

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

Bemaerk:
Gevinddybden er max. 5 mm (0,2”). Et lengere gevind
ville adelegge varmeelementet.

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

Loddekolbe
Overgangen mellem varmeelementet/sensoren og loddespid-
sen ma ikke hindres af smuds, fremmedlegemer eller beska-
digelse, da dette ville pévirke temperaturreguleringens
ngjagtighed.

Ved farste opvarmning fugtes den selektivt fortinbare lodde-
spids med loddemasse. Denne fjerner lagringsbetingede
oxydlag og urenheder fra loddespidsen. Ved loddepauser og
inden man Iegger loddekolben fra sig, skal man altid serge
for, at loddespidsen er godt fortinnet. Undlad at benytte for
aggressive flusmidler.

Bemaerk:
Sorg altid for, at loddespidsen sidder korrekt.

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



6. Ekstratilbehor

T005 33 114 99
T005 29 180 99
T005 29 161 99
T005 33 131 99
T005 33112 99
T005 33113 99
T005 33 133 99
T005 27 040 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 25 030 99
T005 31 181 99
T005 31 180 99
T005 33 158 99

T005 29 198 99

T005 15161 99

Varmluft-sat HAP 1

Loddekolbesat WP 80

Loddekolbesat WSP 80

Loddekolbesat MPR 80

Loddekolbesat LR 21 antistatic
Loddekolbesat LR 82

Aflodningssaet WTA 50

Loddebad WSB 80

Loddekolbesaet WMP
Foropvarmningsplade WHP 80

Termisk af-isoleringsapparat WST 20
Eksternt indlaesningsapparat WCB 1
Eksternt indlaesningsapparat WCB 2
Loddeseet inaktiv gas med kontaktholder
WSP 80IG (PU WAD 1011G)
Beskyttelsesgasloddekolbe WP 1201G
(PU WAD 1011G)

WDH 10T Sikkerhedsholder med Stop &
Go-funktion

7. Leveringsomfang

WAD 101
Styreenhed

Varmluftkolbe HAP 1
Sikkerhedsholder KH 27

Service-saet

Veerktej til udskiftning af dyser

Jack-stik 3,5 mm
Varmluftdyse R04

Netkabel
Driftsvejledning

Sikkerhedshenvisninger

PU WAD 1011G
Styreenhed

Jack-stik 3,5 mm

Netkabel
Driftsvejledning

Sikkerhedshenvisninger

PU WAD 101
Styreenhed

Jack-stik 3,5 mm

Netkabel
Driftsvejledning

Sikkerhedshenvisninger

Dansk

Billede dysesortiment HAP 1: se side 93
Billede stramskema: se side 94

Billede eksploderet tegning: se side 95
Forbehold for tekniske @ndringer!

De aktuelle betjeningsvejledninger findes pa
www.weller-tools.com
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Agradecemos-Ihe a confianga demonstrada ao comprar para
uma unidade de ar quente WAD 101 / WAD 101IG. Na
producdo tomaram-se por base as rigorosas exigéncias de
qualidade, que asseguram um funcionamento em perfeitas
condicbes do aparelho.

A 1. Atencao!

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

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

Uma unidade de ar quente WAD 101/ WAD 101IG da WELLER
corresponde a declaracéo de conformidade CE, conforme as
exigéncias fundamentais de seguranga das directivas
2004/108/CE, 2006/95/CE e 2011/65/CE (RoHS).

2. Descricao

2.1 Aparelho de comando

0 WAD 101 é uma unidade de ar quente que se destaca pela
multiplicidade de fungdes.

2.2 Aparelho de comando WAD 1011G
AWAD 101IG é uma estacao de soldadura de gés inerte para
os ferros de soldar de gas inerte WP 801G e WP 120IG.

A utilizagdo de um microprocessador permite uma operacéo
simples e comoda. O sistema electrénico de regulacio
garante um comportamento de regulagéo optimizado com as
mais variadas ferramentas de solda. As proprias ferramentas
de soldar sdo detectadas automaticamente e sdo-lhes
atribuidos os respectivos pardmetros de regulagao.

0Os elementos de aquecimento de 24 V, especialmente
eficientes, possibilitam um comportamento acentuadamente
dinamico. A ferramenta de soldar tem, assim, aplicagio
universal.

A temperatura desejada pode regular-se por meio de

2 botdes (UP/DOWN). O dispositivo de ar quente admite
temperaturas de 50°C a 550°C (122°F a 999°F), quando se
liga um ferro de soldar, a gama de regulagdo fica automati-
camente limitada a 450°C (842°F), no max. Os valores tedri-
co e real sdo visualizados digitalmente. Um LED vermelho,
que serve de controlo 6ptico, pisca no mostrador quando a
temperatura pré-seleccionada é atingida. Se a luz for
continua, o sistema estd em fase de aquecimento.
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No caso do aparelho de comando WAD 101, o fluxo de ar é
regulado por um interruptor de gatilho integrado no punho. A
regulacéo do caudal faz-se progressivamente através de um
estrangulador, numa faixa que vai de 0 a 10 I/min. O ar
quente saido ndo tem carga estatica.

No caso do aparelho de comando WAD 101IG, o fluxo de
gas é regulado pelo descanso de comutacdo WDH 10T. A
regulacéo do caudal esta possivel num intervalo de 0-5 I/min.

Varias possibilidades de ligagéo equipotencial para pontas de
soldar, interruptores de tensdo nula e versdo anti-estatica de
aparelho de comando e ferro aumentam o alto padrao de
qualidade. A possibilidade de ligagdo a um aparelho de entra-
da externo alarga a multiplicidade de fungdes. Com os apa-
relhos de entrada opcionais WCB 1 e WCB 2, podem efectu-
ar-se entre outras, as fungdes de temporizacéo e bloqueio.
Um termdmetro integrado faz parte do equipamento comple-
to do aparelho de entrada WCB 2.

2.3 Ferro de soldar

HAP 1:

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

Nao é possivel operar o ferro de soldar por ar quente no
WAD 1011G

WMP:

0 ferro de soldar Micro WMP da Weller, com a sua concepgéo
de facil manuseio é adequado para o processamento de
sistemas electronicos SMD profissionais (surface mounted
device). A curta distancia entre o ponto de pega e a ponta de
solda permite 0 manuseamento ergondmico do ferro de
soldar de 65 W na execugdo dos trabalhos de solda mais
finos.

MPR 80:

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

WTA 50:

A pinga de dessoldar WTA 50 foi concebida especialmente
para dessoldar componentes SMD. Dois elementos de aque-
cimento (2 x 25 W), cada um com o seu proprio sensor tér-
mico, asseguram que ambas as pontas da pinga tenham a
mesma temperatura.
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Dados técnicos

Dimensdes em mm:

Tenséo de rede:

Consumo de energia WAD 101:
Consumo de energia WAD 101IG:
Classe de proteccéo:

Fusivel:

Regulacéo da temperatura:

Precisao:

Caudal:
Intervalo de regulagdo WAD 1011G:
Ar comprimido:

166 x 134 x 101 (Cx L x A)

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

105W

150 W

1 (aparelho de comando) e 3 (ferramenta de soldar)

230 V:T630 mA (120 V:T1,0A)

Versdo °C:  Ar quente 50°C - 550°C

Ferro de soldar & Ferro de soldar de gas inerte 50°C - 450°C
Ar quente 122°F - 999°F

Ferro de soldar & Ferro de soldar de gas inerte 122°F - 842°F
Ar quente + 30°C (+ 54°F)

Ferro de soldar & Ferro de soldar de gas inerte + 9°C (+ 17°F)

0-10 I/min, aprox.

cerca de 0 - 5 I/min.

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

Versdo °F:

azoto N,
Ligac&o ao ar comprimido:
Pressdo do gas inerte:

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

a pressdo de entrada esta regulada de forma fixa para 200 kPa, através de uma
unidade de regulacéo de pressao.

A unidade de regulacéo de pressdo ndo pode ser reajustada.

LR 82:

Ferro de soldar de 80 W potente para trabalhos de soldar que
requerem muito calor. A fixagao do bico de soldar é realiza-
da com um fecho de baioneta que permite trocar o bico pre-
servando com exactiddo a sua posigao.

WP 80 / WSP 80:

0 ferro de soldar WP 80 / WSP 80 é caracterizado pelo facto
de alcancar instantaneamente e com elevada precisdo a
temperatura de soldadura. A sua construcéo estreita e a
oténcia de aquecimento de 80 W tantopermite a sua utiliza-
¢éo universal para trabalhos de soldadura de extrema preci-
sdo, como também para trabalhos que requerem um calor
muito elevado. Depois de trocar o bico de soldar, pode con-
tinuar-se imediatamente a trabalhar, dado que a temperatu-
ra de funcionamento é alcancada de imediato.

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

3. Colocacao em funcionamento
Coloque a ferramenta de soldar no suporte de seguranca.
Meta a mangueira de ar comprimido com 6 mm de didme-
tro exterior no acoplamento de desengate rapido para liga-
¢éo ao ar comprimido (12). A alimentagdo de ar comprimido
seco e sem Oleo ou de azoto N tem de ser estabelecida a
400 Kpa (58 psi).

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

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

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

Ligue o aparelho no interruptor de corrente (1). Ao ligar o
aparelho realiza-se um autoteste, durante o qual todos os
elementos de indicagéo (2) se encontram em funcionamen-
to. De seguida, visualiza-se por pouco tempo a temperatura
regulada (valor tedrico) e a unidade de temperatura (°C/°F).
Depois, o sistema electronico muda automaticamente para a
indicac@o do valor real. O ponto vermelho (5) no mostrador
digital (2) acende-se. Este ponto funciona como controlo
Optico de regulacdo. Uma luz continua indica que o sistema
estd em fase de aquecimento. Se comegar a piscar, signifi-
ca que a temperatura de servigo foi atingida.

Regulacéo da temperatura

Por principio, 0 mostrador digital (2) visualiza sempre o valor
real da temperatura. Carregando nas teclas "UP" ou
"DOWN" (3) (4), 0 mostrador digital muda para o valor nomi-
nal actual. O valor nominal ajustado pode ser alterado con-
forme desejado premindo breve ou permanentemente a
tecla "UP" ou "DOWN" (3) (4). Se a tecla for premida perma-
nentemente, o valor nominal ¢ alterado em modo rapido.
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Aprox. 2 segundos depois de largar a tecla, o0 mostrador
digital (2) muda automaticamente para o valor real.

Regulacéo do caudal de ar

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

Sethack Standard em caso do aparelho de comando
WAD 101

Diminuir a temperatura nominal ajustada para 150°C. O
tempo de setback é de 20 min. depois de estacéo de soldar
comutar para 0 modo standby. Apés um tempo de setback
triplo (60 min) é activada a fungéo "AUTO-OFF”. A ferramen-
ta de soldar é desligada (traco intermitente no mostrador).

Regulagédo: mantenha premida a tecla ,UP” (3) até que se
visualize ON ou OFF no mostrador. O ajuste ¢ memorizado
quando se solta a tecla "UP". Para alterar, repita o processo.

Sethack Standard em caso do aparelho de comando
WAD 1011G

Apos ter depositado o ferro de soldar, a temperatura nominal
é reduzida para 180°C, apds 2 Min., e a alimentac&o do gés
inerte é desligada. A funco "AUTO-OFF" esta desactivada.

4. Ligacao equipotencial

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

Ligacao directa a terra:

Q 1 Sem ficha (estado de entrega)
Ligacéo equipotencial

‘ . (impedancia 0 mios):

% Com ficha, linha de
\ compensagao no contacto central
— ‘ —>—_ Sem potencial:

g ~ Com ficha

! 1“::!? -_Ligacao indirecta a terra:
& Com ficha e resisténcia soldada.
g Ligacdo & terra através do valor
de resisténcia seleccionado.

5. Instrucoes de trabalho

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

Se usar um aparelho de introdugao externo, dispde das
funcbes seguintes:
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@ Offset:
A temperatura real do bico de soldar pode ser alterada
introduzindo um offset de temperatura por volta de + 40°C.

@ Setback:

Reducdo da temperatura nominal regulada para
150°C/300°F (standby). O tempo de setback, apds o qual o
posto de soldadura muda para o0 modo standby, é regulavel
entre 0 e 99 minutos. O estado de setback é sinalizado por
meio de uma indicagdo intermitente do valor real. Apés trés
tempos de setback, o ,AUTO-OFF“ activa-se. A ferramenta de
soldar desliga-se (risco intermitente no mostrador). Para ter-
minar o estado setback ou entdo o Auto-Off, carregue numa
tecla ou no botdo de pressdo. Nessa altura visualiza-se por
breves instantes o valor nominal regulado.

@ Lock:

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

@ °C/°F:
Mudar a visualizag@o da temperatura de °C para °F e
vice-versa.

@ Window:

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

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

@ Interface para PC:
RS232 (apenas WCB 2)

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

Dispositivo de ar quente

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

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

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



Ferro de soldar

A zona de transicdo entre o elemento térmico/sensor e a
ponta de soldar ndo pode estar obstruida devido a sujidade,
corpos estranhos ou entdo danificada, uma vez que tal vai
influenciar a precisio da regulagéo da temperatura.
Durante o primeiro aguecimento, humedeca a ponta de
soldar estanhavel de forma selectiva com solda. Este proce-
dimento permite decapar camadas de dxido originadas pelo
armazenamento e impurezas da ponta de soldar. Nas pausas
dos trabalhos de soldadura e antes de pousar o ferro de sol-
dar, verifique sempre se a ponta de soldar esta bem estan-
hada. N&o utilize fundentes agressivos.

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

0Os aparelhos de soldar foram ajustados para uma ponta ou
uma ponta de soldar de tamanho médio. Pode haver
divergéncias devido a troca de pontas ou utilizagéo de
pontas com outras formas de bico.

6. Acessorios
T005 33 114 99 Conjunto de ar quente HAP 1
T005 29 180 99 Conjunto de ferro de soldar WP 80
T005 29 161 99 Conjunto de ferro de soldar WSP 80
T005 33 131 99 Conjunto de ferro de soldar MPR 80
T005 33 113 99 Conjunto de ferro de soldar LR 82
T005 33 133 99 Conjunto de dessoldar WTA 50
T005 27 040 99 Banho de solda WSB 80
T005 31 155 99 Conjunto de ferro de soldar WMP
T005 27 028 99 Placa de pré-aquecimento WHP 80
T005 25 030 99 Aparelho de desnudar por calor WST 20
T005 31 180 99 Aparelho de introducéo externo WCB 2
T005 33 158 99 Conjunto de solda Gas inerte com
descanso de comutacéo WSP 801G
(PU WAD 1011G)
T005 29 198 99 Ferro de soldar de gas inerte WP 1201G
(PU WAD 1011G)
T005 15 161 99 WDH 10T Descanso de seguranga com
Fungao Stop+Go

Portugués

7. Volume de fornecimento
WAD 101

Aparelho de comando

Dispositivo de ar quente HAP 1

Suporte de seguranca KH 27

Conjunto de servico

Ferramenta de substituic@o para tubeiras
Ficha jack 3,5 mm

Tubeira de ar quente R04

Cabo de rede

Manual de Instrugdes

Indicagdes de seguranca

PU WAD 1011G
Aparelho de comando
Ficha jack 3,5 mm

Cabo de rede

Manual de Instrugdes
Indicacdes de seguranca

PU WAD 101

Aparelho de comando
Cabo de rede

Ficha jack 3,5 mm
Manual de Instrucdes
Indicacdes de seguranca

Figura: Sortido de pontas HAP 1, consulte a pagina 93
Figura: Esquema de circuitos, consulte a pagina 94
Figura: Vista explodida, consulte a pagina 95

Reservado o direito a alteracdes técnicas!

Encontrara os manuais de instrugdes actualizados sob
www.weller-tools.com.
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Kiitimme sinua luottamuksestasi, jota kuumailma-juottoyk-
sikkd Weller WAD 101 / WAD 1011G. Valmistuksen perustana
ovat kovat laatuvaatimukset, jotka takaavat laitteen moitteet-
toman toiminnon.

ZCS 1. Huomio!

Lue ndmé kayttdohjeet ja oheiset turvallisuusohjeet
huolellisesti  1dpi  ennen laitteen  kéyttdonottoa.
Turvallisuusmaérdysten noudattamattajattdminen voi uhata
henkeé ja eldmaa.

Valmistaja ei vastaa muusta kéyttoohjeista poikkeavasta kay-
tosta tai omavaltaisista muutoksista.

Weller WAD 101 / WAD 101 vastaa EU:n vaatimustenmukai-
suusvakuutusta  turvallisuusdirektiiviin -~ 2004/108/EU,
2006/95/EU ja 2011/65/EU (RoHS) mukaan.

2. Kuvaus

2.1. Ohjauslaite

WAD 101 on kuumailma-juottoyksikko, joka soveltuu moneen
tarkoitukseen.

2.2 Ohjainlaite WAD 1011G
WAD 1011G on suojakaasujuotosasema, jolla kédytetadn
suojakaasujuotoskolveja WP 80IG ja WP 120IG.

Mikroprosessoriohjauksen ansiosta juottoyksikké on erittéin
helppo ja yksinkertainen kayttdd. Saatoelektroniikka takaa
optimaalisen sadtokayttaytymisen erilaisissa juotostydkaluis-
sa. Elektroniikka tunnistaa automaattisesti lisalaitteet ja valit-
see oikeat sdatdparametrit. Tehokkaat 24 voltin lAmmitysva-
stukset takaavat dynaamisen tehokdyrdn ja juottoyksikon
erittdin monipuoliset kdyttdmahdollisuudet.

Lampotila  valitaan 2 painikkeella ~ (UP/DOWN).
Kuumailmakolvin kayttéldmpétila voidaan valita valilta

50°C — 550°C (122°F — 999°F), ja kun yksikkdon liitetaédn
juottokolvi, elektroniikka rajoittaa maksimildmpétilan auto-
maattisesti lukemaan 450°C (842°F). Digitaalinen néytté
iimoittaa seké lampotilan ohjearvon ett todellisen Iampétila-
lukeman. Kun esivalittu Idmpétila on saavutettu, siitd ilmoit-
taa optisesti punainen vilkkuva LED-valo. Kun valo palaa jat-
kuvasti, se on merkki siitd, ettd lAmmitysvaihe on vield
meneilldan.

Ohjainlaitteen WAD 101 yhteydessa ilmavirtaa ohjataan kah-
vaan integroidulla painokytkimelld. llman l4pivirtausmaéra
asetetaan kahvassa olevalla kytkimelld, kuumailman sy6ttoa
sdatidd portaattomasti kuristusventtiili virtausalueella n. 0 —
10 I/min. Ulosvirtaava kuumailma ei kehitd hankausséhkoé.
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Ohjainlaitteen WAD 1011G yhteydessa kaasuvirtaa ohjataan
kytkentatelineella WDH 10T. Virtausmaéra voidaan saataa
0-5 I/min. rajoissa.

Juottokérjen kéyttojannitteen tasausmahdollisuudet, nolla-
jannitekytkin ja ohjainyksikon ja kolvin antistaattisuus lis&a-
vat juottoyksikdn monipuolisuutta ja tasokkuutta. Siihen voi-
daan liséksi liittda erillinen parametrien syéttolaite: sellaisen
voi tilata optiona, valita voi malleista WCB 1 ja WCB 2, joilla
voidaan ohjelmoida esim. ajastus- ja lukitustoiminnot.
Sydttolaitteeseen WCB 2 voidaan haluttaessa yhdistad myos
lampétilan mittauslaite.

2.3 Kolvit

HAP 1:

100 W kuumailma-juottolaite, kdyttkahvassa on ilmavirtauk-
sen asetuskytkin. Soveltuu pinta-asennettujen komponent-
tien juottoon ja irrottamiseen. Erittdin monipuolinen laajan
suutinvalikoiman ansiosta.

Kuumailmakolvia ei voida kayttdd WAD 1011G:ssé

WMP:

Weller Micro juottokolvi WMP sopii néppéran konseptinsa
ansiosta ammattimaisen SMD elektroniikan tydstdmiseen.
Tarttumiskohdan ja juottokdrjen Iyhyt valimatka sallii 65 W:n
juottokolven ergonomisen kasittelyn herkimpid juottotdita
suoritettaessa.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 -kolvin tydskentelykulmaa voidaan
saataa 40°. Taman ansiosta juottamisprosessi on mahdollista
sdatdd yksilollisten ergonomisten tarpeiden mukaiseksi.
Laitteen teho on 80 W ja rakenne kapea, joten se soveltuu
tarkkoihin juotostéihin.

WTA 50:

Juotteenpoistopihti WTA 50 on suunniteltu erityisesti juotteen
poistamiseen SMD-komponenteista. Sen kaksi kuumennus-
elementtid (2 x 25 W), joissa on kummassakin oma lamp6ti-
la-anturi, huolehtivat siitd, ettd molempien puoliskojen Iam-
pétila pysyy samana.

LR 82:

Tehokas 80 W:n kolvi juotostdihin, joissa vaaditaan suurta
ld&mpod. Juottokdrjen kiinnitys tapahtuu pikalukituksella,
mikd mahdollistaa tarkan kérjenvaihdon.

WP 80 / WSP 80:
WP 80 / WSP 80 -kolvi saavuttaa juotosldmpdtilan erittéin
nopeasti ja tarkasti. Sen kapean rakenteen ja 80 W:n kuu-
mennustehon ansiosta kolvia voidaan kéyttdd monipuolisesti
erittéin tarkkoihin juotostdihin mutta myds korkeaa lampéti-
laa vaativiin téihin.
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Tekniset tiedot
Mitat / mm:
Kayttojannite:
Tehontarve WAD 101:

Tehontarve WAD 1011G:

Suojausluokka
Sulake:
Ldmpétilan saato:

Tarkkuus:

liman virtausmaara:
Sééatoalue WAD 1011G:
Paineilma:
Paineilmaliitos:
Suojakaasun paine:

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

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

105W

150 W

1 (ohjainyksikkd) ja 3 (juottotyokalut)
230V:T630mA (120V:T1,0A)

°C-asteikolla: kuumailma 50°C - 550°C
juotoskolvi & suojakaasujuotoskolvi 50°C - 450°C
°F-asteikolla: kuumailma 122°F - 999°F

juotoskolvi & suojakaasujuotoskolvi 122°F - 842°F
Kuumailma + 30°C (+ 54°F)
Juotoskolvi & suojakaasujuotoskolvi + 9°C (= 17°F)
noin 0 — 10 I/min
n.0 -5 I/min.
Tulopuolen paine 400 kPa (58 psi), kuivaa, dljyvapaata paineilmaa tai typped N,
Paineenkestava letku, ulkoldpimitta 6 mm (0,24”)
Tulopaine on sdédetty paineenséaatoyksikélla 200 kPa tasolle.
Paineenséatoyksikon saatoa ei saa muuttaa.

Tydskentelyd voidaan jatkaa vélittmésti juottokérjen
vaihdon jélkeen, koska kolvi saavuttaa kayttolampétilan
erittdin nopeasti.

Muita asemaan kytkettévid tyokaluja loydat
lisatarvikeluettelosta.

3. Kayttoonotto

Aseta juottokolvi sille tarkoitettuun telineeseen. Liita paineil-
maletku (ulkoldpimitta 6 mm) paineilmaliitdntddn (12) pika-
liittimen avulla. Paineilmalle asetetut vaatimukset: 400 kPa
(58 psi), kuivaa, 6ljyvapaata paineilmaa tai typped N,.

Varoitus:
Jos kéytetddn typped, on huolehdittava riittavasta
ilmanvaihdosta.

Juottokolvin liitdntdjohto kytketdan yksikon etulevyssi ole-
vaan 7-napaiseen liitintérasiaan (7) ja lukitaan paikalleen.
Tydnna sitten ilmaletku liitinnippaan (8). Verkkojannitteen ja
tyyppikilvessd annetun jannitelukeman on oltava sama.
Katso, ettei virtakytkin (1) ole paalla, kun laite litetaan verk-
kovirtaan. Liité sitten ohjainyksikkd verkkovirtaan.

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

Paina virtakytkin (1) padlle. Kun laite kytketddn péalle, kéyn-
nistyy ensin itsetesti, jossa ohjainyksikko tarkastaa, ettd
kaikki ndyttbkomponentit (2) toimivat. Sen jalkeen ndyttdén
tulevat hetkeksi asetettu Iampétila (ohjearvo) ja valittu 1am-
potila-asteikko (°C/°F).

Sitten néyttoon iimestyy automaattisesti senhetkinen
lampdtila.

Digitaalindytdssa (2) palaa punainen valo (5), joka on
séaatopiirin valvontavalo. Kun valo palaa jatkuvasti, se
iimoittaa, ettd lammitysvaihe on vield meneilldén, vilkkuva
valo on merkki siitd, ettd kdyttéldmpatila on saavutettu.

Lampétilan saato

Digitaalinen néytto (2) osoittaa yleensa aktuaalista Iampétilaa.
Kun painetaan ndppéimia "UP" tai "DOWN" (3) (4), digitaali-
nen ndyttd (2) osoittaa sdddettynd olevan asetusarvon.
Asetusarvoa voidaan muuttaa vain painamalla "UP" tai
"DOWN" -painikkeita (3) (4) vastaavaan suuntaan. Jos ndppa-
in pidetadn koko ajan painettuna, asetusarvo muuttuu nopea-
sti. Noin 2 sekunnin kuluttua painikkeen irtipadstamisen
jalkeen digitaalinen ndyttd (2) palaa automaattisesti osoitta-
maan aktuaalista ldmpdtilaa.

limanvirtauksen asetus

Virtausmaéra asetetaan kuristusventtiilin (9) avulla. Kun
venttiilid (9) kierretddn vastapdivaan, virtausmaara suure-
nee. Kun kahvassa oleva ilmavirtauksen asetuskytkin paine-
taan sormella alas, iimaa virtaa kuumailmasuuttimeen.

Vakio-Setback ohjainlaitteessa WAD 101

Asetetun nimellisarvon laskeminen 150°C asteeseen.
Setback-aika on 20 minuuttia, kun juotosasema on siirtynyt
Standby-tilaan. Kun Setback-aika on kulunut kolme kertaa
(yhteensd 60 min.) "AUTO-OFF” toiminto aktivoituu.
Juottotyokalut kytketyvét paalta (vilkkuva viiva ndytossa).
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Asetus: Kaynnistyksen yhteydessa "UP”-painike (3) pidetdén
painettuna kunnes ON tai OFF ilmestyy néyttoon. Kun "UP" -
painikkeesta padstetdan irti, sdato tallentuu. Toistetaan kun
haluataan suorittaa muutoksia.

Vakio-Setback ohjainlaitteessa WAD 1011G

Kun juotoskolvi on laitettu syrjadn, ohjelampdtila lasketaan
2 min. kuluttua 180°C tasolle ja suojakaasun sy6tto
katkaistaan. "AUTO-OFF"-toiminto on deaktivoitu.

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

_ Kova maadoitus:
} = liman pistoketta (toimitustilanne)
’ Potentiaalintasaus
! 1 (impedanssi 0 ohm):

k4 Pistokkeen kanssa, tasausjohto
) keskikontaktissa
‘ _x_—;— Potentiaaliton:
Pistokkeen kanssa

10
! "W—_ Pehmei maadoitus:
b 8 Pistokkeen ja juotetun vastuksen
kanssa. Maadoituksen vastusarvo
sdddettavissa

5. Ty6skentelyohjeita

Ulkoiset sydttdlaitteet WCB 1 ja WCB 2 (optio)
Kaytettdessa ulkoista sydttolaitetta on olemassa seuraavat
optiot:

@ Offset:

Juottokérjen reaalista ldmpétilaa voidaan muuttaa + 40°C
syottdmalla lampétilaoffset (ero asetusarvon ja akt. arvon
vélilld).

@ Setback:

Séddetyn ohjearvon alentaminen 150°C/300°F asteseen
(standby). Setbackaikaa, jonka jélkeen juottoasema siirtyy
Standbytoimintamuotoon, voidaan sditad 0-99 minuuttiin.
Vilkkuva todellisen arvon néytté osoittaa setbacktilan.
Kolminkertaisen Setbackajan jélkeen "Auto-Off” aktivoituu.
Juottotyokalu kytketytyy padlta (ndytossé vilkkuva viiva). Yhtd
ndppainta tai kytkintd painamalla Setbacktila sekd Auto-Off-
tila paattyy. Saddetty ohjearvo ndkyy lyhyen ajan.

@ Lock:
Asetuslampétilan lukitus. Lukituksen jdlkeen juotinaseman
asetuksia ei voida muuttaa.
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® °C/°F:
Lampétilan néyttétavan vaihto °C ja °F valilla.

@ Window:

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

@ Cal:
Juotinaseman uudelleensaéto (vain WCB 2)

@ PC-liitinti:
RS232 (vain WCB 2)

@ Liampdotilamittari:
Integroitu lampétilamittari tyypin K termoelementeille
(vain WCB 2)

Kuumailmakolvi

Kuumailmasuuttimet kiinnitetdén lammityselementin
runkoon. Suutinta irrotettaessa tarvitaan hylsyavain,
avainkoko 8, suutin kiristetdén kiinni kiintoavaimella.

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

Typpeé N, kaytettédessd etuna on vahéisempi hapettuminen ja
myds juotosaine pysyy kauemmin tydstokelpoisena.
Typpisdilio (myydadn yleensé terdspulloissa) on varustettava
0 — 10 barin paineenalentimella.

Juottokolvit

On tarkastettava, ettd limmityselementin/anturin ja
juottokdrjen liitoskohta ei ole likainen tai vioittunut, koska se
vaikuttaisi haitallisesti [ampétilasaédon tarkkuuteen.

Ennen juottokolvin kuumennusta juottokérki on kastettava
juotosnesteeseen. Néin voidaan poistaa juottokérjessa olevat
hapettumat tai lika, joka siihen varastoinnin aikana on muo-
dostunut. Katso, ettd juottokédrjessé on runsaasti juotosne-
stettd, ennen kuin pidat ty6tauon ja asetat kolvin telineeseen.
Juotosneste ei saa olla syovyttavaa.

Huomio:
Katso, ettd juottokérki on kunnolla paikallaan.

Juottoyksikon perusasetukset on tehty keskikoista juottokér-
ked/suutinta varten. Muuntyyppisid ja —kokoisia karkia kdy-
tettdessd asetuksia on muutettava tarpeen mukaan.



6. Lisatarvikkeet

T005 33 114 99
T005 29 180 99
T005 29 161 99
T005 33 131 99
T005 33 112 99
T005 33113 99
T005 33 133 99
T005 27 040 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 25 030 99
T005 31 181 99
T005 31 180 99
T005 33 158 99

T005 29 198 99

T005 15161 99

Kuumailmasuutinsarja HAP 1
Kolvisarja WP 80

Kolvisarja WSP 80

Kolvisarja MPR 80

Kolvisarja LR 21 antistaattinen
Kolvisarja LR 82

Juotteenpoistosarja WTA 50
Juottokylpy WSB 80

Kolvisarja WMP

Esikuumennuslevy WHP 80
Terminen eristeenpoistolaite WST 20
Ulkoinen syottolaite WCB 1

Ulkoinen sydttdlaite WCB 2
Passiivista suojakaasua kayttava
juotossarja kytkentatelineelld WSP 801G
(PU WAD 1011G)
Suojakaasujuotoskolvi WP 1201G

(PU WAD 1011G)

WDH 10T Turvateline
Stop+Go-toiminnolla

7. Toimituksen laajuus

WAD 101
Ohjainyksikké

Kuumailmakolvi HAP 1

Teline KH 27

Suuttimien vaihtotyokalu
Huoltovélinesarja 3,5 mm:n pistoke
Kuumailmasuutin R04

Liitdntdjohto
Kayttoohje

Turvallisuusohjeet

PU WAD 1011G
Ohjainyksikké

3,5 mm:n pistoke

Liitdntdjohto
Kayttoohje

Turvallisuusohjeet

PU WAD 101
Ohjainyksikké
Liitdntjohto

3,5 mm:n pistoke

Kayttoohje

Turvallisuusohjeet

Suomi

Suutinvalikoima HAP 1, kuva ks. sivu 93
Liitdntdkaavio, kuva ks. sivu 94
Réjahdyskuva, ks. sivu 95

Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetaén!

Viimeisimmat kayttoohjeet saat osoitteesta
www.weller-tools.com.
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10G uyoploTodpe Yia TV eumioTootwn miou pag dei€ate, ayopddovrag éva aTaBud
Beppou agpa WAD 101 / WAD 101G g Weller. Katd mv kataokeu] mpn6nkav
QUOTPEC anarmicelg moldmtag, wote va e&ao@ahiletal n ayoyn Aettoupyia
NG OUOKEUNG.

A 1. Mpocoy!

Mow  B¢an o Aetroupyia ™ ouokewng dlaBdoTe Mapakald) TPOOEKTIKG AUTES TIS
o0nyieq Aermoupyiag kau T ouvnuéve unodeftelg aopahelag. Ze mepimTwon pn
TENONG TwV KAVOVIH&Y aopaheiag urdpyet kivauvog yia ) {wn kot my apTipéAela
00G.

M kéBe G yonon, mou anokhivel and Tiq odnyieq Aetroupyiag, kaBdg Kau oe
nepimTwon aubaipeg petatpomq, dev avaapBavetar and my mheupd Tou
KaTaoKeuao) Kapia suBow.

0 ora6pdg ouykoMoewv WAD 101 / WAD 1011G mq WELLER avtanokpiveTat otig
Bepehareq anarmoeiq Twv odnyidv 2004108/EK., 2006/95EK. kai 2011/65/EK.
(RoHS)

2. Mepiypagn

2.1. Opyavo pubpioeav

H auakeur WAD 101 efvat évag oTaBudg Beppol aépa, 0 omoiog yapakmpiCetal and my
e yaAN TioIKia TV ASITOUDYIK@Y TOU EpApOYGY.

2.2. Movdda ehéyyou WAD 10116
H povdda ehéyyou WAD 1011 eivan évag aTaBués ouykohnong adpavods agpiou yia
0 Aerroupyia Twv euBoAwv auykdhnang adpavous agpiou WP 801G kai WP 1201G.

Méaw egapoyng evog pikpoUnohoylom kataotdra duvatog évag arhog kat avetog
Yelplopog mg ouokeung. H nAektpovike Sidragn eAéyyou eSaopahiCel pia idavik
oupepipopd pUBpiong oTa diapopeTikd epyaleia auykGMnang. Ta epyaleia
UYKOANaNG avayvwpiZovTal and T GUOKeUr QUTOHATA KAl AMIoKTOUV TIC avTIoTolKeq
pubwotikée mapauétpous. Tar idiaiepa toxupd Bepuavikd oToiyeia 24V,
katootolv duvar pia eEaupeTikr duvapukr) oumepipopd. Me Tov Tpono autd ropel va
€00puo0Tel Kabe epyahelo ouYKONNaNG O YEVIKES Xpriae.

H exdotore anatroUyievn Beppoxpacia umopei va pubuatel péaw 2 mhrktpwy (Up/Down).
Katd mv egapuoyn Tou eufohou Beppou aépa undpyet n duvatémta Mg emiteutng
Beppokpactav petad 50 kat 550°C (122°F - 999°F), evid kaa mv advdean evog auykol-
AnTikoU eyBoAou mepiopileTar auTopaTa 0 PUBOTIKGS TouEag Oe avitato Gplo 450°C
(842°F). H mpoc Tionan kot ol TpayHoTKA uloTapeveq TIWEQ Bepuokpaciag
evdelkviovtal katd ywn@iakd Tpomo. H emiteutn me mpoerheypéwng Beprokpaciog
anuarodoteiral péow avaapyng piag kokkivng Auviag Tonou LED amy 086wy mg
QUOKeur, ormou 1 Auyvia aum el wg oKomd Tov OMTIKO puBOTKO EAeyyo. Mia
ouvexfic Aduyn e mpoavagepdueng Auyviag anuaivel, 0Tt To cUoTa BpiokeTa 0T
dladikacta Bépuavang.

21 povada ehéyxou WAD 101 n porf Tou a€pa eAéyyetan péow evog dlakérm
dakTUAou, evawpaTwyévou o xeipohaBn. H puBuon g moodmag dlapporig
€00 TIpOKUMTTEL KT akAwidkwTo THOMo [ow piag otpayyahoTikig BahBidag otov
Topéa petagl mepimou 0 péxot 10 Aitpa ava mpato Aemtd mg apag. O e€epyopevog and
™V ouokeur Bepuog agpag eival eNelBepog amo aTaTikn nhexTok QpTIaN,

4

Im povada ehéyxou WAD 1011G n mrapoyr Tou adpavols aepiou eAéyyeral
péow g Bdong evaméBeang e didradn amevepyomoinang WDH 10T. H pig-
pion g mapoxng eival duvar ot mepioyr 0-5 Airpa/AemTo.

Ndpopeg duvatomeg eEiowang Tou duvapikol WG Tpog TV atyur ouykOMnang, évag
dlaKommG HNdevIKIG NAEKTOIIG TAONG Kal N QVTLOTATIKY KATAOKEUAOTIKY Blopopewan
TOU PUBLOTIKOU 0pYQVOU Kal Tou eyBoAou oupmAnp@vouy TV UynAY ook oTaeun
™G ouokeuic. H duvatéma oUvdeang evog eEwTepikoU eloaywylkoU opyavou
emexTelvel TIq Aermoupyikeg duvatomreg. Me Ta dpyava eaywyrig nAEKTPOVIKOV
otoiyelwv WCB 1k WCB 2, 1a omola pmopel o meAdmg va mpopnBeubel wg
OUUTANPWyaTKN eVOAAKTIKY QAPHOYT, UMOPOUV vat eTtiTeuyBouv peTagl Twv AMaY Kat
Aetroupyikéq pubpioelg Tou ypdvou kal Tou amokhelopol g ouokeuic. Eva
EVOWATWHEVO GpYavo PETenanG TG Bepuokpaciag avrkel 0TO EMEKTOUEVO iéyeRog
G eloaywykig ouakeuric WCB 2.

2.3 EyBoho ouyroMjoewv

HAP 1:

EuBoho Beppol aépa toyUog 100 W e evowpatwévo dlakomm yelplopol e 1o
daKkTuho. To épBoho autd eival kataMnho Yia ouykoMoelq kal aroouykoMoelq
eLopmudtay, Ta omoia éxow egapuooTel eml mQ empavelas piog mdkag. Eva
moAUTANBES TOYPAUUA AKPOQUGTY KATAOTA Tr) OUOKEUR QUTH EpapHOTIL YIC YEVIKEQ
Aetoupyies.

To oo Bepuol agpa dev pmopei var Aeimoupyroer o povada eAéyyou
WAD 101IG.

WMP:

To Weller Micro éuBoho auykoMnang WMP eival kataMnho yéon otov elyonato
oxedlaouo Tou yia v enekepyaoia emayyeAuatkav nhektpovikav SMD. H yukpn
anootaon LeTatu Tou onuelou AaBiq Kkal MG axidag ouykOMnang emmpénel pia
€pyovoIkr yprion Tou euohou ouykoMnong Twv 65 W katd mv extéhean Aertav
€pyaolav ouykOMnang.

MPR 80:

To uBoro ouykoMnoewv Timou Weller Peritronic MPR 80 elvar éva dpyavo e
puBuCouewn yavia epyactag 40 wotpv. Me Tov Tpomo QUTO KaTaoTaTal duvat ia
eheliBepn dlaudpowan Mg dladikactag auykOMANG, daov aopd v epyovopia Tou
€lBOAou autol. To épBoho autd e Loy 80 W kat e T0 AeTTd Tou KaTaoKeuaoTiko ayfua
evBelkvutal yia Aereég epyaoieq ouykoAAewy.

WTA50:

H mévoa anoouykoMnang WTA 50 kataokeudome €ldikd yia TV amoouykoMnan
eEapmpdrav Tonou SMD. Ado Bepuavrika otoiyela (2 x 25 W) pe evowpatupévo
alodnmioa Bepyiokpaciag gpovtiCouv yia mv enfteun g idlag Beppokpactag kat ota
000 aKEAn Tou opyavou autou.

LR 82
ElBoro ouykoMoewv (oyUog 80 W e uimh amodotik wavomta yia epyacieq
OuykoMAaewv, orou anatrolvral Heyaheg BepuavTkég evépyeieq. To OTepéwa MG
e ouykOMNG mpokUMTel péow piag oUvdeng TUmou praylovétag, n oroa
KQTaoTA dUvaT TV QVTIKATAGTAON TG QLyjNG He amoAuT) Tonan T pUBUOTIKIG TQ
Béong.
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Teyvikd ooiyela
DNaotaoeiq oe mm: 166 x 134 x 101 (ikog x mhétog x dyog)
Tdan nAekpikol diktou: 230V/50 Hz (120 VV/60 Hz)

Katavahwon nhektping evépyeiag WAD 101: 105 W
Karavahwon nhextoiig evépyelaq WAD 1011G: 150 W

MpooTateutikn Kkamyopia: 1 (puButoTio opyavo) kat 3 (uykoMnTKG epyaheio)
Hhextow aopahel: 230V: T630mA (120V:T 1,0 A)
PUBon mg Beppokpactag; Kataokeuaotih mapaMayi
BoBudv KeAgiou (°C): Oepuoc aépag 50°C - 550°C
‘EpBoho auykdMnang kar éuBoho ouykéMnang adpavous agpiou 50°C - 450°C
KataokeuaoTikn napahayn
BoBuav dapeveit (°F): Oepuoq aépag 122°F - 999°F
‘EnBoho auykdMnang kar éuBoho ouykéMnang adpavols aepiou 122°F - 842°F
Nettoupyiki akpiBela: Oepuog aépag £ 30°C (x 54°F)
‘Eupoho auykdMnang kar éuBoko auykdMnang adpavous aepiou + 9°C ( 17°F)
MooomTa aépa: miepiniou 0 - 10 Aitpa avd mp@to ATTo TG (pag
Mepioy} puBpiong WAD 1011G: mepimou 0 - 5 Airpa/AemrTo.
Memeoyévog aépag: Evoaywyw migan 400 kPa (38 psi) nemeayevog 0pag xwpig nepiekTikomTa Aadidv oe oTeyw Katdataa 1 alwto No
20vdeam TETEaEVOU agpa: MhaoTikg owkivag nemeapevou agpa e efutepik diduetpo 6 mm (0,24')
Miean adpavolg oepiou: H mriean e0630u pmmopei va publiaTei péow piag povadag eAéyxou g rieang oTaBepd ata 200 kPa.
H wovada eAéyyou T Trieang dev emmpémenal va aToppuByioTel.
WP 80/ WSP 80: EAéyEre, dv 1 Tdon Tou nhekTpikoU oag diktou avtioTolyel oy avtiatouyn Evdeten

To €Boko ouykoMvaewv Tonou WP 80 / WSP 80 yapaxmpiletal and mv uneptayeia
Kau akpiBr eniteuén me avaykoiag Bepuokpaciag ouykoMnang. Me m Aenm Tou
KaTaoKkeuaoTiki popan kaBix emiong kat e pia Beppavti Loyl 80 W evdeikvutal 10
€1BOAO QUTO Yia YEVIKEG EQaPHOYEC, Griou aratolvTal AemTeg epyaoieq ouykOMnang,
JEXOL Kal Yo epyaaieq ouykMnang, ot omoieq amatodv peyahn BeppavTiki evépyein.

Metd mv avTikatdoTaon MG aiyng ouykOMnang elvat duvat 1 dueon auvéxion g
gpyaofag, eneldn n Aettoupylkr Bepiiokpacia emTuyyaveTal Al péoa oe ouvTOOTaTo
XPOVIKO dldoTja.

Aermopgpeicq, oov apopd ) duvardma otvdeong kai GMwv epyaeiuv,
QVapéPOVTal OTOV rivaKa QUTANPRUOTIKGY EEQpUATAV.

3. Aoy 6€on oe Aettoupyia

ToroBeote 10 OUYKOMNTIKO epyakeio emave 010 efdpmua ao@aNoTIkAS
evanogeong. Mpoeite oe eloaywyy Tou MAoTKOU OwWAYVa TETIETHEVOU 0EQA, O
oroioq OlaBéTel ekwrepikr OlaueTp0 6 mm, eviog ToU TaYUOUUAEKM oUvdeang
nemeapévou aépa (12). Enmiete Tpopodoman nemeapévou aépa e 400 kPa (58 psi),
0rou 0 TIEMEONEVOS aépag MpEMel va Uy Tiepiéxel Addla kat va eival oTeyvoq
Tp0godoman alwtou N,.

MpoesBomoinon:
Kard m ypnowionoinon aZdrou mpémet va dobel mpocoy omv dmapEn evq emaprols
epiouo( mg aiBouoag, drou AETOUpYEL N GUOKEUN.

Mpoeite e elaywyr Kat oe oTepeomoinan Tou MAEKTOIKOU OUVOETIKOU QYWYOU Tou
auykohnTikoU epyaleiou eviog mg ouvdeTiknig umodoxig Twv 7 mohwv (7) eni mg
eunpooBlag makag mg ouokeung. MooBefte akoholBuwg oe alvdean Tou mAaoTkoU
owkiva Tpogodoang aépa eviog Tou efopmiuatog, mou dlaBétel olvdeon
TiepikoyAiou, yia mv olvdean Tou aépa (8).

MG avaykaiog nAekTpAq Tdong, n omola avagéperar endvw oy Tvakida Mg
OUOKEUng 0ag kat dv o dlakormg e ouokeudg (1) elval khetopévog, 2 mepimTwan,
katd v orofa 1 dan Tou nAekTpIKU 0ag dIkTUou elval owoT, TipoBelte oe aUVdem
TOU PUBLIOTIKOU 0pYavou 0TO MhexTpIKG 0ag dikTuo.

MpogiBomoinon:
Mnv kpardre 10 £ufoho Tou Beppol afpa omv KatedBuvon maPEUPLOKOpEVIV
TIPOOGIAV 1) S0PAEKTAV QVTKENEVAV.

©éote e hermoupyia v ouakew oag, avalyovrag o dlakdrm g (1). Meta m Béan
0¢ Aetmoupyia mg ouakeung Ba dlevepynBel évag autoéheyyog, katd m Aettoupyia Tou
oroiou Ba Bpiakovrat o Aetroupyia Oha Ta evdeiTika dpyava (2). AkohalBug Ba mpo-
KOWe Yia 00vTopo Ypoviko didoTnua pia évBeln TG pubiopéwng Bepuokpactag (mpog
Tripnan Beppokpacia) kaBig eniong kat Tou Tponou TG évdeltng g Bepuokpaoiag,
dnhadn e Babuoug Kehatou 1 o Badiuols dapevdit (°CI°F). AkohalBug Ba mpokbyel
auTopam pUBuLon Tou NAEKTPOVIKOU GUOTIHATOG TG OUOKeUrg ae EvDeIEn Thpa T
TIDYHATIKG UpLOTAEVNG TG

Beppokpaciag. To kokkvo anueio (5) et mg wngiokdg Evdeltng (2) eivar Tdpa
avoppévo. To onuelo auto €xel wg oKomO Tov omTIkG puBlaTIKO EAeyxo. Mia ouveyig
Adiyn Tou anuetou autoU anaivel, TL 1 ouakeun BpiokeTal om diadikacia Bépuavang.
Mia avdhapyn Tou onpeiou autol onpatodotel Ty emiteun ™G Aetoupylkig
Bepuoxpacig.

PU6uion mg Bepuoxpaciag

H Unolaky évoeikn (2) Belyver kot kavova TV MPAYHATIKG UQIOTAKEW TY G
Beppokpaciag. Méow yetpioyiod Tou mhrktpou "UP" A "DOWN' (3) (4) petappubuiletatn
Unotaxn évdettn (2) om exdotote pubpiopéwn, Tpog Tonan T H pubuiopéwn, mpog
Thonon Ty d0varal v peTatpanel akoAoUBue HEwW BiadOYKGY GUVTOUWY MATUATGY
1) péow quveyolq mamjuatog Tou mhiktpou "UP" fj "DOWN" (3) (4) amv exdatore
anatrolyevn dieuBuvan.
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Orav mampel ouvéyela 10 aQopolevo TAKTPO, MOOKUTITEL PETATPOM TG MPog
Tonon TyNG e Heyhn tayumra. Metd and ypovikd didomua 2 mepimou
DeUTePONEMTWY IETA TOV TEPATIONO TOU MATAATOS TOU Tipoavaepdyevou MAMKTpOU
JeTappuBiiCeTau ndk qutoyatan Ynolokr EvetEn (2) oy TpaYHATIKG UPLOTAUEWN Ty,

P{yion ™g noodmag Tou atpa

H avaykaia mosomta dlapponq aépa uropel va urootel pUBpion péow g
otpayyahoTikig Pargidag (9). Mia apiotepdaTpopn kivnan g oTpayyakioTkig
BaABidag (9) £xer wg anotéheapa my adgnon mg moadmtag dlopparig aépa. Ooo o
dlakormg, o oroiog elpiZeTal pe To ddKTUAG, eival MaTEVaC, MoKUTEL [ieTapopd
aépa éow Tou euBoou Beppol aépa.

L1dvTap emavagopd ot povada eAéyyou WAD 101

Meiwon ™G puBuouéwng ovopaoTkig Beppokpaaiag ae 150°C. O ypovo emavagopdg
jetd mv ahayn Tou otaBuod ouykoMnang om Aertoupyia emguhakig (Standby)
avépyetal o 20 Aemid. Metd and Tpwhdato ypovo emavagopdg (60 Aem.)
evepyoraieftat 1 Aetroupyia autdpamg anevepyoroiang (‘AUTO-OFF). H auakeun
ouykoMnang anevepyoroieitat (avaBoofivouoa madha amy évaeiy).

P{buio: Kard m &dpkeia mg plBpiong kpamote mampévo To mhktpo "UP" (3) £ug
6Tou epgavioel omv €vdeiEn 1o ON 1) To OFF. Aprvovtag To miktpo "UP" ehelBepo,
anobnkedeTat n pUBuon. Mia va mpogefte o petatpom enavaapBavete ) dladikaoia.

Lrdvrap emavagopd o povaSa ehéyyou WAD 1011G

Merd mv evamraBean Tou epBohou auykoMnang kareBaivel n ovopaaTikd Bepuokpaaia perd
amd 2 hemd arou 180°C kar amevepyomareitar ) wapoyr} adpavodg agpiou. H Aerroupyia
«AUTO-OFF» eivan amevepyomoiuéwn.

4. E£jowon duvayikol
Méow dlagopeTikig ouvdeapohdynong g puBuoTkiq cuvdeTikig umodoyig (10)
ieyéBoug 3,5 mm ropei va emreuyBolv 4 napahhayég:

Zhnot yelaon;
' L Xupiq uoya (katdotaon napddoang mg
ouokeulq)
’ , E5jowon Suvopkod (Z0voem nhextona)
’ 7 aiotan 0 Ohm):

™
\ Me Buopa, aywyo eEiowang om pecala enagh
— ‘ L Xaplo Bwout:

! Me Bloya

1M
At Mahawd yeiaon;
1

i Me Bloyia Kot e auykoMuéwn avtiotaon.

L Telwon péow MG emeyuévng Tig avtiotaong.
5. O0nyies epyaciag
E€mepiés ouoxeuéq eioayoyic pubuomiv otoryeiov WCB1 kat WCB 2 (Suvatbmia

eqapuoyc)
Katd m yonouonoinon piag Ewtepkiq oUaKeuiq oaywyng pUBMOTIKGY aToleluv
TIpOKUTTTOUV 01 akoAouBoL Aetmoupykol THmal Tipog epappoy).
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@ Offset:
H mpayuaik Beppokpacia ™C atyurig oUYKOAMnaNG Hropel va petatparel peow
Tp0godomang evog «Offsety Beppokpactag kard + 40 Babuoug Kehotou.

@ Seiback:

Meiwon ™G pubopévne mpog Tenon Bepuokpaciag oe eminedo 150°C/300°F
(Standby). To ypowikd daompua Setback unopei va pubuotel and 0 péypt 99 Aemrd mg
(pag, apol mponyoupeve dlevepynBel 1 LeTatpom Tou 0TaBuol ouyKoAnang oTov
Tp6M0 Aetroupyiag Standby. H katéotaon Aetoupyiog Setback onuatodoreitat péow
Hiog avahdumouoag €vOelEng MG mpayuaTkd ugLoTauewng TG Bepuokpactog. Metd
amé éva Toimd ypovo Setback mpokimet evepyonoion Tou Tpémou Aettoupyiag “Auto-
Off', Zmv nepimtwon out 6a TeBel extoq Aetoupyiag To Gpyavo ouykoANfoewv
(avahaumouaa ypayy oy évetEn mG cuokeurg). Metd amé nampa evog mhiktpou 1
IETA M6 va mAmua Tou OloKOTM NS CUOKEUNG He T BOKTUAO POKUMTEL TepaTouog
e Aettoupyiig katdotaong Setback kot AUTO-OFF. Zuyypdvig mpokUrrel ko v
poQvVapenauevn pUBiLON yia oUvTopo Ypoviko didaTma 1 évaeiEn mg pubuiouévng,
Tipog Tonan TG Beppiokpacia,

@ Lock:
AnokAetopdg g mpog Thanon Beppokpactag. Metd Tov amoketoud dev eival mhéov
dUVaTéQ PUBLOTIKEC HeTATPOMEQ €l TOU 0TABOU OUYKOAAAGEWY.

@ Babyoi KehotouBabyol Gopevair:
AMayr g évdetng g Beppokpaciag amd Baduouc Kehatou oe Babpous Gapevert kat
avtioTpoga.

@ Window:

Mepiopiopdg Twv opiwv Beppokpaaiag To avurepo e + 99°C pe fon
Beppokpaaia Trou £xer auyxpoviabei péow g Aemoupyiag "LOCK".

H ouyypoviopévn Beppiokpaciar TapioTdvel €01 T péon Twv puBpICouEvwY
opiwv Bepyokpaciag.

©® Cal:
Nea puBiuon Tou aTabpiou ouykoMaewv (uovo otov Tomo WCB 2)

@ Inueio odvBeang mpoowrakod urohoyiom:
RS232 (wovo atov oo WCB 2)

©® Qpyavo péTpnong o Bepuokpacioc:
Evouyatwpévo 6pyavo pétonang mg Bepuokpactog yia To Beppikd atoreio Timou K
(uévo aov o WCB 2)

‘Enfodo Beppou ofpa

Ta akpogUota Bepyiol agpa elvar Pidwuéva emdvw 010 Bepuaviikd odua. Ma mv
QVTIKATAOTAN TWV 0KPOQUOTWY XpnoiuomoifoTe €va eloaywyikd kheidl peyeBoug SW 8,
Jie 0lyypovo KovTpaploja HEaw evog dtyahwrou kAetdlod, To orolo Exel epappoaTef ertl
Tou BeppavTikol otparog,

Mpocoy:

To Babog Tou PidwTikol omewpdyatos anoTehel kata avirato opio 5 mm (0,2'). Eva
Pidwmd omeipupa e peyahUtepo Balog Exer oav anotéheoua Ty KataoTpoP TOU
BepuavTkod ouatog.



To 6o (N,) €xet wg amotéheoya ) peiwon Mg ofeldutikng emidpaan, omote To
UNKO Olopponq mapaével 0e evépyeld Yid LeyahUtepo Ypovikd dldomya. Zag
ouvioTaue MV egapuoyi at@tou (No), To ooio priopeite va mpopnBeubeite oe
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Suykohknmié éuoho

H petapiBaon petall Bepuaviiol odyatogloiobnioa kat ouykoAnTKAG ayurg dev
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G aKkpiBetag ™G pUBuiang g Bepokpaciag.
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QLyj, Tiou TTpoEKUYav Katd mv aroBikeuon Mg ouokewng. Z1a dlaMeluatakatd m
dldpKela TV epYaOIV OUYKOMnNONG KaBG emiong kat katd v evanoBean Tou
0UYKOANTIKOU eyBoAoU Tpémet va doBel mavTote mpoaoy, (oTe 1 oUyKOANTIK aiyun
VaL elval kahd EMoTpwuéWn e Kaoattepo. Mn yonaworotelte oAU dpaoTikd péoa
dlapporic.
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Xonauiorioinon GV KATOOKEUAOTIKQV HOPOAMY OUYKOANTIKGV QLGV.

6. Zuprnpayaika eEapmiyara

T005 33 114 99 26T Bepiou aépa HAP 1

T00529 180 99 2eT epBohuv ouykoMnang WP 80

T00529 16199 ZeT eBoAwv ouykoMnang WSP 80

T005 33 13199 2eT eyBorwv ouykoMnang MPR 80

T005 33 11399 2eT eBorwv ouykoMnong LR 82

T005 3313399 2eT anoouykoMAoewv WTA 50

T005 27 040 99 Noutpo WSB 80

T005 33 155 99 2eT eyBorwv ouykoMnane WMP

T005 27 028 99 M\dka mpoBéppavang WHP 80

T005 25030 99 Oeputkd opyavo anoovwang WST 20

T005 31 180 99 E€wtepikn) ouokeun eloaywyi pUBIOTIKOV
otoiyelav WCB 2

T005 33 158 99 Zer auykGMnong adpavog aepiou (Inert Gas) pe fdon
evamdBeong e didraty amevepyomoinang
WSP 801G (PU WAD 1011G)

T005 29 198 99 ‘EyBodo auykoMnang adpavoug aepiou WP 1201G
(PUWAD 1011G)

T005 15 161 99 WDH 10T Bdon evamdbeang aogakeiog e Aeroupyia
Stop+Go

EMnvik

7. MéyeBog mq napddoong
WAD 101

PuBuoTiko dpyavo

‘Ei1oo Bepyiol aépa HAP 1

EEdpmua aopahoTiki evanoBeang KH 27
2T Y10 0EPPIC

Ymodeitei; aagakeiag

2uvdeTiKG Bloya 3,5 mm

Axpopuaio Beppol aépa R04

HAekTpIKO KaAddl0

00nyieg Aeroupyiag

Epyaeio aMayfic axpoguaiuv

PUWAD 1011G
PuBuoTik dpyavo
2uvdeTikG Bloya 3,5 mm
HAekTpIKO KaAddlo
00nyieg Aeroupyiag
Ymodeiteic aagakeiag

PUWAD 101

PuBuoTik dpyavo
HAekToIKO KaAddl0
2uvdeTikG Bloya 3,5 mm
00nyieg Aetoupyiag
Ymodeitei; aagakeiag

Anewdvion To Tpoogepduevou et akpouoiwv HAP 1 BMéne om oehida 93
Anewdvion Tou axediou e mhextouaiq ouvdeopohdymong Bhéne om oehida 94
Anewovion m¢ ouoew BAéme om) oehida 95

Me emoUaln Tou Sixaibpatoq Texvikiv aAAaya@v!

Tic evnuepwuéveq odnyieq Aerroupyiag Ba Tig Bpeire katw aro
www.weller-tools.com.
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Tiirkge

Weller WAD 101 / WAD 101IG fonksiyonlarinin almakla bize
gdstermis oldugunuz glvenden dolayi size gok tesekkir
ederiz. Uretim sirasinda, cihazin kusursuz bir sekilde
calismasini sadlayan en zorlu kalite talepleri gbz onlinde
bulundurulmustur.

A 1. Dikkat!

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

Kullanim kilavuzunda anlatilandan farkli kullaniimasi
durumunda ve ayrica kendi istekleriniz dogrultusunda
degisim yapilmasi halinde Uretici tarafindan hi¢ bir sorumluluk
Ustlenilmez.

Weller WAD 101 / WAD 1011G, 2004/108/AB ve 2006/95/AB,
2011/65/EU (RoHS) kurallarinin temel guvenlik taleplerine
gdre, AB uygunluk ydnetmeligine uymaktadir.

2. Tasvir

2.1 Kumanda cihazi

WAD 101 fonksiyonlarinin gesitliligiyle goze batan bir sicak
havall istasyondur.

2.2 Kumanda cihazi WAD 101IG
WAD 101IG koruyucu gaz havyasi WP 80IG ve WP 120IG
isletimi icin bir koruyucu gaz lehim istasyonudur.

Bir mikroprosesdr sayesinde basit ve rahat bir sekilde kullani-
labilmektedir. Ayar elektronigi, farkli lehim aletleri icin en
uygun kontroli saglar. Lehim aletlerini kendilidinden tanir ve
uygunayar parametrelerine tayin eder. Yiksek performansli 24
V gerilimli isitici elemanlar mikemmel dinamik 6zellige sahip
olup bu lehim istasyonlarinin her yerde kullaniimasini mimkin
kiliyor.

istenilen 11 2 yukar ve agaji tusunun yardimiyla (UP/DOWN)
ayarlanabilmektedir. Sicak havali lehim aletleri igin

50°C - 550°C (122°F - 999°F) arasinda sicaklik secmek
mumkiin olup normal bir lehim kalemi bajlandiginda Isi ayari
kendiliginden azami 450°C (842°F) ile sinirli kalir. Amaglanan
dederi ve aktliel degeri, dijital gdstergede okuyabilirsiniz.
Segcilen isiya ulagildiginda, ayarlarin optik kontrolu igin 6ngori-
len kirmizi renkli LED yanip sénmeye baglayarak sinyal verir.
Eger devamli yanarsa, sistem heniiz isitiyor anlamina gelir.

WAD 101 kumanda cihazinda hava gegisi, el tutamagina
entegre edilmis bir parmak salteri ile kumanda edilir. Hava aki-
minin miktar da bir kisma supabiyla takr. 0-10 I/dak. arasinda-
ki sahada kademesiz olarak ayarlanmakta.
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ihrag olan sicak havada statik yiikler yoktur.

WAD 101IG kumanda cihazinda gaz akisi WDH 10T kumanda
althgr ile kumanda edilir. Akis miktari ayari 0-5 I/dak.'lik
aralikta mtimkiinddr.

Lehim kalemi ucu icin potansiyel denkleme gesitleri, sifir voltaj
salteri ve antistatik model kumanda cihazi ve lehim kalemleri,
yuksek kalite standardini tamamliyor. Bir dis idare Unitesi
baglama imkani sayesinde fonksiyonlarda cesitlilik artmakta-
dir. Opsiyon olarak temin edebileceginiz WCB 1 ve WCB 2
idare Uniteleriyle drnegin zamanlama ve kilitleme islemleri ger-
ceklestirebilirsiniz. Entegre bir 1s1 6lgme dizeni de WCB 2
idare Unitelerinin genigletilmis satis kapsamina dahildir.

2.3. Lehim kalemleri

HAP 1:

Entegre parmak salterli 100 W giiciinde sicak havali lehim
kalemi.Ylzeylere monte edilen konstriksiyon elemanlarini
lehimlemek veyalehimini silmek igin. Zengin meme programi
sayesinde her tirll ist kullanilabilmektedir.

Sicak hava pistonu WAD 101IG'de calistinlamaz

WMP:

Weller Mikro havya WMP, ele uygun tasarimindan dolayi pro-
fesyonel SMD elektronigindeki islemler igin kullanilir. Hassas
lehim caligmalarini yaparken, tutma noktasi ile havya ucu
arasindaki kisa mesafe 65 W'lik havyanin uygun bir sekilde
tutulmasini saglar.

MPR 80:
Weller Peritronic MPR 80 lehim kalemi 40°lik bir calisma agisi
sagliyor. Buda lehimleme calismasinin ergonomik acidan
kisisel olarakplanlanmasinda kolaylik sagliyor. 80 W glicii ve
ince konstriiksiyonu ileince ve kiglk lehimleme isleri icin
uygundur.

WTA 50:

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

sagliyor.

LR 82:

Yiksek performans icin 80 W guiciindeki bu lehim kalemi, cok
Isigerektiren isler icin birebir. Lehim kaleminin ucu, ucun dogru
pozisyondadegistirilmesini mimkiin kilan bir singdli kilitle
tespit ediliyor.



Tiirkge

Teknik veriler

Olgiileri mm olarak:
Elektrik voltajt:
Performans WAD 101:

Performans WAD 101IG:

Emniyet sinifi:
Sigorta:
Isi ayari:

Tolerans:

Hava miktar::

WAD 101IG ayar arali:
Basingli hava:

Basingli hava baglantisi:
Koruyucu gaz basinci:

166 x 134 x 101 (Ux G x Y)
230 V/50 Hz (120 V / 60 Hz)
105 W
150 W
1 (kumanda cihazi) ve 3 (lehim kalemleri)
230 V: T630 mA (120 V: T 1,0 A)
°C Modeli:Sicak havali 50°C - 550°C
Havya & Koruyucu gaz havyasi 50°C - 450°C
°F Modeli: Sicak havali 122°F - 999°F
Havya & Koruyucu gaz havyasi 122°F - 842°F
Sicak havali + 30°C (+ 54°F)
Havya & Koruyucu gaz havyasi + 9°C (+ 17°F)
takr. 0-10 I/dak
Yaklasik 0-5 I/dak
Giris basinci 400 kPa (58 psi) yagsiz,kuru basingh hava veya nitrojen N2
Basingli hava hortumu, dis ¢api 6 mm (0,24")
Giris basinci bir basing ayar Unitesi (izerinden sabit olarak 200 kPa'ya ayarlanmistir.
Basing ayar (initesinin ayari degistiriimemelidir.

WP 80 / WSP 80:

WP 80 / WSP 80 lehim kalemi, yildinm hiziyla lehimleme
Isisina ulasiyor ve tamistenilen 1siy1 sagliyor. ince konstriik-
siyonu ve 80 W giiciindeki isitmaperformansiyla bu lehim
kalemi, en ince ve kicuk lehimleme iglerinden, 1sigereksinimi
en yuiksek lehimleme islerine kadar her yerdekullanilabilmek-
tedir. Calisma 1sisina ¢abuk ulastigi icin drn. ugdegistirdikten
sonra galismaya hemen devam etmek mimkun.

Badlayabilecediniz dier aletler i¢in aksam listesine bakiniz.

3. Kullanima alig

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

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

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

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

Cihazin elektrik salterini (1) aginiz. Elektrik baglantisi agildigi
zaman cihaz otomatik olarak bir genel kontrol baslatir, bu kon-
trol sirasinda biitiin gésterge elemanlari (2) calisir. Bunun
ardindan gostergede kisa bir slre, ayarlanan 1si (istenilen isi
degeri) ve 1s1 6lgiim birimi (°C/°F) belirir.

Sonra cihazin elektronik diizeni otomatik olarak aktiiel Isi
degerini gorintiler. Gostergede (2) kirmizi nokta (5) yanar. Bu
nokta ayarlarin optik kontrolu icindir. Eger sirekli yaniyorsa,
sistem heniiz isitiyor demektir. Kirmizi nokta eder yanip yanip
sénliyorsa, istenilen calisma isisina ulagildigi anlamina gelir.

Isinin ayarlanmasi

Dijital gdsterge (2) kural olarak aktiel 1si degerini belirtir. ,UP”
veya ,DOWN” (yukari/agadi) tuslarinin (3) (4) yardimiyla dijital
gdstergede (2) son ayarlanan hedef degeri gorintiileyebilirsi-
niz. Son ayarlanan hedef degeri (yanar séner gorinti) simdi
,UP” veya ,DOWN” tusunu (3) (4) tiklayarak veya tusa
devamli basarak, istenilen yonde degistirebilirsiniz. Tusa
kesintisiz basarsaniz, ayarlamak istediginiz hedef degere
daha hizli varabilirsiniz. Biraktiktan takr. 2 san. sonra géster-
gede (2) kendiliginden tekrar akiel 1s1 dederi gorintiiye gelir.

Hava miktarinin ayarlanmasi

istenilen akim miktarini kisma supabinda (9) ayarlayabilirsi-
niz. Kisma supabini (9) sola gevirirseniz hava miktari yiikse-
lir. Parmak salteri basili halde kaldigi sirece sicak havali
lehim kalemi hava siirer.

Standart sifirlama

Ayarlanan isinin 150°C’a dusriilmesi. Lehim istasyonu
stand-by haline déndikten sonra, sifirlama siiresi 20 dakika-
drr.
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Tiirkge

Ug defalik sififama siiresinden sonra (60 dak.) ,AUTO-OFF”
(otomatik kapama) fonksiyonu devreye girer. Lehim aleti séner
(gostergede yanar séner gizgi gorintisu).

Ayarlama: Cihazin elektrigini acarken gdstergede ON (agik)
veya OFF (kapali) gorintilenene kadar ,UP” (yukan) tusunu
(8) basili tutunuz. "UP" tusu serbest birakildiginda ayar hafi-
zaya kaydedilir. Ayari degistirmek icin ayni yontemi tekrar edi-
niz.

WAD 101IG kumanda cihazinda standart olarak geriye set
etme

Havyay! indirdikten 2 dak. sonra nominal sicaklik 180°C'ye
diistrdlir ve koruyucu gaz beslemesi kapatilir. ,AUTO-OFF*
fonksiyonu devre disidir.

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

Sert topraklanmig:
— Q —_Figsiz (satis sirasindaki hali)
Potansiyel denkleme
‘ ~ (Impedans 0 Ohm):

7 Fisli, denkleme hatti orta kontakta

\ Potansiyelsiz:
I ‘ —¢— Fisl

Yumugak topraklanmig:
1M i : o
! AW— Fisli ve lehimlenmig direngli
P+ Topraklama segilen direnc degeri
o) izerinden

5. Kullanimla ilgili notlar

Dig idare Ginitesi WCB1 ve WCB2 (opsiyon)

Bir dis idare Unitesi kullanilacadi zaman su islevier
mumkinddr.

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

@ Setback:

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

@ Lock (Kilitle):
Hedef 1sinin ve 1si penceresinin kilitlenmesi. Kilittemeden
sonralehim istasyonunda ayarlarda degisiklik yapilamaz.

® °C/°F:

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

@ Window:

,LOCK” (kilitle) fonksiyonu vasitasiyla kilitlenmis bir hedef Isi
(pencere) degerine bagli olarak 1si sahasinin azami + 99°C'ye
sinirlandirmakigin. Kilitlenen 1si dederi, ayarlanabilir isi
sahasinin orta degerinitemsil eder.

@ Cal:
Fabrika ayar FSE (bltin ayar dederlerinin 0’a geri alinmasi,
I1s! (kalibrasyon) hedef degeri 350°C/660°F).

@ PC-interface:
RS232 (yalniz WCB2)

@ Isi saati:
K tipi (yalniz WCB2) termal eleman igin entegre Isi saati

Sicak havali lehim kalemleri

Sicak hava memeleri isitici icerisine vidalidir. Meme degistir-
mek icin SW 8 yuvali anahtar kullaniniz ve ayni anda isitictyi
catall anahtarla tutunuz.

Dikkat:
Dig derinlgi azami 5 mm (0,2”). Daha uzun dis, Isiticiya hasar
verir.

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

Lehim kalemleri

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

ilk 1sitma sirasinda, segtiiniz kalaylanabilir cins lehim kalemi
ucuna ince bir lehim tabakasi surtiniz. Bu yolla lehim ucunda
0 ana kadar olusmus oksit tabakas! ve kiri almis olursunuz.
Calismaya ara verdijiniz zaman ve lehim kalemini isten sonra
bir kenara koymadan énce, ucun bu sekilde kalayli olmasina
dikkat ediniz. Cok agresif ya§ ve sivilar kullanmayiniz.

Dikkat:
Lehim kalemi ucunun yerine daima dogru oturmasina dikkat
edin.



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

6. Aksam listesi

T00533 11499  Sicak hava takimi HAP 1

T00529 18099  Lehim kalemi takimi WP 80
T00529 16199  Lehim kalemi takimi WSP 80
T00533 13199  Lehim kalemi takimi MPR 80
T005 33 11399  Lehim kalemi takimi LR 82

T005 3313399  Lehim silme seti WTA 50

T00527 04099  Lehim banyosu WSB 80

T005 33 15599  Lehim kalemi takimi WMP
T00527 028 99  On I1sitma tabagji WHP 80
T0052503099 Termik izolasyon cihazi WST 20
T005 3118099  Dis idare tinitesi WCB 2

T00533 15899  Kumanda althig1 ile soy gaz lehim seti
WSP 801G (PU WAD 1011G)
Koruyucu gaz havyasi WP 120IG
(PU WAD 101IG)

WDH 10T emniyet altligi Stop+Go
fonksiyonu ile

T005 29 198 99

T005 15 161 99

7. Satis kapsami
WAD 101

Kumanda cihazi

Sicak havali lehim kalemi HAP 1
Emniyet yatagi KH 27

Servis takimi

Memeler igin degistirme aleti
Jak fis 3,5 mm

Sicak hava memesi R04
Elektrik kablosu

Kullanim agiklamalari
Giivenlik uyarilari

PU WAD 1011G
Kumanda cihazi

Jak fis 3,5 mm
Elektrik kablosu
Kullanim agiklamalari
Giivenlik uyarilari

PU WAD 101
Kumanda cihazi
Elektrik kablosu

Jak fis 3,5

Kullanim agiklamalari
Giivenlik uyarilari

Tiirkge

Resim Meme gegitleri HAP 1 bkz. Sayfa 93
Resim Bajlant gemasi bkz. Sayfa 94
Resim Sokili hal gizimi bkz. Sayfa 95
Teknik degisiklik hakki saklidir!

Gincellenmi kullanim kilavuzlarim www.weller-tools.com
sayfasinda bulabilirsiniz.
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Cesky

Dékujeme vam za duvéru, kterou jste nam projevili zakou-
penim horkovzdu$né stanice Weller WAD 101 /

WAD 101IG. Pfi vyrobé bylo dbano na nejpfisnéjsi poza-
davky na kvalitu, které zaru€uji spolehlivou funkci pfistroje.

A 1. Pozor!

Pfed uvedenim pfistroje do provozu si prosim pozorné
prectéte Navod k pouziti a pfilozené Bezpecnostni pokyny.
Pfi nedodrZeni bezpecénostnich pfedpisi hrozi nebezpedi
ohroZeni zdravi nebo Zivota.

Vyrobce nepfebird zadnou odpovédnost za pouZiti v
rozporu s Navodem k pouziti a dale v pfipadé svévolné
Upravy.

Horkovzdusna stanice Weller WAD 101 / WAD 101IG
odpovida prohlaseni o shodé ES dle zakladnich bezpeé-
nostnich poZadavkd smérnic 2004/108/ES, 2006/95/ES a
2011/65/EU (RoHS).

2. Popis

2.1 Ridici jednotka

WAD 101 je horkovzdu$na stanice, ktera se vyznacuje
velkym mnozZstvim funkci.

2.2 Ridici jednotka WAD 101IG
WAD 101IG je péjeci stanice pro pajecky WP 801G a
WP 120IG na péjeni v ochranné atmosfére.

Diky pouziti mikroprocesoru je umoznéno snadné a
komfortni ovladani. Regulaéni elektronika zajistuje optimal-
ni regulaci pfi pouZiti riznych pajecek. Horkovzdu$na stani-
ce automaticky rozpoznad pajecky a pfifadi odpovidajici
regulaéni parametry. Velmi vykonné topné ¢lanky 24 V
umoznuiji vyborné dynamické chovani. Pajecka je tak vhod-
na pro univerzalni pouziti.

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

U fidici jednotky WAD 101 se proud vzduchu reguluje
spoustovym spina¢em v rukojeti. Prltok se plynule nasta-
vuje regulacnim ventilem v rozsahu pfiblizné 0-10 I/min.
Horky vzduch proudici z pajecky je bez statického naboje.
U fidici jednotky WAD 1011G se proud vzduchu reguluje
odkladacim spinacim stojankem WDH 10T. Proud vzdu-
chu Ize nastavit v rozsahu 0-5 I/min.
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R0zné moZnosti vyrovnani potencialu vici pajecimu
hrotu, spinani pfi nulovém napéti a antista tické provede-
ni fidici jednotky a pajecky doplriuji vysoky standard kvali-
ty. Také moznost pfipojeni externi jednotky pro zadavani
(dajd rozsifuje mnozstvi funkci. Pomoci pfistroji pro
zadavani dat WCB 1 a WCB 2 dodavanych jako
pfisluSenstvi je mozné realizovat rlizné ¢asové funkce a
funkce zablokovani. Integrovana jednotka pro méfeni
teploty patfi k rozSifenému rozsahu jednotky pro zadava-
ni Udaji WCB 2.

2.3 Pajecky

HAP 1:

Horkovzdusna pajecka 100 W s integrovanym mikrospi-
nacem. Hodi se k pfipajeni a odpdjeni povrchové monto-
vanych elektronickych sou€astek. Bohaty program trysek
umozriuje jeji univerzalni pouziti.

Horkovzdusnou pajecku nelze na fidici jednotce
WAD 101IG provozovat.

WMP:
Mikropajecka Weller WMP se hodi diky své koncepci
k préci s profesiondlni SMD elektronikou. Mala vzdalenost
mezi bodem uchopeni a pajecim hrotem umozfuje ergono-
mickou manipulaci s 65 W pajeckou i pfi nejiemnéjSim
pajeni.

MPR 80:

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

WTA 50:

Odpéjeci pinzeta WTA 50 byla koncipovana specialné k
vyletovani souc¢astek SMD. Dva topné ¢lanky (2 x 25 W)
vybavené vlastnimi snimadi teploty zajiStuji stejné teploty
na obou Celistech.

LR 82:
Viykonna pajecka 80 W pro pajeci prace s vysokou potfe-
bou tepla. Pajeci hrot se upevriuje bajonetovym uzavérem,
ktery umoznuje zachovat pfi vyméné hrotu jeho pfesnou
pozici.

WP 80/ WSP 80:

Pajecka WP 80 / WSP 80 se vyznacuje svym bleskovym a
pfesnym dosazenim pracovni teploty. Se svym $tihlym tva-
rem a topnym vykonem 80 W umoznuje univerzalni pouzi-
ti od jemnych pdjecich praci az po pajeni s vysokou potfe-
bou tepla. Po vyméné pajeciho hrotu je mozné ihned
pokraCovat v praci, protoze pracovni teplota je dosazena v
nejkratsi dobé.
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Technické udaje
Rozméry v mm:
Jmenovité napéti:
Pfikon WAD 101:
Pfikon WAD 101IG:
Tfida ochrany:
Pojistka:

Regulace teploty:

Pfesnost:

Mnozstvi vzduchu:

Regulaéni rozsah WAD 1011G:
Stla¢eny vzduch:

Pfipojka stlaeného vzduchu:
Tlak ochranné atmosféry:

166 x 134 x 101 (Dx Sx V)
230V /50 Hz (120 V/ 60 Hz)
105 W
150 W
1 (Fidici jednotka) a 3 (pajecka)
230 V: T630mA (120 V: T 1,0 A)
°C verze: horky vzduch 50-550 °C
pajecka a pajecka na pajeni v ochranné atmosfére 50 °C-450 °C
°F verze: horky vzduch 122-999 °F
pajecka a pajecka na pajeni v ochranné atmosféfe 122°F-842 °F
horky vzduch + 30 °C (+ 54 °F)
pajecka a pajecka na pajeni v ochranné atmosfére + 9 °C (+ 17 °F)
cca 0-10 I/min
cca 0-5 I/min
vstupni tlak 400 kPa (58 psi) oleje prosty, suchy stlaeny vzduch nebo dusik N2
hadice na stlaceny vzduch o vnéj§im priméru 6 mm (0,24)
regulator tlaku nastavuje vstupni tlak pevné na 200 kPa.

Regulator tlaku se nesmi pfestavit.

DalSi pfipojitelné nastroje viz Seznam pfislusenstvi.

3. Uvedeni do provozu

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

Varovani:
PFi pouziti dusiku je potfeba dbat na dostatecné
vétrani mistnosti.

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

Varovani:
Horkovzdu$nou pajecku nesmérujte na osoby nebo
hotlavé predméty.

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

Nastaveni teploty

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

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

Nastaveni mnozstvi vzduchu

Pozadovany pratok je mozné nastavit regulaénim ventilem
(9). Otacenim regulacniho ventilu (9) doleva se pritok
zvySuje. Dokud se mikrospina¢ nachézi v sepnutém
stavu, proudi vzduch horkovzdusnou pajeckou.

Standardni snizeni teploty (setback) u fidici jednotky
WAD 101

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

Nastaveni: Béhem zapinani drzte stisknuté tlacitko UP
(8), az se na displeji zobrazi ON nebo OFF. Pfi uvolnéni
tlacitka UP (3) se nastavend hodnota ulozi. Chcete-li
nastaveni zménit, opakuijte postup.
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Standardni snizeni teploty (setback) u fidici jednotky
WAD 1011G

Po odlozeni pajecky se pozadovana teplota po 2 min snizi
na 180 °C a pfivod ochranné atmosféry se vypne. Funkce
automatického vypinani ,AUTO-OFF“ se deaktivuje.

4. Vyrovnani potenciall

RUznym zapojenim zditky s pomocnym kontaktem 3,5 mm
(6) Ize realizovat Ctyfi varianty:
Tvrdé uzemnéno:
— % L Bez zastrcky (stav pfi dodani)
Vyrovnani potencial(i
‘ . (impedance 0 ohmu):
7 Se zastrékou, vyrovnavaci
\ vedeni pfipojené ke stfednimu
kontaktu
I ‘ —%—
it ~ Bezpotencialoveé:
o Se zastrckou
! AN 1
Mékce uzemnéno:
Lad Se zastr¢kou a vpajenym
odporem. Uzemnéni pfes odpor
zvolené hodnoty

5. Pracovni pokyny

Externi pFistroj pro zadavani dat WCB1 a WCB2
(volitelné prislusenstvi)

Pii pouZiti externi jednotky pro zadavani ddajd jsou k
dispozici nasleduijici funkce.

©® Ofset:
Realnou teplotu pajeciho hrotu Ize zménit zadanim
teplotniho ofsetu + 40 °C.

@ Setback (snizeni teploty):

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

® Lock (Uzamceni):
Zablokovani pozadované teploty a teplotniho okna. Po
zablokovani nelze na pajeci stanici ménit Zadna nastaveni.
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® °C/°F:

PFepnuti zobrazeni teploty ze °C na °F a naopak. Drzite-li
béhem zapinani tlacitko Down stisknuté, zobrazi se pravé
pouzita teplotni stupnice.

® Window (teplotni okno):

Omezeni rozsahu teploty na max. + 99 °C vychazejici z
teploty zablokované funkci LOCK. Zablokovana teplota tak
predstavuje stfed nastavitelného teplotniho rozsahu.

@ Cal (kalibrace):
Factory setting FSE (resetovani vSech nastavovanych
hodnot na 0, pozadovana hodnota teploty 350 °C/660 °F).

@ PC rozhrani:
RS 232 (jen WCB 2)

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

Horkovzdus$né pajecky

Horkovzdusné trysky jsou nasroubovany do topného téle-
sa. K vyméné trysky pouZijte trubkovy kli¢ OK8 a topné
téleso jistéte pomoci stranového klice.

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

Dusik N, snizuje oxidaci a tavidlo zistane déle aktivni.
Doporuc€ujeme dusik N,, ktery se prodava v ocelovych
lahvich. Lahev musi byt vybavena redukénim ventilem
0-10 bar.

Pajecky

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

Pfi prvnim zahféati naneste na selektivné pocinovatelné
pajeci hroty pajku. Ta odstrani z pajeciho hrotu vrstvy
oxidu vzniklé pfi skladovani a necistoty. PFi pfestavkach v
pajeni a pfed odloZenim pajecky dbejte na to, aby byl paje-
ci hrot vzdy dobfe pocinovan. NepouZivejte pfili§ agresivni
tavidla.

Pozor:
Vzdy dbejte na spravné nasazeni pajeciho hrotu.

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



6. Seznam prislusenstvi

T005 33 114 99 Sada horkovzdusné pajecky HAP 1

T005 29 180 99 Sada pajecky WP 80

T005 29 161 99 Sada pajecky WSP 80

T005 33 131 99 Sada pajecky MPR 80

T005 33 113 99 Sada pajecky LR 82

T005 33 158 99 Pajeci sada pro inertni plyn se
stojankem se spinanim WSP 801G

T005 27 040 99 Péjeci lazert WSB 80

T005 33 155 99 Sada pajecky WMP

T005 27 028 99 Predehfivaci deska WHP 80

T005 25 030 99 Pristroj pro tepelné izolovani WST 20

T005 31 180 99 Externi pfistroj pro zadavani dat WCB 2

T005 33 158 99 Pajeci souprava inertniho plynu s
odkladacim spinacim stojankem
WSP 801G (PU WAD 101IG)

T005 29 198 99 Pajecka na pajeni v ochranné atmosfére
WP 120I1G (PU WAD 101IG)

T005 15 161 99 WDH 10T bezpecénostni stojanek
s pferusovaci funkci Stop+Go
(,zastav a jdi)

7. Rozsah dodavky
WAD 101

Ridici jednotka

Horkovzdu$na pajecka HAP 1
Bezpecnostni stojanek KH 27
Sitovy kabel

Zastrcka se svirkou 3,5 mm
Horkovzdu$na tryska
Provozni navod

Bezpecnostni pokyny

PU WAD 1011G

Ridici jednotka

Zastréka se svirkou 3,5 mm
Servisni sada

Sitovy kabel

Provozni navod
Bezpecnostni pokyny

PU WAD 101

Ridici jednotka

Servisni sada

Zastréka se svirkou 3,5 mm
Provozni navod
Bezpecnostni pokyny

Cesky
Obrazek s programem pajecich hrotii HAP 1
viz stranu 93
Obrazek se schématem viz stranu 94
Obrazek s rozkladovym vykresem viz stranu 95

Technické zmény vyhrazeny!

Aktualizovany provozni navod najdete na adrese
www.weller-tools.com.
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Dzi kujemy za zaufanie okazane nam przy zakupie stacji
goracego powietrza Weller WAD 101 / WAD 101IG. Za
podstaw produkcji przyj to surowe wymogi jakosciowe,
ktdre gwarantujg poprawne dziatanie urzgdzenia.

A 1. Uwaga!

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy przeczytaé
uwaznie niniejszg instrukcj obstugi oraz wskazéwki
bezpieczenstwa. Nieprzestrzeganie przepiséw
bezpieczenstwa stanowi zagrozenie dla zycia i zdrowia.

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

Stacja goracego powietrza Weller WAD 101 / WAD 1011G
odpowiada deklaraciji zgodnosci EG zgodnie z podstawow-
ymi wymogami bezpieczenstwa wytycznych 2004/108/EG
,2006/95/EG oraz 2011/65/EG (RoHS).

2. Opis

2.1 Sterownik

Stacj gorgcego powietrza WAD 101 cechuje
réznorodnos¢ jej zastosowan.

2.2 Sterownik WAD 101IG

Urzadzenie WAD 101IG to stanowisko do lutowania z
gazem ostonowym do stosowania z lutownicami WP 801G
i WP 1201G.

Prosta i wygodna obstuga mozliwa jest dzi ki zastosowa-
niu w urzadzeniu mikroprocesora. Technika regulacyjna
zapewnia optymalng regulacje dla réznych lutownic.
Lutownice sg automatycznie rozpoznawane i przyporzad-
kowane do odpowiednich parametréw regulacji. Elementy
grzejne o szczegdlnie wysokiej sprawnosci elektroter-
micznej 24 V umozliwiajg znakomite i dynamiczne zacho-
wanie si urzgdzenia podczas pracy. Dzi ki temu lutowni-
ca moze by¢ wszechstronnie stosowana.

Zadana temperatura moze byé ustawiana za pomocg

2 przyciskéw (UP/DOWN). Lutownica na gorace powietrze
pracuje w zakresie temperatur od 50°C - 550°C

(122°F - 999°F), przy podtgczaniu kolby lutowniczej zakres
ustawien ograniczany jest automatycznie do maks. 450°C
(842°F). Warto$¢ zadana i rzeczywista wySwietlana jest
cyfrowo. Osiggni cie wybranej temperatury sygnalizowane
jest pulsowaniem czerwonej diody na wy$wietlaczu, ktéra
tym samym stuzy jako optyczna kontrola regulacji. Ciggte
$wiecenie oznacza, ze system znajduje si w fazie nagrze-
wania.
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W urzagdzeniu sterujgcym WAD 101 przeptyw powietrza
jest sterowany za pomocg obstugiwanego palcem
wytacznika wbudowanego w rekojesé. Ustawienie
nat zenia przeptywu przebiega bezstopniowo poprzez
zawor dtawigcy w zakresie ok. 0-10 I/min. Wyptywajacy
strumien gorgcego powietrza nie jest natadowany elektro-
statycznie.

W urzgdzeniu sterujacym WAD 1011G przeptyw gazu jest
sterowany za pomocg przetgczajgcego uchwytu do
odktadania typu WDH 10T. Wielko$¢ przeptywu moze byé
ustawiana w zakresie 0-5 I/min.

Ro6zne mozliwosci wyréwnania potencjatu grotu lutownic-
zego, wytgczanie przy zaniku napi cia, oraz antystatyczne
wtasciwosci sterownika i kolb lutowniczych, uzupemiajg
wysoki standard jakosci. Mozliwo$¢ przytaczenia
zewn trznego programatora poszerza réznorodnos$é
zastosowania. Za pomocg dost pnych programatoréw
(opcja) WCB 1 i WCB 2 mozliwe jest mi dzy innymi wpro-
wadzanie zmian funkcji czasowych i blokujgcych.
Zintegrowany miernik temperatury stanowi uzupetnienie
rozszerzonych funkcji programatora WCB 2.

2.3 Kolby lutownicze

HAP 1:

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

Urzadzenie WAD 101IG nie obstuguje lutownic na gorgce
powietrze.

WMP:

Dzi ki por cznej obstudze, mikrolutownica Weller WMP
umozliwia prace przy profesjonalnej elektronice SMD.
Krétki odst p pomi dzy uchwytem a grotem lutowniczym
umozliwia por czne i wygodne stosowanie lutownicy o
mocy 65 W do precyzyjnych prac lutowniczych

MPR 80:

Lutownica Weller Peritronic MPR 80 posiada mozliwos¢
ustawienia kata do 40°. Dzi ki temu umozliwia ona indywi-
dualne zaplanowanie procesu lutowania pod wzgl dem
jego ergonomii. Dzi ki mocy 80 W i smukfej konstrukcji
kolba nadaje si do precyzyjnych prac lutowniczych.

WTA 50:

Pinceta termiczna WTA 50 przystosowana jest specjalnie
do odlutowywania elementéw montazowych SMD. Dwa
elementy grzejne (2 x 25 W), kazdy z wtasnym czujnikiem
temperatury, dajg jednakowg temperatur na obydwu
grotach.
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Dane techniczne
Wymiary w mm:
Napi cie sieciowe:
Pobér mocy WAD 101: 105 W
Pobér mocy WAD 1011G: 150 W
Klasa ochronna:
Bezpiecznik:

Powietrze spr zone:

Przytacze spr zonego

166 x 134 x 101 (szer. x wys. x gt.)
230V /50 Hz (120 V/ 60 Hz)

1 (sterownik) oraz 3 (lutownica)
230 V: T630mA (120 V: T 1,0 A)
Regulacja temperatury: °C wersja: Gorace powietrze 50°C - 550°C
Lutownice i lutownice do lutowania z uzyciem gazu ostonowego 50°C - 450°C
°F wersja: Gorgce powietrze 122°F - 999°F
Lutownice i lutownice do lutowania z uzyciem gazu ostonowego 122°F - 842°F

Lutownice i lutownice do lutowania z uzyciem gazu ostonowego + 9°C (x 17°F)

Doktadnos¢: Gorace powietrze + 30°C (+ 54°F)
llo$¢ powietrza: ok. 0-10 I/min

Zakres regulacji

WAD 1011G: ok. 0 -5 I/min.

Cisnienie na wejsciu 400 kPa (58 psi) nie zanieczyszczone
olejem, suche powietrze spr zone lub azot N2

powietrza: Waz spr zonego powietrza Zewn trzna Srednica 6 mm (0,24)
Cisnienie gazu
ostonowego: Cisnienie wejéciowe jest ustawione na state na warto$¢ 200 kPa za pomocg regulatora
ci$nienia. Przestawianie regulatora cisnienia jest niedozwolone.
LR 82: Ostrzezenie:

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

WP 80/ WSP 80:

Lutownica WP 80 / WSP 80 wyrdznia si natychmiastow-
ym i precyzyjnym osigganiem temperatury lutowniczej.
Dzi ki waskiej budowie oraz mocy rz du 80 W, mozliwe
jest zastosowanie tej lutownicy do szczegdinie precy-
zyjnych prac lutowniczych oraz prac o duzym zapotrzebo-
waniu ciepfa. Po zmianie grotu lutowniczego mozliwe jest
natychmiastowe pod;j cie dalszej pracy, gdyz urzagdzenie
w krotkim czasie osigga odpowiednig temperatur roboc-
z3.

Dalsze, mozliwe do podtaczenia lutownice patrz Lista
akcesoriow.

3. Uruchomienie

Lutownic potozy¢ na podstawce zabezpieczajgcej. Waz
spr zonego powietrza o $rednicy zewn trznej 6 mm
nalezy natozy¢ na tgcznik wtykowy dla przytgcza
spr zonego powietrza (12). Zapewni¢ zasilanie suchym,
nie zanieczyszczonym olejem spr zonym powietrzem lub
azotem N2 o cisnieniu 400 kPa (58 psi).

Korzystajac z azotu nalezy zapewni¢ wiasciwg
wentylacj pomieszczenia.

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

Ostrzezenie:
Lutownicy na gorace powietrze nie wolno kierowa¢ w
stron os6b lub tatwopalnych przedmiotéw.

Za pomocg wigcznika sieciowego (1) wiaczy¢ urzgdzenie.
Podczas wigczania urzadzenia przeprowadzany jest test
samoczynny, w czasie ktérego wszystkie wskazniki (2) sg
aktywne. Nast pnie na krétko wyswietli si ustawiona tem-
peratura (warto$¢ zadana) oraz wersja temperatury (°C /
°F). Potem elektronika automatycznie przetacza si

na wskaznik wartosci rzeczywistych. Na wyswietlaczu
(2)zaswieci si czerwony punkt (5). Ten punkt stuzy jako
optyczna kontrola regulacji. Ciggte $wiecenie diody oznac-
za podgrzewanie systemu. Miganie sygnalizuje
osiggni cie temperatury roboczej.
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Ustawienie temperatury

Wyswietlacz cyfrowy (2) pokazuje zasadniczo warto$¢
temperatury rzeczywistej. Poprzez uzycie przycisku UP lub
DOWN (3) (4) wyswietlacz cyfrowy (2) pokaze ustawiong
wartos¢ zadang.

Ustawiona wartos¢ zadana (migajgcy wySwietlacz) moze
by¢ zmieniona jesli na krétko zostanie naciéni ty lub
przytrzymany przycisk (3) (4) UP lub DOWN. Jesli przycisk
b dzie wciskany w sposdb ciggty, wartos¢ zadana b dzie
zmieniata si w przyspieszonym tempie. W momencie
puszczenia przycisku, po ok. 2 sek. cyfrowy wySwietlacz
(2) automatycznie przetaczy si na wskazania wartosci
rzeczywistej.

Nastawianie ilosci powietrza

Zadane nat zenie przeptywu moze byé ustawiane przy
pomocy zaworu dtawigcego (9). Obrécenie zaworu dtawig-
cego (9) w lewg stron powoduje zwi kszenie nat zenia
przeptywu. Dopoki przetgcznik r czny b dzie wcisni ty,
powietrze b dzie przeptywato przez lutownic na gorace
powietrze.

Standardowy setback w sterowniku WAD 101
Obnizanie ustawionej temperatury zadanej do 150°C. Gdy
stacja lutownicza przejdzie w tryb standby, czas trwania
trybu setback wynosi 20 minut. Po 3-krotnym przekrocze-
niu limitu czasu setback (60 min.) aktywuje si funkcja
AUTO OFF. Lutownica zostanie wytaczona (migajaca
kreska na wyswietlaczu).

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

Standardowy setback w sterowniku WAD 1011G

Po odtozeniu lutownicy, po uptywie 2 min. temperatura
zadana zostaje obnizona do 180°C i zostaje odciety
doptyw gazu ostonowego. Funkcja ,AUTO-OFF” jest
wytaczona.
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4. Wyréwnanie potencjatu
Dzi ki réznorodnym potgczeniom gniazda zapadkowego
3,5 mm (6) mozliwe sg 4 warianty:

— 8

‘ Wyréwnanie potencjatu

. (impedancja 0 Ohm):

¥ Z wtyczka, przewodem kompen-
sacyjnym na styku srodkowym
— ‘ —X—_ Bezpotencjatowy:
o ~ Z wtyczka

Uziemienie bezposrednie:
L Bez wtyczki (stan fabryczny)

1MQ
, “\—_Uziemienie posrednie:
i Z wtyczkg i wlutowanym oporni-
= kiem. Uziemienie przez wybrang
wartos¢ oporowg

5. Wskazowki dot. pracy

Zewn trzny programator WCB1 i WCB2 (opcja)
Korzystajgc z zewn trznego programatora, dost pne sg
nast pujace funkcje.

@ Offset:

Rzeczywista temperatura grotu lutowniczego moze zostaé
zmieniona o = 40°C poprzez wprowadzenie offsetu
temperatury.

@ Setback:

Obnizenie  ustawionej temperatury zadanej do
150°C/300°F (standby). Gdy stacja lutownicza przejdzie w
tryb standby, mozna ustawi¢ czas setback w zakresie od
0-99 minut. Tryb setback sygnalizowany jest na wyswiet-
laczu pulsujgcym wskaznikiem wartosci rzeczywistej.

Po 3-krotnym przekroczeniu limitu czasu setback aktywuje
si  AUTO-OFF. Lutownica zostanie wytaczona (migajaca
kreska na wyswietlaczu). Nacisni cie dowolnego przycisku
lub przetacznika r cznego powoduje zakonczenie trybu
setback wzgl. trybu AUTO-OFF. Jednoczesnie, na krétko
wySwietli si warto$¢ zadana.

©® Lock:

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

©® °C/°F:

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



® Window:

Ograniczenie zakresu temperatury do maks. + 99°C
wychodzac od warto$ci temperatury zablokowanej funkcja
LOCK. Zablokowana warto$¢ temperatury jest réwnoczes-
nie punktem wyjsciowym dla regulacji zakresu tempera-

tury.

@ Cal:

Nastawa fabryczna FSE (przywrdcenie wszystkich
wartosci nastawczych do 0, wartos¢ temperatury zadanej
350°C/660°F).

©® Ztacze PC:
RS 232 (tylko WCB 2)

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

Lutownica na gorace powietrze

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

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

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

Kolby lutownicze

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

Przy pierwszym nagrzewaniu pokryé lutem selektywny,
pobielony grot. Dzi ki temu z grotu lutowniczego usuni te
zostang wszelkie zanieczyszczenia i osady powstate w
procesie utleniania. W trakcie przerw w lutowaniu i przed
odtozeniem lutownicy na podstawk nalezy zawsze
pami ta¢ o tym, aby grot byt dobrze pokryty warstwg cyny.
Nie stosowac zracych topnikéw.

Uwaga: Zwraca¢ zawsze uwag aby grot byt dobrze
osadzony.

Urzadzenia lutownicze wyregulowane sg na wartosci
odpowiednie dla $rednich grotéw lub dysz. Zmiana grotu

lub korzystanie z innych grotéw lutowniczych moze pro-
wadzié¢ do powstania nieprawidtowosci w funkcjonowaniu
urzadzenia.

Polski

6. Lista akcesoriow

T005 33 114 99Zestaw lutowniczy na gorgce powietrze
HAP 1

T005 29 180 99Zestaw lutowniczy WP 80

T005 29 161 99Zestaw lutowniczy WSP 80

T005 33 131 99Kolba lutownicza MPR 80

T005 33 113 99Zestaw lutowniczy LR 82

T005 33 158 99Zestaw lutowniczy na gaz oboj tny z pod
stawkg WSP 80IG

T005 33 133 99Zestaw rozlutowniczy WTA 50

TO005 27 040 99Kapiel lutownicza WSB 80

T005 33 155 99Zestaw lutowniczy WMP

T005 27 028 99Ptyta do wst pnego podgrzewania
WHP 80

T005 25 030 990dizolowywarka termiczna WST 20

T005 31 180 99Zestaw do lutowania z uzyciem gazu
ostonowego z podstawkg WSP 801G
(PU WAD 1011G)

T005 15 161 99Lutownica do lutowania z uzyciem gazu
ostonowego WP 120IG (PU WAD 101IG)

T005 15 161 99WDH 10T uchwyt bezpiecznego
odktadania z funkcjg ,stop + go”

7. Zakres wyposazenia
WAD 101

Sterownik

Lutownica na gorgce powietrze HAP 1
Podstawka lutownicy KH 27
Instrukcja obstugi

Narzedzie do wymiany dysz
Wtyczka zapadkowa 3,5 mm

Dysza goracego gazu R04

Przewdd sieciowy

Wskazéwki bezpieczenstwa

PUD WAD 101IG

Sterownik

Instrukcja obstugi

Wtyczka zapadkowa 3,5 mm
Zestaw serwisowy

Przewdd sieciowy
Wskazdwki bezpieczenstwa

PUD WAD 101

Sterownik

Przewdd sieciowy

Wtyczka zapadkowa 3,5 mm

Instrukcja obstugi

Wskazéwki bezpieczenstwa

llustracja Asortyment dysz HAP 1 patrz strona 93
llustracja Schemat potaczen patrz strona 94
Rysunek rozktadowy patrz strona 95

Zmiany techniczne zastrzezone!

Zaktualizowane instrukcje obstugi znajduja sie pod
adresem: www.weller-tools.com.
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Koszonjik a Weller WAD 101 / WAD 101G forrélevegés
allomas megvasarldsaval iranyunkban mutatott bizalmat.
A gyartas soran a legszigoribb minéségi kévetelményeket
vettiik alapul, ami biztositja a kész(ilék kifogastalan
mlikodését.

A 1. Vigyazat!

A késziilék izembevétele el6tt kérjik, figyelmesen olvassa
el az lizemeltetési utmutatot és a mellékelt biztonsagi uta-
sitdsokat. A biztonsagi elirasok figyelmen kiviil hagyasa
baleset- és életveszélyt jelent.

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

A Weller WAD 101 / WAD 1011G forréleveg6s allomas a
2004/108/EK, 2006/95/EK és 2011/65/EU (RoHS) iranyel-
vek alapvetd biztonsagi kovetelményei alapjan megfelel az
EK megfeleléségi nyilatkozatnak

2. Leiras

2.1 Vezérldkésziilek

A WAD 101 egy olyan forrdlevegés allomas, amely a
funkciok nagy valasztékaval tlinik ki.

2.2 WAD 101IG vezérl6késziilék

A WAD 1011G vezérl6késziilék egy védbgazas forrasztoal-
lomas a WP 80IG és WP 120IG védégazas forrasztopakak
Uzemeltetésére.

Mikroprocesszor hasznalataval egyszer( és kényelmes
kezelést tesz lehet6vé. A szabalyozdelektronika optimalis
szabalyozasi tulajdonsagokat biztosit a kulénféle forrasz-
toszerszamok esetében. Magukat a forrasztdszerszamokat
a forrasztoallomas automatikusan felismeri, és hozzéjuk
rendeli a megfelel6 szabalyozasi paramétereket. A kiilono-
sen teljesitéképes, 24 V-os flit6elemek kivald dinamikus
tulajdonsagokat tesznek lehetévé. A forrasztdszerszam igy
univerzdlisan hasznalhatd.

A kivant hémérséklet 2 gombbal (UP/DOWN) &llithatd be. A
forrlevegds péakanal 50°C - 550°C (122°F - 999°F)
hémérséklet valdsithatd meg, forrasztépaka csatlakoztatasa-
kor a bedllitasi tartomany automatikusan max. 450°C-ra
(842°F) korlatozodik. Az el6irt és a tényleges érték kijelzése
digitalis. A bedllitott h6mérséklet elérését a kijelzdn talalhato,
a szabdlyoz6 optikai ellendrzésére szolgald piros LED villo-
gasa jelzi. A folyamatosan fény azt jelzi, hogy a rendszer fel-
fiit.

A WAD 101 vezérl6késziiléken egy, a markolatba beépitett
ujjkapcsolé vezérli a légaramot.
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A mennyiség a fojtdszeleppel fokozatmentesen dllithat6
kb. 0-10 I/min tartomanyban. A kidramld forrd levegé men-
tes a statikus feltoltédéstdl.

A WAD 101IG vezérl6késziiléken a WDH 10T kapcsolés
pakatart6 vezérli a véd6gazaramot. Az atfolydsi mennyiség
a 0-5 I/min. tartomanyba esik.

A forrasztdcsucs kilénbézd potencial-kiegyenlitési
lehetdségei, a nullfesziiltség-kapcsolo, az antisztatikus
kivitelli vezérl6készUlék és a paka a magas mindség
kiegészit6 jellemzéi. A kiils6 beviteli készilék csatlakozta-
tasanak lehetdsége tovabb bdviti a forrélevegds allomas
sokrétliségét. Az opcidként kaphaté WCB 1 és WCB 2
beviteli készilékkel egyebek mellett id6- és
reteszel6funkciok valdsithatok meg. A beépitett héméré a
WCB 2 beviteli készlilék bévitett szallitasi terjedelmébe
tartozik.

2.3 Forrasztopaka

HAP 1:

100 W-is forrdlevegds péaka beépitett, ujjal miikddtethetd
kapcsoléval. Feliletre szerelt alkatrészek forrasztasara és
kiforrasztasara.

A széles fuvokavalasztéknak koszonhetben univerzalisan
alkalmazhatd.

A WAD 101IG vezérl6készilléken a forrélevegds forraszto-
paka nem Uzemeltethetd.

WMP:

A Weller WMP mikro-forrasztopaka kénnyen kezelhet6
koncepcidjanak kdszénhet6en alkalmas professzionalis
SMD elektronikai munkara. A markolat és a forrasztdcstcs
koz6tti rovid tavolsag lehetdvé teszik a 65 W-os forraszté-
paka ergondmikus kezelését a legfinomabb forrasztasi
feladatok végrehajtasakor

MPR 80:

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

WTA 50:

A WTA 50 kiforrasztécsipeszt specidlisan SMD-
alkatrészek kiforrasztasara tervezték. Két sajat
hémérsékletérzékel6vel rendelkezd fiitéelem (2 x 25 W)
gondoskodik a két szar azonos hémérsékletérdl.
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Miszaki adatok

Méretek mm-ben:

Haldzati fesziltség:
Teljesitményfelvétel WAD 101:
Teljesitményfelvétel WAD 101IG:
Szigetelési osztaly:

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

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

105 W

150 W

1 (vezérlBkészulék) és 3 (forrasztészerszam)

Biztositék: 230 V: T630mA (120 V: T 1,0 A)
Hémérsékletszabélyozas: °C véltozat: forrélevegd 50°C - 550°C
Forrasztopéka és védégazas forrasztépaka 50°C - 450°C
°F valtozat: forrélevegd 122°F - 999°F
Forrasztopaka és védégazas forrasztdpaka 122°F - 842°F
Pontossag: forrélevegd + 30°C (+ 54°F)

Forrasztopaka és védégazas forrasztopaka + 9°C (+ 17°F)

Légmennyiség: kb. 0-10 I/perc

WAD 101IG szabdlyozési tartomanya: kb. 0 - 5 I/min.
bemeneti nyomas 400 kPa (58 psi) olajmentes, szaraz sdiritett leveg6 vagy

Sdiritett leveg6:
nitrogén N,
Sdiritettlevegd-csatlakoz:

siritettleveg6-tdmld, kilsé atméré 6 mm (0,24)

Védégaznyomas: A bemeneti nyomast egy nyomasszabalyozé egység stabilan 200 kPa értékre
allitja be. A nyomasszabalyoz6 egységet tilos atallitani.
LR 82: Dugja be a forrasztészerszam elektromos csatlakozéve-

Nagy teljesitményl, 80 W-os forrasztopaka nagy
héigényii forrasztasi feladatokhoz. A forrasztécsucs rogzi-
tése bajonettzarral térténik, ami lehetévé teszi a forrasz-
técsucs poziciohl cseréjét.

WP 80/ WSP 80:

A WP 80 / WSP 80 forrasztépdka a forrasztasi
hémérséklet villamgyors és pontos elérésével tlnik ki.
Karcsu kialakitasa és 80 W-os f(it6teljesitménye altal
univerzélisan alkalmazhat6 a rendkivil finom forrasztasi
feladatoktol kezdve egészen a nagy héigény(i munkakig.
A forrasztdcsucs cseréje utan kdzvetlenil tovabb lehet
dolgozni, mivel az tzemeltetési h6mérséklet elérése rovid
id6 alatt megtorténik.

A tovabbi csatlakoztathaté szerszamokat lasd a
tartozéklistaban.

3. Uzembevétel

Rakja le a forrasztészerszdmot a biztonsagi taroldba.
Dugja a 6 mm kiils6 atmérdji s(ritettleveg6-tdmlét a s(ri-
tett levegd csatlakoztatdsara szolgald gyorscsatlakozéba
(12). Stiritett levegd ellatdas 400 kPa (58 psi) széraz
olajmentes s(ritett levegd vagy nitrogén N, segitségével.

Vigyazat!
Nitrogén hasznélata esetén ligyeljen a helyiség
megfeleld szelloztetésére.

zetékét a 7-pdlusu csatlakozdaljzatba (7) a homloklapon,
és reteszelie ott. Dugja a levegbtémlét a
levegdcsatlakozdra (8). Ellendrizze, hogy egyezik-e a
halézati feszliltség a tipustabla adataival, és hogy a halé-
zati kapcsol6 (1) kikapcsolt allapotban van-e. Ha
megfeleld a halézati fesziltség, akkor csatlakoztassa a
vezérlbkésziléket a haldzatra.

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

Kapcsolja be a készulék haldzati kapcsoldjat (1). A készi-
Iék bekapcsolasakor elvégzi az dntesztet, amikor minden
kijelz6elem (2) tizemel. Azt kdvetben révid idSre a bealli-
tott hémérséklet (elGirt érték) és a hémérsékletverzié (°C /
°F) jelenik meg. Azutdn az elektronika automatikusan
atkapcsol a tényleges érték kijelzésére. A digitélis kijelzé
(2) piros pontja (5) vilagit. Ez a pont optikai
szabalyozdellenérzéként szolgal. A folyamatos vilagitas
azt jelzi, hogy a rendszer felf(it. A villogés jelzi az tizemi
hémérséklet elérését.

Homeérséklet-beallitas

A digitdlis kijelz6 (2) alapvet6en a tényleges hémérséklet-
értéket mutatja. Az UP vagy DOWN gomb (3) (4) megnyo-
masakor a digitalis kijelz6 (2) az éppen bedllitott el8irt
értékre valt at. A bedllitott elirt érték (a villogd kijelz6) az
UP vagy DOWN gomb (3) (4) megnyomasaval vagy folya-
matos nyomva tartdsaval a megfeleld iranyba
madosithatd.
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Amennyiben a nyomdgombot folyamatosan nyomva tart-
jak, akkor az el6irt érték gyorsan peregve valtozik.

Kb. 2 masodperccel a gomb elengedése utan a digitalis
kijelz6 (2) automatikusan visszakapcsol a tényleges érték
kijelzésére.

Légmennyiség-beallitas

A kivant légmennyiség a fojtészeleppel (9) allithat6 be. A
fojtészelepet (9) balra forditva a mennyiség ndvekszik.
Amig az ujjal miikddtetheté kapcsolé be van nyomva,
addig levegd aramlik at a forrélevegds pakan.

Standard csokkentés (setback) funkcié a WAD 101
vezérlokésziiléken

A bedllitott el6irt h6mérséklet lecsékkentése 150°C-ra. A
Setback-id6, ami utan a forrasztéallomas standby lzem-
maodra valt 20 perc. A haromszoros Setback-id6 (60 perc)
elteltével aktivalodik az Auto-off funkcio. A forrasztoszers-
zam kikapcsol (villogd vonal a kijelz6n).

Beallitas: a bekapcsolas alatt tartsa nyomva az UP - gom-
bot (3) amig a kijelz6n ON vagy OFF nem jelenik meg. Az
UP gomb elengedésekor a bedllitas eltarolasra kertl. Az
UP gomb elengedése esetén megtérténik a bedllitas elta-
rolasa. A véltoztatadshoz ismételje meg a folyamatot.

Standard csokkentés (setback) funkcié a WAD 101IG
vezérlokésziiléken

A forrasztopaka letétele utan 2 perccel az el6irt h6mérsé-
klet 180 °C-ra csokken, és a véddgaz-tovabbités ledll. Az
LAUTO-OFF funkcié ki van kapcsolva.

4. Potencialkiegyenlités
A 3,5 mm-es kapcsolokilincs-hiively (6) kiilénb6z6
kapcsolasaival 4 valtozat valésithaté meg:

— B

‘ . Potencialkiegyenlités
\ % (impedancia 0 Ohm):

Csatlakozdédugéval,
E— ‘ —X—_ érintkez6n

Kemény foldelés:
11 Csatlakozédugd nélkil
(szallitasi allapot)

kiegyenlitbvezeték a kdzépsé

o  Pontencidlmentes:
, 4\— Csatlakozédugdval

W Légy foldelés:
Csatlakozdédugéval és
beforrasztott ellenallassal.
Foldelés a valasztott
ellenallasértéken at.
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5. Utmutato a munkahoz

WCB1 és WCB2 kiilsé beviteli késziilék (opcid)

Kuls6 beviteli késziilék hasznalata esetén a kovetkezd
funkcidk allnak rendelkezésre.

@ Offset:
A forrasztdcsucs valds hémeérséklete az offset
megadasaval + 40°C-kal médosithaté.

@ Setback:

A bedllitott el6irt érték lecsdkkentése 150°C-ra/300 °F-ra
(standby). A Setback-id6, aminek leteltével a forrasztédllo-
mas stand-by zemmddba kapcsol, 0-99 perc kozoétt allit-
hatd. A Setback-allapotot a tényleges érték villogé kijelzé-
se mutatja. A Setback-idé haromszorosanak leteltével akti-
valédik az AUTO-OFF funkcié. A forrasztészerszdm
kikapcsol (villogé vonal a kijelzén). Az egyik gomb vagy az
ujjal miikddtetheté kapcsolé megnyomasaval léphez ki a
Setback-allapotbdl illetve az AUTO-OFF éllapotbél. Ekkor
révid id6re a bedllitott el6irt érték jelenik meg.

©® Lock:

A beallitott h6mérséklet és a hémérsékleti ablak reteszelé-
se. A reteszelés utan a forrasztéallomason nem lehet a
beallitdsokat modositani.

©® °C/°F:

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

® Window:

A hémérséklettartomany korlatozasa a LOCK funkciéval
reteszelt hémérséklet + max. 99°C értékre. A reteszelt
hémérséklet igy a bedllithatd hémérséklettartomany koze-
pének felel meg.

@ Cal:
Factory setting FSE (minden beallitasi érték visszadllitdsa
0-ra, bedllitott hémérséklet: 350°C/660°F).

@ PC-interfész:
RS 232 (csak WCB 2)

@ homérsékletmérd késziilék:
Beépitett h6mérsékletmérd készilék K tipusu
termoelemhez (csak WCB 2)

Forrolevegds paka

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

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



Nitrogén N, csdkkenti az oxidaciot és a folyasztdszer
hosszabban aktiv marad. Mi a kereskedelemben acél
palackokban kaphaté nitrogént N, ajanljuk. A palackot fel
kell szerelni 0 — -10 bar-os nyomascsokkentével.

Forrasztépaka

A f(it6test / érzékeld és a forrasztécslics kozotti d&tmenetet
nem szabad szennyez6désnek, idegen testnek vagy séri-
lésnek  befolyasolnia, mivel ez  kihat a
hémeérsékletszabalyozés pontossagara.

Az elsé felflitéskor a szelektiven cinezhetd forrasztdc-
sucsot nedvesitse meg forraszanyaggal. Ez eltavolitia a
tarolasbdl eredd oxidréteget és a forrasztdcsucs
szennyez8déseit. Forrasztasi sziinet esetén és a forrasz-
topaka lerakasa el6tt mindig tigyelien ra, hogy a forrasz-
técsucs jol be legyen cinezve. Ne hasznédljon tllsdgosan
agressziv folyasztdszert.

Vigyazat:
Mindig ligyeljen a forrasztécstics elirasszerii
illeszkedésére.

A forrasztokésziilékeket kdzepes forrasztcsucshoz illet-
ve fuvokahoz Allitottak be. Lehetségesek a csucs
cseréjébdl vagy eltérd csucsforma haszndlatabdl eredd
eltérések.

6. Tartozéklista

7. Szallitasi terjedelem
WAD 101

vezérl6készilék

HAP 1 forrdlevegls paka

KH 27 biztonségi tarol6

Halézati kabel

Csereszerszam a fuvokakhoz

3,5 mm-es dugasz

RO04 forrélevegd fuvoka

Biztonsagi utasitasok

PU WAD 101IG
vezérl6készilék

3,5 mm-es dugasz
Halézati kabel
hasznalati Gtmutato
Biztonsagi utasitasok

PU WAD 101
vezérl6készilék
Halézati kabel

3,5 mm-es dugasz
hasznalati Gtmutato
Biztonsagi utasitasok

Magyar

A HAP 1 favékavalaszték abrajat lasd a 93. oldalon.

Kapcsolasi rajzot lasd a 94. oldalon
Robbantott abrat lasd a 95 oldalon

T005 33 11499 HAP 1 forrélevegbs készlet

T005 29 180 99
T005 29 161 99
T005 33 131 99
T005 33 113 99
T005 33 158 99

T005 33 133 99
T005 27 040 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 25 030 99
T005 31 180 99

T005 29 198 99

T005 15 161 99

WP 80 forrasztépaka-készlet

WSP 80 forrasztépaka-készlet

MPR 80 forrasztopaka-készlet

LR 82 forrasztopaka-készlet
inertgazos forrasztokészlet WSP 801G
kapcsold-lerakéval

WTA 50 kiforrasztokészlet

WSB 80 forrasztéfurdd

WMP forrasztépaka-készlet

WHP 80 el6melegitd lap

WST 20 termikus csupaszitokészilék
Inertgazos forrasztokészlet kapcsolos
pakatartéval WSP 801G

(PU WAD 1011G)

WP 120IG védbgazas forrasztépaka
(PU WAD 101IG)

WDH 10T biztonsagi pakatartd
Stop+Go funkciéval

A miiszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk!

A frissitett lizemeltetési utmutatdkat a
www.weller-tools.com oldalon talalja.
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Slovensky

Dakujeme vam za doveru, ktorti ste nam preukazali
zakudpenim hordcovzdu$nej stanice Weller WAD 101 /
WAD 101IG. Pri jej vyrobe boli dodrzané naroéné pozia-
davky na kvalitu, ktoré zaruéuju bezchybné fungovanie
zariadenia.

A 1. Upozornenie

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

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

Hordcovzdusna stanica Weller WAD 101 /WAD 101IG je v
stlade s vyhlasenim o konformite s ES podfa zakladnych
bezpecnostnych poZadaviek smernic 2004/108/ES,
2006/95/ES a 2011/65/EU (RoHS).

2. Popis

2.1 Riadiaca jednotka

WAD 101 je hordcovzdusna stanica, ktord sa vyznaCuje
vefkym mnoZstvom funkcii.

2.2 Riadiaca jednotka WAD 1011G

WAD 101IG je spajkovacia stanica pre spajkovacky
WP 801G a WP 120IG na spajkovanie v ochrannej
atmosfére.

Vdaka pouzitiu mikroprocesora je umoznené jednoduché a
komfortné ovladanie. Regulacné elektronika zaistuje opti-
malnu reguldciu pri pouziti réznych spajkovaciek.
Hordcovzdu$na stanica automaticky rozpozna spajkovacky
a priradi zodpovedajice regulaéné parametre. Velmi
vykonné vyhrievacie ¢lanky 24 V zarucuju vyborné dyna-
mické vlastnosti. Spajkovacka je tak vhodnd na univerzalne
pouzitie.

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

V pripade riadiacej jednotky WAD 101 sa prud vzduchu
reguluje spustovym spinac¢om v rukovéti.
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Prietok sa plynulo nastavuje regulaénym ventilom v rozsa-
hu priblizne 0-10 I/min. Hordci vzduch pridiaci zo spajko-
vacky je bez statického naboja.

V pripade riadiacej jednotky WAD 1011G sa prad
vzduchu reguluje odkladacim spinacim stojanom
WDH 10T. Prud vzduchu mozno nastavit v rozsahu
0-5 I/min.

Rb6zne moznosti vyrovnania potenciélu voci spajkovaciemu
hrotu, spinanie pri nulovom napéti a antistatické vyhotove-
nie riadiacej jednotky a spajkovacky doplfiuju vysoky Stan-
dard kvality. Taktiez moznost pripojenia externej jednotky
pre zadavanie udajov rozSiruje mnozstvo funkcii. Pomocou
volitelnych vstupnych zariadeni WCB 1 a WCB 2 mozno
okrem iného realizovat ¢asovu funkciu a funkciu zamknu-
tia. Integrovana jednotka na meranie teploty patri k rozSire-
nému rozsahu jednotky pre zadavanie idajov WCB 2.

2.3 Spajkovacka

HAP 1:

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

Teplovzdusnu spéjkovacku nemozno na riadiacej jednotke
WAD 101IG prevéadzkovat.

WMP:

Mikrospajkovacka Weller WMP je vdaka svojej praktickej
koncepcii vhodna na profesiondlne spajkovanie elektroniky
SMD. Krétka vzdialenost medzi miestom drzania a hrotom
umozriuje ergonomicku manipuléciu so spajkovackou

65 W v oboch vyhotoveniach pri najjemnejSom spajkovani.

MPR 80:

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

WTA 50:

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

LR 82:

Viykonna spajkovacka 80 W pre spajkovacie prace s vyso-
kou potrebou tepla. Spéjkovaci hrot je pripevneny bajone-
tovym uzéverom, ktory umozriuje polohovo variabilnd
vymenu spajkovacieho hrotu.



Slovensky

Technické udaje

Rozmery v mm: 166 x 134 x 101 (d x § x V)

Menovité napétie: 230V /50 Hz (120 V / 60 Hz)

Prikon WAD 101: 105 W

Prikon WAD 101IG: 150 W

Trieda ochrany: 1 (riadiaca jednotka) a 3 (spajkovacka)
Poistka: 230 V: T 630 mA (120 V: T 1,0 A)
Reguldcia teploty: °C verzia: hortci vzduch 50-550 °C

°F verzia:  horuci vzduch 122-999 °F
spajkovacka a spajkovacka na spajkovanie v ochrannej
atmosfére 122-842 °F
Presnost: hortci vzduch 30 °C ( 54 °F)
spajkovacka 9 °C (17 °F)
MnoZstvo vzduchu: cca 0-10 I/min
Regulaény rozsah WAD 1011G: cca 0-5 I/min
Stla¢eny vzduch: vstupny tlak 400 kPa (58 psi) zbaveny oleja, suchy stlaéeny vzduch alebo
dusik N,
Pripojka stlaeného vzduchu: hadica na stlaceny vzduch s vonkaj$im priemerom 6 mm (0,24)
Tlak ochrannéj atmosféry: regulator tlaku nastavuje vstupny tlak pevne na 200 kPa.

Regulator tlaku sa nesmie prestavit.

spajkovacka a spajkovacka na spajkovanie v ochrannej
atmosfére 50-450 °C

WP 80/ WSP 80:

Spajkovacka WP 80 / WSP 80 sa vyznacuje bleskovym a
presnym dosiahnutim pracovnej teploty. Vdaka Stihlemu
tvaru a vyhrievaciemu vykonu 80 W je vhodna na univer-
zalne vyuZitie od extrémne jemného spajkovania az po
spajkovanie s vysokymi poZiadavkami na teplo.
Bezprostredne po vymene spajkovacieho hrotu mozno
pokracovat v spajkovani, lebo prevadzkova teplota sa
znovu dosiahne vo velmi kratkom Case.

DalSie pripojitené nastroje - pozri zoznam
prislusenstva.

3. Uvedenie do prevadzky

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

Varovanie:
Pri pouziti dusika treba dbat na dostatocné vetranie
miestnosti.

Elektrické spojovacie vedenie zasurite do 7-pdlovej pripa-
jacej zasuvky (7) na prednom paneli a zaaretujte.
Vzduchovu hadicu nasadte na pripajaciu spojku (8).
Skontrolujte, ¢i sietové napatie suhlasi s ddajom na typo-
vom $titku a i je sietovy vypina¢ (1) vo vypnutom stave.

Pri spravnej hodnote sietového napétia mozno riadiacu
jednotku pripojit do siete.

Varovanie:
Hordcovzdus$nu spajkovacku nesmerujte na osoby
alebo horfavé predmety.

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

Nastavenie teploty

V zésade sa na digitdlnom ukazovateli (2) zobrazuje sku-
to¢nd teplota. Po stlaceni tlacidla UP alebo DOWN (3) (4)
sa digitdlny ukazovatel (2) prepne na prave nastavenu
pozadovanu hodnotu. Nastavenu pozadovanu hodnotu
(blikajuci ukazovatef) mozno menit prisluSnym smerom
stlaéanim alebo dihym stla¢enim tlacidla UP alebo DOWN
(3)(4). Pri trvalom stlageni tladidla sa bude prislusna
nastavovana hodnota menit v rychlom slede. Priblizne 2
sekundy po uvolneni tlagidla sa digitalny ukazovatef (2)
automaticky prepne opét na zobrazenie skutoénej hodno-

ty.
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Nastavenie mnozstva vzduchu

Pozadovany prietok je mozné nastavit regulaénym venti-
lom (9). Ota¢anim regulaéného ventilu (9) dofava sa prie-
tok zvySuje. Pokym sa mikrospina¢ nachadza v zopnutom
stave, pradi vzduch hordcovzdusnou spajkovackou.

Standardné znizenie teploty (setback) v pripade
riadiacej jednotky WAD 101

Znizenie nastavenej pozadovanej teploty na 150 °C. Cas
znizenia teploty, po uplynuti ktorého sa spajkovacia stani-
ca vrati do pohotovostného rezimu (standby), je 20 mindt.
Po uplynuti trojnasobku ¢asu znizenia teploty (60 mindt) sa
aktivuje funkcia automatického vypnutia. Spéjkovacie
zariadenie sa vypne (blikajuca Ciara na ukazovateli).

Nastavenie: PoCas zapnutia drzte stlacené tlacidlo UP (3),
kym sa na ukazovateli nezobrazi ON alebo OFF. Pri
uvolneni tlaCidla UP sa nastavend hodnota ulozi. Po uvol-
neni tlacidla UP sa ulozi nastavenie. Zmenu mozno vyko-
nat rovnakym postupom.

Standardné znizenie teploty (setback) v pripade
riadiacej jednotky WAD 1011G

Po odloZeni spéjkovacky sa pozadovana teplota po 2 min
zniZi na 180 °C a privod ochrannej atmosféry sa vypne.
Funkcia automatického vypinania ,AUTO-OFF* sa
deaktivuje.

4. Vyrovnanie potencialov
Prostrednictvom rézneho zapojenia pripojky s 3,5 mm
kontaktom (6) mozno realizovat Styri moznosti:

Vyrovnanie potencialov
‘ (impedancia 0 ohmov):
\ w S0 zastrckou, vyrovnavacie

vedenie pripojené k strednému
kontaktu
— _x ) )

‘ i Bezpotencialové:

So zastrékou
1'-:?

b | WL Makké uzemnenie:

i So zéstrckou a vpajanym
odporom. Uzemnenie

prostrednictvom zvolenej
hodnoty odporu

Tvrdé uzemnenie:
. Bez zastrcky (stav pri dodavke)
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5. Pracovné pokyny

Externé vstupné zariadenia WCB1 a WCB2 (volba)
Pri pouZiti externej jednotky na zadavanie udajov su k
dispozicii nasledujuce funkcie.

@ Offset:
Realnu teplotu spajkovacieho hrotu mozno zmenit
zadanim teplotného ofsetu 40 °C.

@ Setback (znizenie teploty):

ZniZenie nastavenej pozadovanej teploty na 150 °C/300 °F
(standby). Cas znizenia teploty, po uplynuti ktorého sa
spajkovacia stanica prepne do pohotovostného rezimu, je
nastavitend v rozmedzi 0-99 minut. Stav zniZenia teploty
je signalizovany blikajucim zobrazenim skuto¢nej hodnoty.
Po uplynuti trojndsobku ¢asu zniZenia teploty sa aktivuje
funkcia automatického vypnutia. Spajkovacie zariadenie
sa vypne (blikajuca Ciara na ukazovateli). Stlaéenim niek-
torého tladidla alebo mikrospinaca v rukovati je stav znize-
nia teploty, prip. automatického vypnutia ukonéeny.
Nakratko sa pritom zobrazi nastavena pozadovana hodno-
ta.

@ Lock (Uzamknutie):

Zablokovanie pozadovanej teploty a teplotného okna.
Po zamknuti nemoZzno na spajkovacej stanici menit
nastavené hodnoty.

©® °C/°F:

Prepnutie zobrazenia teploty zo °C na °F a naopak. Ak
drZite poéas zapinania tlacidlo Down stlaené, zobrazi sa
prave pouzita teplotna stupnica.

® Window (teplotné okno):

Obmedzenie rozsahu teploty na max. 99 °C vychadzajtice
z teploty zablokovanej funkciou LOCK. Zamknuta

teplota sa tak nastavi na stred nastavitelného rozsahu
teplét.

@ Cal (kalibracia):
Factory setting FSE (resetovanie véetkych nastavovanych
hodnét na 0, poZadovana hodnota teploty 350°C/660 °F).

©® PC rozhranie:
RS 232 (len WCB 2)

©® Teplomer:
Integrovany teplomer pre termoélanok typu K (len WCB 2)

Hortcovzdusné spajkovacky

Horucovzdudné dyzy su naskrutkované do vyhrievacieho
telesa. Na vymenu dyzy pouzite nasuvny kii¢ SW 8 a
vyhrievacie teleso zaistite pomocou stranového klica.



Pozor:
Hibka zavitu je max. 5 mm (0,2). DIhSi zavit méze
sposobif zni¢enie vyhrievacieho telesa.

Dusik N, znizuje oxidaciu a tavidlo zostane dlhSie aktivne.
Odpordcame dusik N,, ktory sa preddva v ocefovych
ffaSiach. FfaSa musi byt vybavena redukénym ventilom
0-10 bar.

Spajkovacka

Prechod medzi vyhrievacim telesom/snimacom a spéjko-
vacim hrotom nesmie byt ovplyvneny necistotami, cudzi-
mi telesami alebo byt poSkodeny, pretoze to vplyva na
presnost regulacie teploty.

Pri prvom rozohrievani zmocte selektivne pocinovatefny
spajkovaci hrot. Zo spajkovacieho hrotu sa tak odstrania
zoxidované vrstvy potrebné pri skladovani a necistoty. Pri
prestavkach pri spajkovani a pred odlozenim spajkovacky
vzdy dbajte, aby bol spajkovaci hrot dokladne pocinovany.
Nepouzivajte ziadne prili§ agresivne tavidla.

Pozor:
Vzdy dbajte o spravne umiestnenie spajkovacieho
hrotu.

Spajkovacie zariadenia su rektifikované na stredny
spajkovaci hrot, resp. dyzu. Pri vymene hrotu alebo pouz-
ivani iného tvaru hrotu sa mézu vyskytnut odchylky.

6. Zoznam prislusenstva

T005 33 114 99 Stiprava horlicovzdudnej spajko
vacky HAP 1

T005 29 180 99 Spajkovacia stiprava WP 80

T005 29 161 99 Spajkovacia stprava WSP 80

T005 33 131 99 Spajkovacia stiprava MPR 80

TO005 33 113 99 Spajkovacia stiprava LR 82

TO005 33 158 99 Spajkovacia stiprava na inertny plyn so
spinacim stojanom WSP 80IG

T005 33 133 99 Odspajkovacia stiprava WTA 50

T005 27 040 99 Spajkovaci kupel WSB 80

TO005 33 155 99 Spajkovacia stiprava WMP

T005 27 028 99 Predhrievacia doska WHP 80

T005 25 030 99 Tepelné odizolovacie zariadenie
WST 20

T005 31 180 99 Spajkovacia stiprava inertného plynu s
odkladacim spinacim stojanom
WSP 80IG (PU WAD 101IG)

T005 29 198 99 Spajkovacka na spajkovanie v ochrannej
atmosfére WP 1201G (PU WAD 1011G)

T005 15 161 99 WDH 10T Bezpecénostny stojan s
prerusovacou funkciou Stop+Go
(,zastav a chod™)

Slovensky

7. Rozsah dodavky
WAD 101

Riadiaca jednotka
Horucovzdu$na spajkovacka HAP 1
Bezpecnostny stojan KH 27
Sietovy kabel

Nastroj na vymenu trysiek
Konektor 3,5 mm
Teplovzdusna tryska R04
Névod na pouzivanie
Bezpecnostné pokyny

PU WAD 101IG
Riadiaca jednotka
Konektor 3,5 mm
Servisnd slprava
Sietovy kabel

Névod na pouzivanie
Bezpecnostné pokyny

PU WAD 101
Riadiaca jednotka
Konektor 3,5 mm
Servisnd slprava
Sietovy kabel

Névod na pouzivanie
Bezpecnostné pokyny

Obrazok so sortimentom spajkovacich hrotov HAP 1
pozri strana 93

Na strane 94 najdete obrazok Schéma zapojenia
Rozkladovy vykres najdete na strane 95

Technické zmeny vyhradené!

Aktualizovany navod na pouzivanie najdete na adrese
www.weller-tools.com.
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Zahvaljujemo se vam za zaupanije, ki ste nam ga izkazali z
nakupom Wellerjeve postaje za vro¢i zrak WAD 101 /
WAD 101IG. Med izdelavo so bili uporablieni najzah-
tevnejSi kakovostni standardi, ki zagotavljajo brezhibno
funkcijo naprave.

A 1. Pozor!

Prosimo, da pred prvo uporabo naprave pozorno prebere-
te ta navodila za uporabo in prilozena varnostna navodila.
Z neupostevanjem varnostnih navodil lahko ogrozite zdrav-
je in zivljenje.

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

Wellerjeva postaja za vroéi zrak WAD 101 /WAD 101G
ustreza ES izjavi o skladnosti v skladu z osnovnimi var-
nostnimi zahtevami direktiv 2004/108/ES, 2006/95/ES in
2011/65/EU (RoHS).

2. Tehnicni opis

2.1 Krmilna naprava

WAD 101 je postaja za vrodi zrak, ki se odlikuje z mnoZzico
funkcij.

2.2 Krmilna naprava WAD 101IG

WAD 101IG je spajkalna postaja z zas¢itnim plinom za
uporabo spajkalnikov z zas¢itnim plinom WP 80IG in
WP 120IG.

Enostavno in udobno upravljanje je omogo&eno z uporabo
mikroprocesorja. Krmilna elektronika zagotavlja optimalno
krmiljenje razlicnih spajkalnikov. Naprava avtomatsko pre-
pozna prikljuCeni spajkalnik in nastavi pripadajo¢e parame-
tre krmiljenja. Posebno zmogljivi 24 V grelni elementi zago-
tavljajo odliéne dinamine karakteristike naprave.
Spajkalnik je tako univerzalno uporaben.

Zelena temperatura je nastaviiva s pomodjo dveh tipk
(UP/DOWN). Za spajkalnike na vroi zrak so dosegljive tem-
perature 50° C - 550° C, medtem ko je pri uporabi spajkalni-
ka nastavitveno obmocje avtomatsko omejeno na maks.
450° C begrenzt. Zelena in dejanska vrednost sta prikazani
digitaino. Ko je dosezena izbrana temperatura, to z utripan-
jem signalizira rde€a svetleca dioda na prikazu, ki je namen-
jena vizualni kontroli krmilienja. Med segrevanjem sistema
dioda trajno sveti.

Pri krmilni napravi WAD 101 se pretok zraka krmili s pomocjo
stikala na prst, ki je integrirano v roCaju. Pretok je brezsto-
penjsko nastavijiv s pomocjo dusilnega ventila v obmodju
0-10 /min. Izstopni vroCi zrak je stati¢no razelektren.
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Pri krmilni napravi WAD 101IG se pretok plina krmili prek
odlagalnika z moZnostjo vklopa/izklopa WDH 10T. Koli¢ino
pretoka lahko nastavite v obmogju 0-5 I/min.

Razlitne moznosti izenacevanja potenciala spajkaine

konice, stikalo nielne napetosti in antistaticna izvedba
krmilne naprave in spajkalnika samo e dopolnjujejo visok
standard kakovosti. MozZnost priklopa zunanje vhodne
naprave$e dodatno razsirja funkcionalnost. Z vhodnima
napravama WCB 1 in WCB 2, ki sta dobavljivi kot dodatna
oprema, je med drugim mogoce realizirati éasovne funkci-
je in funkcije zapore. Integrirana naprava za merjenje tem-
perature spada v razsirjeni obseg vhodne naprave WCB 2.

2.3. Spajkalnik

HAP 1:

100 W spajkalnik na vro€i zrak z integriranim stikalom na
prst. Primeren za spajkanje in odspajkanje komponent,
names$¢enih na povrsini. S Sirokim programom $ob je ta
spajkalnik univerzalno uporaben.

Spajkalnika na vroci zrak ne morete uporabljati z
WAD 101IG.

WMP:

Wellerjev mikro spajkalnik WMP je s svojo prakti¢no kon-
strukcijo namenjen profesionalnemu delu s SMD elektrons-
kimi komponentami. Kratka razdalja med rocajem in
spajkalno konico omogoca ergonomsko upravljanje 65 W
spajkalnika pri izvajanju najbolj finega spajkanja.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 je spajkalnik z nastavljivim delov-
nim kotom 40°. Le-ta omogo¢a individualno prilagajanje
najprimernejsi ergonomiji postopka spajkanja. Z mocjo

80 W in vitko obliko je primeren za fino spajkanje.

WTA 50:

Pinceta za odspajkanje WTA 50 je konstruirana za
odspajkanje SMD komponent. Dva grelna elementa

(2 x 25 W), vsak ima tudi svoj temperaturni senzor, skrbita
za enako temperaturo obeh krakov.

LR 82:

Zmogljiv spajkalnik moci 80 W za spajkanije, pri katerem je
visoka potreba po toploti. Spajkalno konico pritrdimo na
bajonetni nastavek, ki omogoc¢a natanéno pozicioniranje
konice ob menjavi .

WP 80/ WSP 80:

Spajkalnik WP 80 / WSP 80 odlikuje bliskovito in natanéno
doseganje temperature spajkanja. S svojo vitko obliko in
mocjo segrevanja 80 W je univerzalno uporaben za vsako
delo - od najbolj finega spajkanja do spajkanja z visokim
vnosom toplote.
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Tehniéni podatki
Dimenzije v mm:
OmreZna napetost:
Poraba moci WAD 101:
Poraba moc¢i WAD 1011G:
Razred zascite:
Varovalka:

Regulacija temperature:

166 x 134 x 101 (Dx Sx V)

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

105 W

150 W

1 (krmilna naprava) in 3 (spajkalnik)
230 V: T630mA (120 V: T 1,0 A)

°C verzija: vro¢ zrak 50° C - 550° C
Spajkalnik in spajkalnik z zas¢itnim plinom 50° C - 450° C
°F verzija: vro€ zrak 122° F - 999° F

Spajkalnik in spajkalnik z zas¢itnim plinom 122° F - 842° F

Spajkalnik in spajkalnik z zas¢itnim plinom +9° C

Toénost: vro¢ zrak + 30° C
Pretok zraka: pribl. 0-10 I/min
Obmocje regulacije WAD 1011G:  pribl. 0-5 I/min.

Komprimiran zrak:
Prikljuéek komprimiranega zraka:
Tlak zas¢itnega plina:

Vstopni tlak 400 kPa - suh komprimiran zrak brez olja ali dusik N,
pnevmatska cev zunanjega premera 6 mm (0,24)

vstopni tlak s pomocjo enote za regulacijo tlaka fiksno nastavite na 200 kPa.
Nastavitve enote za regulacijo tlaka ne smete spreminjati.

Po menjavi spajkalne konice lahko nemudoma nadaljuje-
mo z delom, saj je delovna temperatura dosezena v
najkrajSem casu.

Za moznosti priklopa ostalega orodja glej seznam
pribora.

3. Pred uporabo

Odlozite spajkalnik v varovalno odlagali$¢e. Pnevmatsko
cev zunanjega premera 6 mm vtaknite v hitro spojko
priklju¢ka komprimiranega zraka (12). Zagotovite oskrbo s
suhim komprimiranim zrakom tlaka 400 kPa in brez olja,
oziroma z dusikom N,.

Opozorilo:
Pri uporabi dusika poskrbite za ustrezno
prezraéevanje prostora.

Vklopite elektricni povezovalni vod spajkalnika v 7-polno
prikljuéno dozo (7) na spredniji plos¢i tako, da se zaskodi.
Nataknite cev za zrak na nastavek za priklop zraka (8).
Preverite, ali omrezna napetost ustreza specifikaciji na
plo&¢ici s podatki in ali je omrezno stikalo (1) izkljuceno.
Ce omrezna napetost ustreza, prikljugite krmilno napravo
na omrezje.

Opozorilo:
Spajkalnika na vroCi zrak ne usmerijajte v ljudi ali proti
vnetljivim predmetom.

Vklopite napravo z omreznim stikalom (1).
Pri vklopu naprave se izvede avtomatski test, pri katerem
se kratkotrajno aktivirajo vsi elementi prikaza (2).

Nato se na kratko pokaze nastavljena temperatura (zele-
na vrednost) in enota temperature (°C / °F). Elektronika
nato avtomatsko preklopi na prikaz dejanske vrednosti.
Rdeca tocka (5) na digitalnem prikazu (2) zasveti. Ta
toéka je namenjena vizualni kontroli krmiljenja. Trajni
vklop diode pomeni, da se sistem segreva. Utripanje
signalizira, da je dosezena delovna temperatura.

Nastavljanje temperature

Digitalni prikaz (2) kaZe dejansko vrednost temperature.
Ob pritisku na tipko UP ali DOWN (3) (4) digitalni prikaz (2)
preklopi na trenutno nastavljeno Zzeleno vrednost.
Nastavljeno Zeleno vrednost (utripajoCi prikaz) lahko spre-
menimo v Zeleni smeri z rahlim pritiskom ali s trajnim pri-
tiskom na tipko UP ali DOWN (3)(4). Za hitro listanje med
Zelenimi vrednostmi trajno pritisnite tipko. Priblizno 2 sek.
po tem, ko izpustite tipko, digitalni prikaz (2) avtomatsko
preklopi na dejansko vrednost.

Nastavljanje pretoka zraka

Zeleni pretok je nastavljiv s pomogjo dusilnega ventila (9).
Za povecanije pretoka zavrtite dusilni ventil (9) v levo. Dokler
je pritisnjeno stikalo na prst, spajkalnik dobiva vroCi zrak.

Standardni ¢as setback pri krmilni napravi WAD 101
Zmanj$anje nastavljene Zelene temperature na 150° C.
Cas setback, po izteku katerega spajkalna postaja preklo-
pi v nacin pripravljenosti (standby), znaSa 20 minut. Po
izteku trikratnega ¢asa setback (60 minut) se aktivira funk-
cija avtomatskega izklopa. Spajkalnik se izklopi (utripajota
Crtica na prikazu).
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Nastavljanje: Med vklapljanjem naprave drzite tipko UP
(8), dokler se na ekranu ne prikaze napis ON ali OFF.
Nastavitev se shrani, ko izpustite tipko UP. Nastavitev se
shrani, ko sprostite tipko GOR. Za spremembo postopek
ponovite.

Standardni ¢as setback pri krmilni napravi WAD 1011G

Ko spajkalnik odloZite, se po dveh minutah Zelena tempe-
ratura zniza na 180 °C in izklopi dovod za$¢itnega plina.
Funkcija ,AUTO-OFF* je deaktivirana.

4. 1zenacevanje potenciala
Razlicne izvedbe 3,5 mm zaskoéne puse (6) omogocajo
4 variante:

— B

‘ Izenacevanije potenciala
+ (impedanca 0 Ohm):
Z vti¢em, vod za izenaCevanje
na srednjem kontaktu

‘ _x_‘é‘ Brez potenciala:

. Trda ozemljitev:
= Brez vtita (stanje ob dobavi)

N

Z vtiem
‘I\.:f
X W1 Mehka ozemljitev:
18 Z vtiGem in prispajkanim

uporom. Ozemljitev preko
izbrane vrednosti upora

5. Navodila za delo

Zunaniji vhodni napravi WCB1 in WCB2 (opcija)
Pri uporabi zunanje vhodne naprave so na razpolago
naslednje funkcije:

@ Temperaturna razlika (offset):
Dejanska temperatura spajkalne konice se lahko z vnosom
temperaturne razlike spremeni za + 40° C.

@ Setback:

Zmanj$evanje nastavliene Zelene temperature na 150° C
(v pripravljenosti - standby). Cas setback, po katerem
spajkalna postaja preklopi v nacin pripravljenosti, je
nastavljiv od 0-99 minut. Stanje setback signalizira utripa-
jo¢ prikaz dejanske vrednosti. Po izteku trikratnega Casa
setback se aktivira funkcija Auto off. Spajkalnik se izklopi
(utripajoca ¢rtica na prikazu). S pritiskom na tipko ali na sti-
kalo na prst se prekine stanje setback oz. auto-off. Pri tem
se na kratko pokaze nastavljena Zelena vrednost.
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@ Zaklepanje (lock):

Zaklepanje Zelene temperature in temperaturnega okna.
Spremembe nastavitev na spajkalni postaji po zaklepanju
niso ve¢ mogoce.

©® °C/°F:

Preklop enote temperature iz °C na °F in obratno. Ce med
vklapljanjem pritisnete tipko Down, se prikaze trenutna
enota temperature.

@ Okno (window):

Omejitev temperaturnega obmocja na maks. + 99° C,
izhajajo€ iz temperature, zaklenjene s pomocjo funkcije
LOCK. Zaklenjena temperatura pri tem predstavija sredino
nastavljivega temperaturnega obmodja.

@ Cal:
Tovarniska nastavitev FSE (VraCanje vseh nastavitvenih
vrednosti na 0, temperatura 350° C).

©® PC vmesnik:
RS 232 (samo WCB 2)

@ Naprava za merjenje temperature:
Integrirana naprava za merjenje temperature za
termoelement tipa K (samo WCB 2)

@ Spajkalnik na vroci zrak

Sobe za vrodi zrak so privite v grelno telo. Pri menjavi §obe
uporabite natiéni klju¢ (8 mm) in pridrzite grelno telo z
vili¢astim kljuem.

Pozor:
Globina navoja je najve¢ 5 mm (0,2).
Dalj$i navoj povzroci uni¢enje grelnega telesa.

Dusik N, zavira oksidacijo, zato ostane fluks aktiven ve¢
Casa. Priporoamo dusik N,, ki je na trzisu dostopen v
jeklenkah. Jeklenka mora biti opremljena z reducirim
ventilom 0-10 bar.

Spajkalnik

Prehod med grelnim telesom / senzorjem in spajkalno
konico ne sme biti oviran z umazanijo, tujki ali zaradi
poskodbe. Tovrstne motnje vplivajo na toénost regulacije
temperature.

Ob prvem segrevanju spajkalne konice, ki jo je mogoce
selektivno prevleci s spajko, previecite konico s spajko.
Tako s spajkalne konice odstranimo sloj oksidov in ne¢-
istoCe, ki se na njej naberejo med skladis¢enjem. V ¢asu
premora in kadar spajkalnik odloZite, pazite, da bo spajkal-
na konica dobro prevle¢ena s spajko. Ne uporabljajte pre-
vec agresivnega fluksa.



Pozor:

Spajkalna konica mora biti vedno trdno pritrjena.

Spajkalniki so nastavljeni za srednjo spajkalno konico oz.
Sobo. Zaradi menjave konice ali uporabe konic drugacnih
oblik lahko pride do odstopan.

6. Seznam pribora

T005 33 114 99
T005 29 180 99
T005 29 161 99
T005 33 131 99
T005 33 113 99
T005 33 158 99

T005 33 133 99
T005 27 040 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 25 030 99

T005 31 180 99
T005 33 158 99

T005 29 198 99

T005 15 161 99

Komplet za vroCi zrak HAP 1

Komplet za spajkanje WP 80

Komplet za spajkanje WSP 80
Komplet za spajkanje MPR 80
Komplet za spajkanje LR 82

Komplet za spajkanje v atmosferi inert-
nega plina z odlagalnikom z moznostjo
vklopa/izklopa WSP 80IG

Komplet za odspajkanje WTA 50
Kopel za spajkanje WSB 80

Komplet za spajkanje WMP

Plo&¢a za predgrevanje WHP 80
Termiéna naprava za odstranje

vanje izolacije WST 20

Zunanja vhodna naprava WCB 2
Komplet za spajkanje v atmosferi inert-
nega plina z odlagalnikom z moznostjo
vklopa/izklopa

WSP 801G (PU WAD 101IG)
Spajkalnik z zas¢itnim plinom

WP 120G (PU WAD 101IG

WDH 10T varovalni odlagalnik s
funkcijo Stop+Go

7. Obseg dobave

WAD 101

Krmilna naprava

Spajkalnik na vroci zrak HAP 1
Varovalni odlagalnik KH 27

Elektriéni kabel

Zamenljivo orodje za Sobe
Zaskocni vti€ 3,5 mm

Soba za dovod vrodega plina R04
Navodila za uporabo

Varnostna navodila

PU WAD 101

Krmilna naprava

Zaskoéni vti¢ 3,5 mm

Elektriéni kabel

Navodila za uporabo
Varnostna navodila

Slovenscina

PU WAD 101
Krmilna naprava
Elektriéni kabel
Zaskoéni vti¢ 3,5 mm
Navodila za uporabo
Varnostna navodila

Slika - izbor Sob HAP 1, glej strani 93
Slika - prikljuéna shema, glej stran 94
Slika - eksplozijska risba, glej stran 95

Pridrzujemo si pravico do tehniénih sprememb!

Posodobljena navodila za uporabo boste nasli na
spletnem naslovu www.weller-tools.com.
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Taname teid meile Welleri kuumadhujaama WAD 101 /
WAD 1011G ostuga osutatud usalduse eest. Seadme
valmistamisel on jargitud kdige rangemaid kvaliteedindu-
deid, mis kindlustavad selle laitmatu t60.

A 1. Téhelepanu!

Palun lugege enne seadme kasutuselevéttu tahelepaneli-
kult 1abi k&esolev kasutusjuhend ja lisatud ohutuseeskirjad.
Ohutuseeskirjade eiramine on ohtlik tervisele ja elule.

Valmistajatehas ei vota endale vastutust seadme teistsu-
guse, sellest kasutusjuhendist erineva kasutamise, samuti
juhendi omavoliliste muutmiste korral.

Welleri kuumadhujaam WAD 101 / WAD 101IG vastab
EL-i vastavusmargile, l&htudes selle aluseks olevatest
direktiivide 2004/108/EL, 2006/95/EL ja 2011/65/EU
(RoHS) ohutusnduetest.

2. Kirjeldus

2.1 Juhtplokk

WAD 101 on kuumadhujaam, mida iseloomustab suur
funktsioonide rohkus.

2.2 Juhtplokk WAD 1011G
WAD 101IG on kaitsegaasi-jootejaam kaitsegaasiga
jootekolbide WP 80IG ja WP 1201G kasutamiseks.

Mikroprotsessori kasutamine vdimaldab seadet lihtsalt ja
mugavalt teenindada. Juhtelektroonika kindlustab
optimaalse juhtimise erinevate jooteinstrumentidega.
Jooteinstrumendid ise tuvastatakse automaatselt ning neile
méératakse vastavad juhtimisparameetrid. Eriti vdimsad
24 V kitteelemendid kindlustavad laitmatu diinaamilise
profiili. Nii kasutatakse jooteinstrumenti universaalselt.

Soovitud temperatuuri saab seadistada 2 klahvi (UP/DOWN)
abil. Kuumadhukolbe on vdimalik kasutada temperatuuridel
50 °C kuni 550°C (122°F - 999°F); jootekolvi ihendamisel
piiratakse reguleerimisala automaatselt max 450°C-ga
(842°F). Soovitavat ja tegelikku vaartust ndidatakse digitaal-
selt. Eelvalitud temperatuuri saavutamist annab mérku puna-
se valgusdioodi vilkumine naidikus, mis téidab optilise regu-
leerimiskontrolli funktsiooni. Pidev pdlemine tdhendab seda,
et siisteem soojeneb.

Juhtploki WAD 101 korral juhitakse 6hu l&bivoolu kaepide-
messe sisseehitatud sormlilitiga. Labivoolu seadistatakse
astmeteta drosselventiili abil vahemikus ca 0-10 I/min.
Véljapuhutav kuum 6hk ei ole staatiliselt laetud.

Juhtploki WAD 101IG korral juhitakse gaasi labivoolu
lGlitushoidiku WDH 10T abil. Labivooluhulga reguleerimine
on vdimalik vahemikus 0-5 I/min.
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Erinevad potentsiaalide tihtlustusvéimalused jooteotsiku-
le, nullpingeskeem ja juhtploki ning kolbide antistaatiline
ehitus tdiendavad korget kvaliteedistandardit. Vélise and-
mesisestusseadeldise hendusvéimalus laiendab funkt-
sioonide hulka. Optsioonina saadaolevate sisestussead-
metega WCB 1 ja WCB 2 vdib muu hulgas realiseerida
aja- ja lukustusfunktsiooni. Sisseehitatud temperatuuri-
mdGteseade kuulub sisestusseadme WCB 2 laiendatud
variandi juurde.

2.3 Jootekolb

HAP 1:

100 W kuumadhukolb koos sisseehitatud sormlilitiga
Sobiv pinna peale monteeritud komponentide jootmiseks ja
lahtijootmiseks. Lai diliside valik muudab ta laialdaselt
kasutatavaks.

Kuumadhujootekolbi ei saa WAD 101IG abil kasutada

WMP:

Welleri mikrojootekolbi WMP sobib tanu k&epérasele ehitu-
sele kasutada professionaalsete SMD elektroonikakompo-
nentide téotlemisel. Vaike kaugus kdepideme ja jooteotsi-
ku vahel voimaldab 65 W jootekolbi ergonoomiliselt kasit-
seda kdige tapsematel jootetdddel.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 on 40° vArra muudetava téénur-
gaga jootekolb. See voimaldab jooteprotsessi kujundada
ergonoomilisuse seisukohast individuaalselt. Tanu 80 W
voimsusele ja saledale kujule on see sobiv tapsete joote-
todde jaoks.

WTA 50:

Lahtijootetangid WTA 50 on konstrueeritud spetsiaalselt
SMD-elektroonikakomponentide lahtijootmiseks. Kaks kit-
teelementi (2 x 25 W), millest kumbki on varustatud oma
temperatuurisensoriga, kindlustavad ihesugused tempe-
ratuurid mélemal harul.

LR 82:

Suure voimsusega 80 W jootekolb suure soojustarbega
jootetddde jaoks. Jooteotsik kinnitatakse bajonettkinnituse-
ga. See vdimaldab jooteotsikut vahetada nii, et selle asend
ei muutuks.

WP 80/ WSP 80:

Jootekolbi WP 80 / WSP 80 iseloomustab vaga kiire ja
tapne jootetemperatuuri saavutamine. Tanu saledale kuju-
le ja 80 W kiittevdimsusele on teda vdimalik kasutada uni-
versaalselt, alates véga tapsetest jootetdddest kuni suure
soojusvajadusega jootetdddeni. Parast jooteotsiku vaheta-
mist on voimalik kohe edasi td6tada, sest t66temperatuur
saavutatakse taas vaga luhikese ajaga.
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Tehnilised andmed

Kaitseklass:

Kaitse:

Temperatuuri reguleerimine: °C variant:

°F variant:

Téapsus:

Ohuhulk: ca 0-10 I/min
Reguleerimisvahemik WAD 1011G: u 0 - 5 I/min.
Surudhk:
Surudhutihendus:
Kaitsegaasi rohk:

Mddtmed mm 166 x 134 x 101 (P x L x K)
Vorgupinge: 230V /50 Hz (120 V / 60 Hz)
Véimsustarve WAD 101: 105 W

Véimsustarve WAD 1011G: 150 W

1 (juhtplokk) ja 3 (jooteinstrument)

230V: T630mA (120 V: T 1,0 A)

Kuum dhk 50°C - 550°C

Jootekolb & Kaitsegaasi-jootekolb 50°C - 450°C
Kuum dhk 122°F - 999°F

Jootekolb & Kaitsegaasi-jootekolb 122°F - 842°F
Kuum dhk + 30°C (+ 54°F)

Jootekolb & Kaitsegaasi-jootekolb + 9°C (x 17°F)

sisendrohk 400 kPa (58 psi) 6livaba, kuiv surudhk voi lammastik N,
surudhuvoolik valislabimddduga 6 mm (0,24")

Sisendrdhk on rdhuregulaatoriga reguleeritud muutumatult 200 kPa-
Réhuregulaatorit ei tohi reguleerida.

Téiendavad iihendatavad instrumendid, vt
lisavarustuse nimekiri.

3. Kasutuselevott

Asetage jooteinstrument ohutushoidikusse. Uhendada

6 mm vélisldbimddduga surudhuvoolik surudhutihenduse
(12) kiiruthenduspessa. Luua 400 kPa (58 psi) kuiva 6liva-
ba voi l&mmastiku N, surudhulihendus.

Hoiatus:
Lammastiku kasutamisel opddrake tdhelepanu
sellele, et ruumi ventilatsioon oleks piisav.

Uhendage ja lukustage jooteinstrumendi elektriline iihen-
dusjuhe esiplaadil asuvasse 7 kontaktilise pistikupessa.
Uhendage dhuvoolik huiihendusnipliga (8). Kontrollige,
kas vorgupinge Uhtib tudbisildil toodud andmetega ja vor-
guldliti (1) asub valjalllitatud asendis. Kui pinge on kor-
rektne, siis lihendage juhtimisseade vooluvorku.

Hoiatus:
Arge suunake kuumadhukolbi inimeste voi polevate
esemete suunas!

Lilitage seade vorgullliti (1) abil sisse. Seadme sisselilli-
tamisel tehakse kontolltest, mille ajal kdik naidikuelemen-
did (2) on sisse lilitatud. Parast seda néidatakse luhike-
seks ajaks seadistatud temperatuuri (soovitav vaartus) ja
selle modtihikut (°C / °F). Seejérel ldlitub elektroonika
automaatselt Umber tegeliku véartuse néitamisele.
Punane punkt (5) digitaalnaidikus (2) pdleb. See punkt tai-
dab optilise reguleerimiskontrolli Glesannet.

Pidev pdlemine tdhendab siisteemi lilessoojenemist.
Vilkumine t&histab té6temperatuuri saavutamist.

Temperatuuri seadistamine

Pohimotteliselt naitab digitaalne néidik (2) temperatuuri
tegelikku véartust. Vajutades "UP" v6i "DOWN"-klahvile
(3) (4) lulitub digitaalnaidik (2) dmber hetkel seadistatud
soovitavale vaartusele. Seadistatud soovitavat vééartust
(vilkuv ndit) saab niiid muuta vastavas suunas liihikese
voi pideva vajutamisega klahvile "UP" v6i "DOWN" (3)(4).

Kui hoiate klahvi pidevalt allavajutatuna, muutub valitud
vadrtus kiiresti. Umbes parast 2 sekundi méddumist klah-
vi vabastamisest lUlitub digitaalndidik (2) automaatselt
taas Umber tegeliku vaartuse néitamisele.

Ohu vooluhulga seadistamine

Soovitud vooluhulka saab seadistada drosselventiili (9)
abil. Kui p6orate drosselventiili (9) vasakule poole, siis
vooluhulk suureneb. Ohu suunatakse I&bi kuumadhukolvi
niikaua, kuni sérmlUlitit hoitakse allavajutataud asendis.

Standard-setback juhtplokil WAD 101

Seadistatud soovitava temperatuuri langetamine kuni
150°C-le. Setback-aeg, pérast mida jootejaam lllitub
Umber ootereZiimi, on 20 minutit. Pérast kolme Setback-
aja (60 min) méddumist llilitatakse sisse "Auto-off* funkt-
sioon. Jooteinstrument lulitatakse vélja (vilkuv kriips
ekraanil).

Seadistamine: sisselillitamise ajal hoidke klahvi "UP" (3)
allavajutatuna, kuni naidikusse ilmub ON v6i OFF. Klahvi
"UP" vabastamisel seadistus salvestatakse.
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“UP” klahvi vabastamisel seadistus salvestatakse.
Muutmiseks tuleb operatsiooni korrata.
Standard-setback juhtplokil WAD 101

Parast jootekolvi asetamist alusele langetatakse sihttem-
peratuur 2 minuti parast 180°C-le ja kaitsegaasi juurdevool
|dlitatakse vélja. ,AUTO-OFF“funktsioon on deaktiveeritud.

4. Potentsiaalide tihtlustamine
3,5 mm lulituspuksi (6) erinevatese asenditesse Illitamisel
on voimalik kasutada 4 varianti:

Pisivalt maandatud:
Q L lima pistikuta (tarneasend)
Potentsiaalide iihtlustamine
. (takistus 0 oomi):

S W Pistikuga, thtlustusjuhe
\ keskkontaktis
E— ‘ —— Potentsiaalivaba:

e Pistikuga

1MQ
! 4A*—_Pehmelt maandatud:
& Pistiku ja kilgejoodetud

takistiga. Maandamine valitud
suurusega takisti abil.

5. Todjuhised

Viline sisestusseade WCB1 ja WCB2 (valikuna)

Vélise sisestusseadme kasutamisel on vdimalik kasutada
jargmisi funktsioone:

@ Offset:
Jooteotsiku reaalset temperatuuri voib temperatuuri-
offseti sisestamisega muuta + 40 °C vérra.

@ Setback:

Seadistatud  soovitava  temperatuuri  alandamine
150°C/300°F-le (standby). Setback-aega, pérast mille
moddumist jootejaam lilitub ootereziimi, on voimalik seadi-
stada vahemikus 0-99 minutit. Setback-olekut naidatakse
tegeliku vaartuse vilkuva nédiduga. Parast kolme Setback-
aja moodumist ldlitatakse "AUTO OFF" sisse.
Jooteinstrument liilitatakse vélja (vilkuv kriips ekraanil).
Vajutusega monele klahvile voi sormlilitile 15petatakse
Setback-olek vdi Auto-Off-olek. Sealjuures néidatakse
lhiaegselt seadistatud vaartust.

® Lock:

Soovitava temperatuuri ja temperatuuriakna lukustamine.
Parast lukustamist ei ole jootejaama seadistusi vdimalik
muuta.

4

©® °C/°F:

Temperatuurindidu Umberlllitamine °C-lt °F-le ja vastupidi.
Kui vajutate sisselllitamise ajal klahvile "DOWN",
naidatakse temperatuuri aktuaalset varianti.

® Window:

Temperatuurivahemiku piiramine max + 99°C-le lahtudes
"LOCK" funktsiooni abil lukustatud temperatuurist.
Lukustatud temperatuur asetseb seega seadistatud
temperatuuripiirkonna keskel.

@ Cal:
Factory setting FSE (kdikide seadistavate vaartuste nulli
mine, temperatuuri soovitav vaartus 350°C/660°F).

©® PC-port:
RS 232 (ainult WCB 2)

@ Temperatuurimoodik:
Sisseehitatud temperatuurimdddik K tidpi
termoelemendile (ainult WCB 2)

Kuumadhukolb

Kuumadhuduisid on kruvitud kuttekeha sisse. Diilisi vahe-
tamiseks kasutage 8 mm otsvétit ja kontreerige kiittekeha
lihtvtmega.

Téhelepanu:
Keerme siigavus on maksimaalselt 5mm (0,2").
Pikem keere rikub kittekeha.

Lammastik N, vahendab oksldeerumist ja rabusti jaab
pikemaks ajaks aktiivseks. Me soovitame lammastikku N,,
mis on kaubandusvorgus saadav teraspudelites.

Pudel peab olema varustatud 0-10 bar reduktoriga.

Jootekolb

Uleminekukoht kiittekeha / anduri ja jooteotsiku vahel ei
tohi olla rikutud mustuse, vodrkehade voi kahjustustega,
sest see avaldab mdju temperatuuri reguleerimise tapsu-
sele.

Esimesel soojendamisel niisutage selektiivselt tinaga kae-
tav jooteotsik joodisega. See eemaldab jooteotsikult seis-
misel sinna kogunenud oksiidikinid ja mustuse.
Jootepauside ajal ja enne jootekolvi kdest drapanekut péo-
rake alati thelepanu sellele, et jooteotsik oleks tinaga
hasti kaetud. Arge kasutage liiga agressiivseid rabusteid.

Téhelepanu:
Hoolitsege alati, et jooteotsik oleks nouetekohaselt
kinnitatud.

Jooteseadmed justeeritakse keskmise suurusega jooteot-
siku voi dllsi jaoks. Otsiku vahetamine vdi teistsuguse
kujuga otsikute kasutamine voib pohjustada hélbeid.



6. Lisavarustuse nimekiri

T005 33 114 99
T005 29 180 99
T005 29 161 99
T005 33 131 99
T005 33 113 99
T005 33 158 99

T005 33 133 99
T005 27 040 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 25 030 99
T005 33 158 99

T005 29 198 99

T005 15 161 99

Kuumadhukomplekt HAP 1
Jootekolvikomplekt WP 80
Jootekolvikomplekt WSP 80
Jootekolvikomplekt MPR 80
Jootekolvikomplekt LR 82

Inertse gaasiga jootekomplekt koos
|Ulitushoidikuga WSP 801G
Lahtijootekomplekt WTA 50

Jootevann WSB 80
Jootekolvikomplekt WMP
Eelkuumutusplaat WHP 80

Termiline isolatsiooniseade WST 20
jootekomplekt Inert Gas koos lilitus-
hoidikuga WSP 80IG (PU WAD 101IG)
Kaitsegaasi-jootekolb WP 1201G (PU
WAD 1011G

WDH 10T ohutushoidik koos Stop+Go-
funktsiooniga

7. Tarne sisu

WAD 101
Juhtplokk

Kuumadhukolb HAP 1
Ohutushoidik KH 27

Vorgukaabel

Duisivahetusinstrument
Uhenduspistik 3,5 mm
Kuumadhuduus R04

Kasutusjuhend

Ohutuseeskirjad

PU WAD 101IG
Juhtplokk

Uhenduspistik 3,5 mm
Teeninduskomplekt

Vorgukaabel
Kasutusjuhend

Ohutuseeskirjad

PU WAD 101
Juhtplokk
Vorgukaabel

Uhenduspistik 3,5 mm

Kasutusjuhend

Ohutuseeskirjad

Eeti keel

Joonis Jooteotsikute valik HAP 1 vaata Ik. 93
Joonis: elektriskeem, vt Ik 94

Joonis: kirjeldav joonis lk 95

Tehnilised muudatused voimalikud!

Uuendatud kasutusjuhendi leiate aadressilt
www.weller-tools.com.
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Dékojame, kad parodéte pasitikéjimg pirkdami ,Weller"
karSto oro patimo jrenginj WAD 101 / WAD 101IG.
Gaminant §j jtaisg buvo laikomasi griez&iausiy kokybés rei-
kalavimy, uztikrinanciy nepriekaistingg jo funkcionavima.

A 1. Démesio!

Prie§ pradédami jtaisg eksploatuoti, atidZiai perskaitykite
Sig instrukcijg ir saugos reikalavimus. Nesilaikantiems sau-
gos reikalavimy kyla pavojus sveikatai ir gyvybei.

Jei jtaisas naudojamas ne pagal paskirtj, aprasytg instruk-
cijoje, ar savavaliSkai pakeiciama jo konstrukcija, gaminto-
jas neatsako uz pasekmes.

Weller* karsto oro pitimo jrenginys WAD 101 /

WAD 1011G turi EB atitikties sertifikatg pagal pagrindinius
direktyvy 2004/108/EB, 2006/95/EB ir 2011/65/EU (RoHS)
saugos reikalavimus.

2. Aprasymas
2.1 Valdymo jtaisas
WAD 101 yra karsto oro putimo jrenginys, pasizymintis
dideliu funcionalumu.

2.2 Valdymo jtaisas WAD 1011G
WAD 101IG yra apsauginiy dujy litavimo stoteln, lituokliy
WP 80IG ir WP 120IG apsauginnms dujoms eksploatuoti.

Paprastg ir patogy valdymg uztikring mikroprocesorius.
Valdymo elektronika leidzia jvairiems prijungiamiems litavi-
mo jrankiams optimaliai  funkcionuoti. Jrenginys
automatiSkai atpazjsta litavimo jrankius ir jiems priskiria ati-
tinkamus valdymo parametrus. Labai galingi 24 V kaitinimo
elementai uztikrina itin sparty darba. Todeél litavimo jrankj
galima universaliai naudoti.

Norimg temperatlirg galima nustatyti 2 mygtukais (,UP* /
,DOWN"). Kar$o oro strypui temperatiras galima nustatyti
50°C - 550°C (122°F — 999°F) diapazone; prijungus lituoklj
Sis diapazonas automatiskai sumazinamas iki maks. 450°C
(842°F). Uzprogramuoti ir esami parametrai parodomi skait-
menimis. Kai pasiekiama nustatyta temperatura, pradeda
mirkséti raudonas Sviesos diodas, kuris tarnauja kaip optiné
valdymo kontrolé. Jeigu Sviesos diodas dega nuolat, vadina-
si, sistema kaitinama.

Valdymo jtaise WAD 101 oro srautas reguliuojamas ranke-
noje jmontuotu jungikliu. Oro srautas reguliuojamas be
pakopy droseliniu voZtuvu mazdaug 0 — 10 I/min. ISpucia-
mame ore néra statinio kivio.

Valdymo jtaise WAD 101IG dujy srautas reguliuojamas
per perjungimo déklag WDH 10T. Debito kiekio nustatymo
diapazonas gali biti 0-5 I/min.
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Jvairios potencialy iSlyginimo galimybés ties litavimo antga-
liu, nuliné jtampa bei valdymo jtaiso ir lituoklio antistatiné
konstrukcija papildo aukstg kokybés standartg. Kadangi
galima prijungti iSorinj duomeny jvedimo jtaisa, Sio jrengi-
nio funkcionalumas dar labiau padidéja. Su papildomai
isigyjamais parametry jvedimo jtaisais WCB 1 ir WCB 2
galima realizuoti laiko ir temperaturos fiksavimo funkcijas.
Duomeny jvedimo jtaisas WCB 2 gali bt papildomai kom-
plektuojamas su integruotu temperatiiros matuokliu.

2.3 Lituoklis

HAP 1:

100 W karsto oro strypas su rankenoje integruotu jungikliu.
Tinkamas lituoti ir atlituoti pavirSiaus detales. Didelis
purkStuky pasirinkimas leidZia jj universaliai naudoti.

Karsto oro strypo negalima eksploatuoti su WAD 1011G

WMP:

Patogus ,Weller mikrolituoklis WMP tinkamas profesiona-
liai SMD elektronikai lituoti. Dél mazo atstumo tarp ranke-
nélés ir antgalio 65 W lituokliu galima ergonomiskai atlikti
didZiausio tikslumo reikalaujancias uzduotis.

MPR 80:

,Weller Peritronic MPR 80" — lituoklis su reguliuojamu 40°
darbiniu kampu. Juo galima dirbti itin ergonomiskai. 80 W
galios siauras lituoklis ypac tinka preciziniams litavimo dar-
bams.

WTA 50:

Pincetas WTA 50 lydmetaliui $alinti sukurtas specialiai
SMD detaléms atlituoti. Du kaitinimo elementai (2 x 25 W),
turintys po temperaturos jutiklj, uztikrina, kad buty palaiko-
ma vienoda abiejy pinceto kojeliy temperatira.

LR 82:

Galingas 80 W lituoklis, skirtas litavimo darbams, kuriems
reikia daug Silumos energijos. Lituoklio antgalis tvirtinamas
uzrakte, kuris leidZia keisti antgalius nenukrypstant nuo
esamos padéties.

WP 80/ WSP 80:

Lituoklis WP 80 / WSP 80 pasizymi tuo, kad gali itin greitai
ir tiksliai pasiekti litavimo temperaturg. Dél siauro skers-
mens ir 80 W kaitinimo galios lituoklj galima naudoti univer-
saliai — nuo ypac precizisky iki daug Silumos energijos rei-
kalaujanciy litavimo darby. Pakeitus lituoklio antgalj, gali-
ma i§ karto dirbti toliau, nes darbiné temperatura pasiekia-
ma labai greitai.

Kiti jungiamieji jrankiai nurodyti priedy sarase.
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Techniniai duomenys
Matmenys, mm:

Apsaugos klasé:
Saugiklis:

Temperaturos reguliavimas: °C versija:

°F versija:

Tikslumas:
Oro srautas: ca. 0—10 I/min
Suspaustas oras:

Suspausto oro prijungimas:
Apsauginiy dujy slégis:

166 x 134 x 101 (ilgis x plotis x aukstis)

Tinklo jtampa: 230V /50 Hz (120 V / 60 Hz)
|éjimo galia WAD 101: 105 W
Jéjimo galia WAD 101IG: 150 W

1 (valdymo jtaisas) ir 3 (litavimo jrankis)

230 V: T630mA (120 V: T 1,0 A)

karstas oras 50°C - 550°C

lituoklis ir apsauginiy dujy lituoklis 50°C — 450°C
karStas oras 122°F — 999°F

lituoklis ir apsauginiy dujy lituoklis 122°F — 842°F
karstas oras + 30°C (+ 54°F)

lituoklis ir apsauginiy dujy lituoklis + 9°C (+ 17°F)

Reguliavimo diapazonas WAD 101IG: mazdaug 0-5 I/min.

jéjimo slégis 400 kPa (58 psi) sausas, be tepalo daleliy
suspaustas oras arba azotas N,

suspausto oro Zarna, iSorinis diametras 6 mm (0,24").

slégio reguliatoriumi yra nustatytas 200 kPa jeinanciy dujy slégis.
Slégio reguliatoriaus nustatyti kitaip negalima.

3. Pradedant naudotis

Litavimo jrankj jstatykite j apsauginj déklg. 6 mm iSorinio
diametro suspausto oro Zarng uzmaukite ant suspausto
oro jungimo movos (12). Jjunkite suspausto oro tiekima:
gali bati naudojamas 400 kPa (58 psi) sausas, be tepalo
daleliy suspaustas oras arba azotas N,.

Démesio! Jei naudojate azota, gerai védinkite patalpa.

Litavimo jrankio elektros kabelj jkiSkite j 7 pol. jungimo
lizdg (7) priekinéje dalyje ir uZfiksuokite. Oro Zarng
uZmaukite ant oro jungimo movos (8). Patikrinkite, ar tin-
klo jtampa atitinka jrenginio lenteléje nurodytg jtampa ir ar
tinklo jungiklis (1) iSjungtas. Jei tinklo jtampa tinkama, val-
dymo jrenginj jjunkite j elektros tinkla.

Démesio! Karsto oro strypo nenukreipkite j Zmones ar
j degius daiktus.

Jrenginj jjunkite tinklo jungikliu (1). Jjungiant jtaisg atlieka-
mas funkcijy patikros testas — tuo metu jjungiami visi indi-
katoriai (2). Po to trumpai parodoma nustatyta tempe-
ratira (uzprogramuotas parametras) ir temperattros ver-
sija (°C / °F). Tada elektronika automatiskai perjungiama j
esamy parametry indikacijg. Indikatoriuje (2) uzsidega
raudonas taskas (5). Sis taskas naudojamas kaip optine
valdymo kontrolé. Jeigu Sviesos diodas dega nuolat, vadi-
nasi, sistema kaitinama. Kai pasiekiama pasirinkta tempe-
ratura, Sviesos diodas pradeda mirkéioti.

Temperatiiros nustatymas

Paprastai skaitmeninis indikatorius (2) rodo temperatiros
esama vert . Paspaudus mygtukus ,UP" arba ,DOWN" (3)
(4), skaitmeninis indikatorius (2) parodo tuo metu nustaty-
tg parametrg. Nustatytg reikSm (ji displéjuje mirksi) gali-
ma keisti norima kryptimi, spaudinéjant arba laikant nus
paudus mygtukus ,,UP" arba ,DOWN" (3)(4). Jei mygtukas
laikomas nuspaustas, parametrai keiciasi greitai. Atleidus
mygtuka, mazdaug po 2 sek. indikatoriuje (2) automatiskai
vél pradedamas rodyti esamas parametras.

Oro srauto reguliavimas

Norimg oro srautg galima nustatyti droseliniu voZtuvu (9).
Droselinj voztuvg (9) sukant j kair , oro srautas didéja. Kol
jungiklis bus laikomas nuspaustas, visg laikg bus pucia-
mas oras per karsto oro strypa.

Standartinis ,,Setback*“ valdymo jtaise WAD 101
Nustatytos temperatiiros mazinimas iki 150°C. Litavimo
jrenginj perjungus j budéjimo rezima, temperatira nukrin-
ta per 20 min. Siam procesui pasikartojus tris kartus

(60 min), jsijungia funkcija ,AUTO OFF*. Litavimo jrankis
iSjungiamas (indikatoriuje pradeda mirkséti bruksnys).

Nustatymas: jjungdami laikykite nuspaud ,UP" mygtukg
(8), kol indikatoriuje pasirodys ,ON* arba ,OFF*. Atleidus
,UP" mygtuka, parametras iSsaugomas. Atleidus mygtuka
UP iSsaugomi nustatyti parametrai. Norédami pakeisti
parametrg, apraSytus veiksmus kartokite.
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Standartinis ,,Setback“ valdymo jtaise WAD 101G
Padéjus lituoklj po 2 minu€iy nustatytoji temperatira
sumazinama iki 180 °C ir i§jungiamas apsauginiy dujy tie-
kimas. ,AUTO-OFF* funkcija yra neaktyvi.

4. Potencialy islyginimas
Skirtingomis padétimis kisant kistukg j 3,5 mm lizdg (6),
galimi 4 variantai.

— B

‘ . Potencialy islyginimas
\ 7 (pilnutiné varza 0 omy):

su kistuku, iSlyginama
viduriniame kontakte.
I ‘ MV
g ~ Néra potencialy:
! g Sukituku.
AW 1
& Nenuolatinis jzeminimas:
= su kistuku ir jlituota varza.

Jzeminama pagal pasirinktg
varzos parametrg.

Nuolatinis jzeminimas:
1 be kiStuko (gamykliné
komplektacija).

5. Darbo nurodymai

ISorinis parametry jvedimo jtaisas WCB 1 ir WCB 2
(papildoma jranga)

Naudojant iSorinj duomeny jvedimo jtaisg, galimos Sios
funkcijos:

@ ,Offset":
Realig litavimo antgalio temperatirg galima keisti jvedus
temperatiiros nuokrypj = 40°C.

@ ,Setback":

Nustatytos temperatiros mazinimas iki 150°C / 300°F
(budéjimo rezimas). Litavimo jrenginj perjungus j budéjimo
rezimg, galima reguliuoti temperatiiros mazinimg

(0-99 minuciy diapazonas). Apie ,Setback" bikl pranesa
mirksintis esamos vertés indikatorius. Tris kartus pasikar-
tojus Siam procesui, jsijungia funkcija ,AUTO OFF*
Litavimo jrankis iSjungiamas (indikatoriuje pradeda mirksé-
ti briksnys). Paspaudus kokj nors mygtukg arba jungiklj,
uzbaigiama ,,Setback" arba ,Auto-Off" buklé. Tada trumpai
parodoma nustatyta verté.

@ ,Lock":

Nustatytos temperaturos ir temperaturos lango fiksavimas.
UZzfiksavus parametrus, litavimo jrenginyje nebegalima kei-
sti jokiy nustatymy.
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® °C/°F:

Temperatiros indikatoriaus perjungimas i§ °C/°F ir
atvirk§Ciai. Nuspaudus mygtukg ,Down*, rodomi esami
temperatlros parametrai.

@ ,Window":

Temperatiros diapazono apribojimas iki maks. + 99°C nuo
,LOCK" funkcija uZfiksuotos temperatiiros. Taip uZfiksuota
temperatira yra nustatomos temperatiros diapazono
viduryje.

@ ,Cal":
Gamykliniai parametrai (visy parametry nustatymas ant 0,
temperatira 350°C / 660°F).

@ Sasaja su kompiuteriu:
RS 232 (tik WCB 2).

@ Temperatiros matavimo jtaisas:
Integruotas temperattros matavimo jtaisas K tipo
termoelementui (tik WCB 2).

Karsto oro strypas

Karsto oro purk$tukai jsukti j kaitinimo elementg. Norédami
pakeisti purks$tukus, naudokite rakta SW 8, po to
purksStukus priverzkite verZliarakciu.

Démesio! Sriegio gylis - daugiausiai 5 mm (0,2").
ligesnis sriegis gali sugadinti kaitinimo elementa.

Azotas N, sumaZina oksidacijg, todél fliusas ilgiau lieka
veiksmingas. Rekomenduojame azotg N,, kurio galima
isigyti plieniniuose balionuose. Balionas turi buti su

0 - 10 bar slégio reduktoriumi.

Lituoklis

Pereinamoji dalis tarp kaitinimo elemento / jutiklio ir lituo-
klio antgalio neturi buti uztersta arba pazeista, nes dél to
gali sutrikti temperaturos reguliavimo tikslumas.

Pirma kartg kaitindami lituoklio antgalj jstatykite j lydmetalj.
Taip bus paSalintos oksidacinés apnasos ir smaigalio nely-
gumai. Litavimo pertrauky metu ir prie§ padédami lituoklj
pasirupinkite, kad lituoklio antgalis baty gerai alavuotas.
Nesinaudokite pernelyg agresyviomis medziagomis.

Démesio! Ziurékite, kad litavimo antgalis nuolat bity
tinkamai jstatytas.

Litavimo jtaisai sureguliuoti vidutiniam antgaliui arba
purkstukui. Keiciant antgalj arba naudojant kitas jo formas,
galimi nukrypimai.



6. Papildomos jrangos sarasas

T005 33 114 99
T005 29 180 99
T005 29 161 99
T005 33 131 99
T005 33 113 99
T005 33 158 99

T005 33 133 99
T005 27 040 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 25 030 99

T005 33 158 99

T005 29 198 99

T005 15 161 99

karsto oro jtaisy rinkinys HAP 1
lituoklio rinkinys WP 80

lituoklio rinkinys WSP 80

lituoklio rinkinys MPR 80

lituoklio rinkinys LR 82

litavimo rinkinys (inertinéms dujoms)
su déklu WSP 801G

atlitavimo rinkinys WTA 50

litavimo vonelé WSB 80

lituoklio rinkinys WMP

Sildymo ploksté WHP 80

terminis izoliacijos $alinimo

jtaisas WST 20

lituoklio rinkinys inertinéms dujoms su
perjungimo déklu WSP 801G

(PU WAD 1011G)

apsauginiy dujy lituoklis WP 1201G
(PU WAD 1011G)

WDH 10T apsauginis déklas su
»Stop+Go* funkcija

7. Tiekiamas komplektas

WAD 101
Valdymo jtaisas

Karsto oro strypas HAP 1
Apsauginis déklas KH 27

Tinklo kabelis

Antgaliy keitimo jrankis
Fiksatoriaus kiStukas 3,5 mm
Karsty dujy purkStukas R04
Naudojimo instrukcija

Saugos taisyklés

PU WAD 101IG
Valdymo jtaisas

Fiksatoriaus kistukas 3,5 mm
Priezidros rinkinys

Tinklo kabelis

Naudojimo instrukcija

Saugos taisyklés

PU WAD 101
Valdymo jtaisas
Tinklo kabelis

Fiksatoriaus kistukas 3,5 mm
Naudojimo instrukcija

Saugos taisyklés

Lietuviskai

Purkstuky asortimentas HAP 1, zr. paveikslélj 93psI.
Sujungimo schema Zzr. 94 psl.

Surinkimo schema, zr. pav. 95 psl.

Gamintojas turi teis daryti techninius pakeitimus!

Atnaujintas naudojimo instrukcijas rasite
www.weller-tools.com.
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Més Jums pateicamies par Weller karsta gaisa lodésanas
iekartas WAD 101 / WAD 101IG iegadi, tadejadi izradot
uzticibu masu firmas razojumiem. Izgatavo$anas laika tika
ieverotas visstingrakas kvalitates prasibas, lai gatantétu
iekartas nevainojamu darbibu.

A 1. Uzmanibu!

Pirms iekartas lietoSanas lidzam uzmanigi iepazities ar
lietoSanas instrukciju un pievienotajiem droSibas
noradijumiem. So drosibas noteikumu neievéroana
apdraud veselibu un dzivibu.

Par lietoSanas instrukcija neparedzétu pielietoSanas veidu,
pieméram, patstavigi veiktam izmainam konstrukcija,
izgatavotajs neuznemas nekadu atbildibu.

Weller karsta gaisa lodé$anas iekarta WAD 101 /

WAD 101G atbilst visam EG atbilstibas prasibam saskana
ar drosibas noteikumu pamatprasibam atbilstosi vadiinijam
2004/108/EG, 2006/95/EG un 2011/65/EU (RoHS).

2. Apraksts

2.1 Vadibas iekarta

WAD 101ir karsta gaisa lodeSanas iekarta, kas izcelas ar
savam daudzveidigajam funkcijam.

2.2 Vadibas ierice WAD 1011G

WAD 101IG ir inertas gazes lodesanas stacija, kas
paredzéta lietoSanai ar inertas gazes lodamuriem WP 801G
un WP 1201G.

Pateicoties iebuvétajam mikroprocesoram, to ir vienkarsi un
érti apkalpot. Elektroniska vadibas sisttma nodrosina
optimdlu dazado lodéSanas instrumentu vadibu.
LodéSanas piederumi tiek atpaziti automatiski un pieméroti
attiecigajiem reguléSanas parametriem. Pateicoties ipasi
jaudigiem 24 V sildelementiem, ir nodroSinata izcila dina-
miska darbiba. Tadéjadi lodeésanas instruments klust par
universalu darbariku.

Vélamo temperatiiru var iestatrt ar 2 taustiniem (UP/DOWN).
Karsta gaisa lodamura iespéjamais temperatiiru diapazons ir
no 50°C - 550°C (122°F - 999°F), pieslédzot lodamuru,
iestatijuma amplittda automatiski tiek ierobezota maksimali
450°C (842°F) robezas. Vélama un reala vértiba tiek atspo-
gulotas digitali. Izvélétas temperatiras limena sasniegSanu
norada sarkanas gaismas diodes mirgoana, kas nodrosina
optisko reguléanu. Ja lampina izgaismojas nepartraukti, tas
liecina par iekartas uzsilsanas procesu.

lzmantojot vadibas ierici WAD 101, gaisa caurplidi
kontrolé ar rokturi iebavetu pirksta slédzi.
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Gaisa caurpludes apjoms palielinas bez pakapenibas caur
droseles varstu aptuveni 0-10 I/minGté. IzplUstoSais gaiss
nav statiski uzladets.

Izmantojot vadibas ierici WAD 101G, gazes caurpludi
vada ar novietoSanas paliktni WDH 10T. Caurplides
daudzuma iestatijumu iespéjams mainit intervala no 0 lidz
5 I/min.

Dazadas lodgalvu potencialu izlidzinaSanas iespéjas, nul-
les sprieguma slégums, ka ari vadibas iekartas un
lodamura antistatiskais izpildijums apliecina augsto

kvalitates standartu ievéroanu. Aréjas vadibas ierices
piesleguma iespéjas paplasina iespéju spektru. Izvélei
piedavatas vadibas ierices WCB 1 un WCB 2 var izmantot
ari ka laika iestatijuma un aizvariekartas. lebuvétais tem-
peratiiras méritajs tiek ieklauts vadibas iekartas WCB 2
paplaSinataja varianta.

2.2. Lodamurs

HAP 1:

100 W karsta gaisa lodamurs ar iebavetu manualo slédzi.
Piemérots uz dazadam virsmam uzmontétu detalu
lodeésanai un atlodésanai. Plasa uzgalu izvéles programma
nodro$ina ta daudzpusigu pielietojumu.

Ar WAD 101IG nevar izmantot karsta gaisa lodamuru.

WMP:

Weller Micro lodamurs WMP ar ta érto satveres risinajumu
ir piemérots profesionalas elektronikas apstradei. Isa
distance starp satveres punktu un lodgalvu nodro$ina
ergonomisku 65 W lodamura satveri, veicot pasus
smalkakos lodéSanas darbus.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 ir lodamurs ar iestatamu darba
lenki no 40°. Tadéjadi tiek nodro$inats individuals
lodéSanas process, pateicoties iekartas ergonomikai.
Pateicoties piemérotibai 80 W jaudai un slaidajai uzbuves
formai, tas piemerots smalkiem lodésanas darbiem.

WTA 50:

Atlodesanas pincete WTA 50 tika izveidota speciali SMD
detalu atlodéSanai. Divi sildelementi (2 x 25 W) ar atse-
visku temperatlras sensoru katram nodroSina tempe-
ratiras rezima saglabasanu abas darbvirsmas.

LR 82:

Lodgalva ar 80 W jaudu lodeSanas darbiem ar augstu sil-
tuma patérinu. Lodgalvu nostiprina ar bajonetes veida
slédzi, kas nodrosina droSu galvas pozicijas nomainu.
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Tehniskie dati

Izmeéri (L x B x H) mm: 166 x 134 x 101

Tikla spriegums: 230V /50 Hz (120 V / 60 Hz)
Baro$anas patérind WAD 101: 105 W

Baro$anas patéerind WAD 101IG: 150 W

Aizsardzibas klase:
Dro8iba:
Temperaturas reguléSana: °C versija:

°F versija:
Precizitate:
Gaisa apjoms:

WAD 101IG regulésanas intervals:
Saspiestais gaiss:

aptuveni 0-5 I/min.

slapeklis N,
Saspiesta gaisa padeve:
Inertas gazes spiediens:

1 (vadibas iekartai) und 3 (lodéSanas instrumentam)

230 V: T630mA (120 V: T 1,0 A)

karstais gaiss 50°C - 550°C

Lodamurs & lodamurs ar inerto gazi 50°C - 450°C
karstais gaiss 122°F - 999°F

Lodamurs & lodamurs ar inerto gazi 122°F - 842°F
karstais gaiss + 30°C ( 54°F)

Lodamurs & lodamurs ar inerto gazi + 9°C (x 17°F)

aptuveni 0-10 I/minité

ieejas spiediens 400 kPa (58 psi) attaukots, sauss saspiestais gaiss vai
spiedienizturiga caurule ar aréjo diametru 6 mm (0,24")

ieplides spiediens ar spiediena reguléSanas vienibu ir nemainigi iestatits uz
200 kPa. Spiediena regulé$anas vienibu nedrikst pariestatit.

WP 80/ WSP 80:

Lodamurs WP 80 / WSP 80 izcelas ar arkartigi atru un
precizu lodéSanas temperaturas sasniegSanas atrumu.
Pateicoties savai slaidajai formai un 80 W jaudas
rezimam, tas ir neaizvietojams Tpasi smalku lodésanas
darbu veikSanai, ka ari darbiem ar augstu siltuma
patérinu. Péc lodgalvas nomainas darbu var nekavéjoties
turpinat, jo darbam nepiecieSama temperatiira tiek sas-
niegta loti 1sa laika.

Piemérotus pievienojamos lodéSanas instrumentus
skatit piederumu saraksta.

3. Lietosana

LodéSanas instrumentu ievietot droSibas palikini.
Spiedienizturigo cauruli ar argjo diametru 6 mm ievietot
saspiesta gaisa padeves paatrinataja piesleéguma (12).
Saspiesta gaisa piegadi 400 kPa (58 psi) nodrosinat ar
sausu attaukotu gaisu vai slapekli N,.

Uzmanibu: Izmantojot slapekli, rapéjieties par
pietiekamu atgaiso$anu no apkartéjas vides.

LodéSanas instrumenta elektriskas vadibas pieslegumu
ievietot 7 polu piesleguma spraudni (7) priek8€ja panelt
un noslégt. Gaisa padeves cauruli iesvietot gaisa pieslé-
guma iemava (8). Parliecinaties, vai tikla spriegums sakrit
ar noradijumiem uz sérijas plaksnites un elektribas
baroSanas slédzis (1) ir izslégta pozicija. Ja spriegums ir
atbilstoss, pievienojiet vadibas ierici elektribas tiklam.

Uzmanibu: Neveérsiet karsta gaisa lodésanas iekartu
pret cilvekiem vai uzliesmojosiem priekSmetiem.

leslégt iekartu tikla slédzi (1). leslédzoties iekarta veic
pasparbaudi, kuras laika darbojas visi radijumi (2). Islaicigi
paradas gan uzstadita (vélama) temperaturas vértiba, gan
temperatiras versija (°C / °F). Péc tam iekarta automatiski
parslédzas uz eso$as vértibas radijumu. Sarkanais punkts
(5) digitalajos /ciparu radijumos (2) mirgo. Sis punkts veic
aréjas kontroles radijumu funkcijas. Nepartraukts
lampinas izgaismojums liecina par iekartas sasilSanas
procesu. Par darba temperatiras sasniegSanu liecina
lampinas mirgo$ana.

Temperatiras iestatiSana

Digitalais raditajs (2) pamata uzrada temperaturas realo
vértibu. NospieZot taustinu "UP" vai "DOWN" (3) (4), ies-
ledzas digitalie radijumi (2), noradot tobrid iestatito
uzstadijuma vértibu. lestatito vélamo vértibu (mirgojoss
signals) var mainit vajadzigaja virziena, vienkarsi piespie-
Zot vai ilgstosi aizturot taustinus "UP" vai "DOWN" (3)(4).
Turot taustinu piespiestu, nepiecieSama vértiba mainas
paatrinati. Aptuveni 2 sekunzu laika péc taustina atlai$nas
digitalie radijumi (2) automatiski parsledzas uz realo
vertibu

Gaisa apjoma iestatijums

Vélamo gaisa apjomu var iestatit pie droseles varsta (9).
Pagriezot droseles ventili (9) pa kreisi, gaisa padeves
apjoms palielinds. Turot manualo slédzi ieslégta pozicija,
lodamuram tiek piegadats gaiss.
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Standarta ,,setback” vadibas iekartai WAD 101
Uzstadijuma temperatiiras pazeminasana lidz 150°C.
Lodésanas iekartas atgrieSanas laiks izejas stavokir ir

20 min. Péc triskartéja atgrieSanas laika atkartoSanas

(60 min) aktivizéjas automatiskas izslegsanas funkcija.
LodéSanas instruments ir izslegts (raditdja paneli mirgo
josla).

lestati$ana: leslégSanas laika turét piespiestu

taustinu "UP" (3), lidz paradas radijums ON vai OFF.
Atlaizot taustinu “UP”, tiek partraukts palaianas process.
Atlaizot taustinu UP, iestatijums tiek saglabats. Radijumu
nomainai atkartot darbibas.

Standarta ,,setback” vadibas iekartai WAD 1011G
Noliekot lodamuru, péc 2 min vélama temperatura sama-
zinas lidz 180 °C un izsledzas inertds gazes padeve.
LAUTO-OFF” funkcija ir dezaktivéta.

4. Potencialu izlidzinasana
Atskirigi 3,5 mm parslégsanas savienojumu (6) saslégumi
iespéjami 4 variantos:

lezeméts:

Q - Bez spraudna

L (izsutidanas stavoklis)

‘ _ Potencialu izlidzinaSana
5 (pretestiba 0 omu):

Ar spraudni, izlidzinatajvadibu

\ pie starpkontakta

— 8
s = Bez potenciala:

Ar spraudni
160
& lezeméts ar droSinataju:

B Ar spraudni un ielodétu
pretestibu.  Zeméjums  virs
izveletas pretestibas vértibas

5. Darba noradijumi
Argja vadibas ierice WCB1 un WCB2 (izvéle)
Lietojot aréjo vadibas ierici, var veikt $adas darbibas.

@ Offset:
Reala lodgalvas temperatura var tikt mainita diapazona
+40°C ar temperatiiras kompensétaja palidzibu.

@ Setback:

lestatitas temperatiras atgrieze [idz 150°C/300°F
(gaidiSanas rezims). Atgriezes laiks, kad lodeSanas iekarta
atgriezas gaidiSanas rezima pozicija, var tikt iestatits
diapazona 0-99 minutes.
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Par atgriezes pozicijas iestaanos signalizé mirgojosa
realas veérfibas norade. Pec triskartéjas atgriezes laika
nostrades aktivéjas "AUTO-OFF" funkcija. Lodé$anas
instruments ir izslegts (raditaja paneli mirgo josla).
NospieZot taustinu vai manualo sledzi, atgriezes pozicija,
respektivi, "AUTO-OFF" var tikt partraukts. Tobrid redza-
ma iestatita uzstadijuma vértiba.

©® Lock:

Velamas temperatiras un temperatiras panela
noslégsana. Péc lodeSanas iekartas noblokéSanas nevar
ievadit jaunus datus.

©® °C/°F:

Temperatiras radijumu parslégsana no °C uz °F un otradi.
Nospiezot taustinu "DOWN", tiek paradrta akfiva
temperaturas versija.

® Window:

lerobeZojiet temperatiiras apgabalu lidz maksimali + 99°C,
vadoties no "LOCK" funkcijas noslégtas temperatiiras.
Noblokéta temperatiira ir vidéjais temperatiras apgabala
raditajs.

@ Cal:
Factory setting FSE (Visu iestatijuma vertibu atgrieSana
0 pozicija, temperatiiras vélama véertiba 350°C/660°F).

@ PC iegrieSanas vieta:
RS 232 (tikai WCB 2)

@ Temperatiras mentajs:
lebuvets temperaturas méritajs ar K tipa termoelementu
(tikai WCB 2)

Karsta gaisa lodamurs

Karsta gaisa uzgali tiek ieskruveti sildkermeni. Uzgalu
mainitajam izmantojiet atslegu SW 8 un piedzeniet to pie
sildkermena ar dakSveida atslegu.

Uzmanibu: Vitnes dzilums maksimali ir 5 mm (0,2").
Garaka vitne var radit bojajumus sildkermenim.

Slapeklis N, aizkavé oksidéSanos un kusnis ilgak saglaba
aktivitati. Més iesakam lietot slapekli N,, kas nopérkams
dzelzs pudelés. Pudelei jabut aprikotai ar spiediena
pazeminataju 0-10 bar.

Lodamurs

Pareja no sildkermena/sensora uz lodgalvu nedrikst tikt
piesarnota ar nefirumiem, sveSkermeniem vai ari bt
bojata, jo tas buatiski ietekmé temperaturas vadibas
precizitati.

Lietojot iekartu pirmoreiz, izvélétas lodgalvas parklajiet ar
alvu. Tas |aus atbrivot oksida kartinu un netirumus.



Lodesanas partraukumos vai glabasanas laika turet
lodamura galvu noalvotu. Nelietojiet agresivus Skidrumus.

Uzmanibu:
Pastavigi sekojiet noteikumiem atbilstoSam lodgalvas
stavoklim.

Lodésanas ierices ir noregulétas videju lodéSanas uzgalu
lietoSanai. Novirzes var izraisit lodgalvas nomaina vai
savadaku formu lodgalvu izmanto$ana.

6. Piederumu saraksts

T005 33 114 99 Karsta gaisa iekarta HAP 1

T005 29 180 99 Lodamura komplekts WP 80

T005 29 161 99 Lodamura komplekts WSP 80

T005 33 131 99 Lodamura komplekts MPR 80

T005 33 11299 Lodamura komplekts LR 21antistatisks

T005 33 11399 Lodamura komplekts LR 82

T005 33 158 99 Inertas gazes lodeSanas piederumi ar
pieslegumu WSP 80IG

T005 33 13399 AtlodéSanas komplekts WTA 50

T005 27 040 99 lodvanna WSB 80

T005 33 15599 lodamura piederumi WMP

T005 27 028 99  sildplate WHP 80

T005 2503099 Termiska izolacija WST 20

T005 31 181 99  Argja vadibas ierice WCB 1

T005 33 158 99 Lodésanas komplekts Inert Gas ar

novieto$anas paliktni WSP 801G

(PU WAD 1011G)

Lodamurs ar inerto gazi WP 120IG

(PU WAD 101IG)

T005 15 161 99 WDH 10T novietoSanas paliktnis ar
»Stop+Go” funkciju

T005 29 198 99

Vaciski

7. Piegades komplekts
WAD 101

Vadibas iekarta

Karsta gaisa lodamurs HAP 1
DroSibas apvalks KH 27

Tikla kabelis

Sprauslu mainas instruments
Spraudnis 3,5 mm

Karsta gaisa varsts

LietoSanas instrukcija R04
DroSibas pasakumu instrukcija

PU WAD 101IG

Vadibas iekarta

Spraudnis 3,5 mm

Apkopes piederumi

Tikla kabelis

LietoSanas instrukcija
DroSibas pasakumu instrukcija

PU WAD 101

Vadibas iekarta

Tikla kabelis

Spraudnis 3,5 mm

LietoSanas instrukcija
DroSibas pasakumu instrukcija

Attéls: Varstu piedavajums HAP 1 skatit 93. lappusé.
Savienojuma sheému skatit 94. lappusé
Ekspluatacijas attelu skatit 95. lappusé

lespéjamas tehniskas izmainas!

Aktualizéto lietoSanas instrukciju var atrast vietné
www.weller-tools.com
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6barapcku

Hue Bu 6naropapum 3a 0kasaHoTO HU C € efHa CTaHuus 3a
ropeLy Bb3ayx Weller WAD 101/WAD 1011G.

Mpu NPOU3BOACTBOTO Ce Mpunarat Hai-CTPOri M3UCKBAHNS KbM
Ka4ecTBOTO, KOMTO OCUrypsiBaT efHa 6esynpeyHa paboTa Ha
ypeza.

A 1. BHuMaHue!

I'Ipeum [la 3ano4HeTe pa60Ta C ypela npo4eTeTe BHAMATENHO
TOBa PbKOBOACTBO 3a pa60Ta W NPUNOXXEHUTE UHCTPYKUMM 3a
6esonacHa paﬁoTa. |-|pl/| Hecna3saHe Ha npaBunata 3a
6€30MacHOCT MMa onacHoCT 3a BaweTo 3[jpaBe U XuBoT.

3a Lpyro u3non3eaHe, pasfiM4HO OT OMUCAHOTO B
PbKOBOACTBOTO 3a pa60Ta, a Cblo Taka W npu CBOEBOJHO
WU3MEHEeHWe Ha ypeaa, Npou3BOANUTENAT He NoemMa OTroBOPHOCT.

CraHumsTa 3a ropew Bbagyx Weller WAD 101/WAD 1011G
otroBaps Ha EC [leknapauns 3a CbOTBETCTBME CMOPeA
OCHOBHMTE W3MCKBaHWS 3a 6e30macHOCT Ha [lupekTuBuUTE
2004/108/EC, 2006/95/EC 1 2011/65/EU (RoHS).

2. Onucaxue

2.1 Anapar 3a ynpasnetue WAD 101

WAD 101 e efHa cTaHuMs 3a ropell Bb3gyX, 3a KOATO ca
XapaKTepHN MHOO Pa3HO06Pa3Hy cyHKLN.

2.2 Anapar 3a ynpasnetue WAD 101IG
WAD 101IG e cTaHuus 3a 3anosBaHe B 3aluTHa ra3oBa cpeja
3a nosinkmun WP 801G n WP 1201G.

C eIvH MUKPONPOLIECOP Ce OCUrypsiBa MpocTa 1 yAo6Ha pabota
¢ ypena. Perynvpaliata enekTpoHuka ocurypsisa onTvManHa
XapaKTepUCTUKA Ha perynupaHe Ha pPasnuyHuTE MOSUTHM
WHCTPYMEHTU. CamuTe MOSMHU MHCTPYMEHTX Ce pa3no3HaBat
aBTOMATU4YHO M Ce 3ajaBaT CbOTBETHWTE MapameTpu 3a
perynupaHe. OCo6EHO MOLLHUTE HarpeBaTenHu enemeHTH 24 V
no3BoNsIBaT eAHa OTIMYHA AMHAMM4HA XapakTepucTuka. Mo
TakbB HauMH MOSMHUAT MHCTPYMEHT MOXe fha Ce U3nonssa
YHUBEPCATTHO.

WckanaTa TeMmnepatypa MoXeTe fa ce 3ajafe ¢ 2 6yToHa
(UP/DOWN). 3a Bb3AYWHMS MOSAHMK Ca  Bb3MOXHM
Temnepatypu ot 50°C - 550°C (122°F - 999°F), npw
MPUCbEAMHABAHE HA eAMH NOSNHUK ANANa3oHbT HA PerynmpaHe
aBTOMATU4HO Ce orpaHMyaBa [0 Makc. 450°C (842°F).
WHpvKauvsTa Ha 3afiajeHata M AeiicTBUTENHaTa CTOWHOCT e
uucpposa. [locTuraHeTo Ha wu3bpaHata Temnepatypa ce
CUTHANM3NPa C MUraHe Ha YepBeH CBETOAMOL B MHAMKALMSTA,
KOWTO CNy>KM 32 ONTHYEH KOHTPON Ha PerynupaHeTo. NMocTosHHO
CBETEHe 03HayaBa, Ye cucTemara 3arpssa. [ocTuraHeTo Ha
n3BpaHaTa TeMnepaTypa ce CUrHanuaupa ¢ MuraHe Ha YepseHa
LED B WHAMKAuusTa, KOBTO CMY>W 32 ONTUYEH KOHTPON Ha
perynupaxeTo. MOCTOSHHO CBETEHE 03HAYaBa, 4e cucTemata
3arpssa.
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Mpw anapat 3a ynpaenexne WAD 101 pa3xogbT Ha Bb3gyx ce
yNpaBnsBa ¢ MOHTUPAHUS B ApbXKKATA OYTOH.

Perynuposkata Ha pa3xoAa cTasa 6e3CTeneHHo C eanH
LPOCENIeH BEHTUN B AManasoHa ot npu6n. 0-10 n/muH.
N3TUYaWmAT ropeLy Bb3ayx He € CTaTUYHO 3apefeH.

Mpv anapat 3a ynpasnenne WAD 101IG pasxogbT Ha ras ce
ynpaBnsiBa oT npeBktoyBalara croitka WDH 10T.
PerynupoBkata Ha pa3xoABaHOTO KOMMYECTBO € Bb3MOXHA B
AvanasoH 0-5 N/MuH.

Pa3nuyHnTe BB3MOXHOCTM 3a M3paBHSBAHE HA MOTEHLMam
CIPSIMO HaKpaitHKa Ha MoANHUKA, HyNeBus NPeKbCBaY, a ChLLO
Taka W aHTUCTAaTUYHOTO KOHCTPYKTMBHO W3MbMHEHME Ha
anapara 3a ynpaBneHve 1 Ha NOSNHUKa AOMbABAT BUCOKMS
CTaHAapT Ha Ka4ecTBOTO. Bb3MOXHOCTUTE 3a NpUCbEANHSBAHE
Ha BBHIWHO YCTPOACTBO 32 BbBEXAAHE paslMpsBaT
pa3Hoo6pasHuTe yHKuMn. G OMUMOHANHOTO YCTPOWCTBA 3a
BbBexxaaHe WCB 1 1 WCB 2 ca Bb3aMoXHU Mexay ApyroTo u
(byHKUMM 33 Bpeme ¥ 3a 6nokupaHe. B paswwmpenus 06em Ha
yCTPOCTBO 32 BbBEXAaHe WCB 2 Bnu3a eauH BrpajeH ypes 3a
3MepBaHe Ha Temnepartypara.

2.3. MosnHuk

HAP 1:

100 W BbapyweH nosnHuk ¢ BrpageH 6yToH. Moaxopsw 3a
CrosiBaHe UM pascnosiBaHe Ha MOBBPXHOCTHO MOHTMPaHM
feTaiinu. LLIMpOKMST acOpTUMEHT OT At03 Npasy

Bb3MOXHO YHMBEPCANHOTO NpuioxeHue Ha HAP 1.

BbagywwHnaT nosnHuk He Moxe fAa pabota ¢ WAD 1011G

WMP:

MukponosinHuksT Weller WMP cbe cBosiTa npakTiiHa
KOHLeNUws e NoAxoAsLY 3a 06paboTka Ha NpochecuoHanHa
enektpoHnka SMD. KbcoTo pa3cTosHue MexX Ay Toukata Ha
XBalLAHe ¥ Bbpxa Ha NOSTHMKA NO3BONSIBA EPrOHOMUYHA
pabota nosinHuka ¢ 65 W npu u3BbpLUBaHE Ha Hai-(uHK
3anosBaHvs.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 e eanH nosinHuk ¢ peryavpyem
paboTeH brbn 0T 40°. Mo TakbB HAuMH € Bb3MOXKHO 4HO
NHAMBMAYaNHO 0ChopMSIBaHE Ha MpoLieca Ha 3anosisaxe no
OTHOLLEHME Ha Heroata eproHoMmst. CbC CBOSTA MOLUHOCT OT
80 W v cTpoiiHaTa cvt KOHCTPYKLMS TOi e NOAXOASLL 33 (hUHO
CrosiBaxe.

WTA 50:

MuHceTaTa 3a pasnossaHe WTA 50 e cneumanHo KOHUMMpaHa
3a paanosBaxe Ha komnoHeHTn SMD. [lBa Harpesatentu
enemeHTH (2 x 25 W) ¢ no eanH cobeTBeH

TEMNEepaTypeH CEH30p OCUrypsiBaT eAHaKBM TEMNEPATYPH Ha
[BETE paMeHa.
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TeXHUYecKn AaHHM

Pa3smepu (Mm): 166 x 134 x 101 (Lx B x H)

MpexoBo HanpexeHue: 230 V /50 Hz (120 V / 60 Hz)

KoHcymupana mowHoct WAD 101: 105 W

KoHcymupana mowHoct WAD 1011G: 150 W

Knac Ha sawmra: 1 (anapat 3a ynpasneHue); 3 (NOsNEH MHCTPYMEHT)

Mpegnasuten: 230 V: T630 mA (120 V: T 1,0 A)
Perynupane Ha Temnepartypata: °C Bepcus:  opewy Bb3ayx 50°C - 550°C
MosinHuum & MosinHmuum 3a 3awmTHa ra3osa cpepa 50°C - 450°C
°F Bepeus:  Topew Bb3gyx 122°F - 999°F
MosinHuum & MosinHnum 3a 3alwmTHa ra3osa cpepa 122°F - 842°F
TouHocT: l"opeLy Bb3ayx + 30°C (+ 54°F)

MosinHuum & MosinHnum 3a 3awmTHa radosa cpefa + 9°C (+ 17°F)
Konnuectso Bb3gyx: Mpu6n. 0 - 10 n/MuH
[nanasoH Ha perynupaxe WAD 1011G: Mpu6n. 0 - 5 n/muH.
CrCTeH Bb3ayx: BxopHo Hansraxe 400 k(Ma (58 psi) 06eamacneH, Cyx CrbCTeH Bb3ayx unm a3oT Nz
MpucbeanHUTEN 3a CrbCTEH Bb3AyX: Mapkyy 3a CrbCTeH Bb3AyX, BbHLUEH AvaMeTbp 6 MM (0,24)
HansraHe Ha 3awuThns ras:  BXOAHOTO Hansrade ce perynupa oT eAnH MOAYN 3a perynupaHe Ha HansraHeTo Ha
nocTosHHO 200 KlMa. HacTpoitkata Ha Mogyna 3a perynmpaxe Ha HansaraHeTo He Tpsbea Aa ce MpoMeHs.

LR 82:

MotueH nosinHuk 80 W 3a 3anosiBate, KbAeTO Ce M3nckBa
rongMo Koim4ecTBo TonsMHa. 3aerﬂBaHeT0 Ha BbpXa Ha
NOSNHUKA CTaBa C e4HO 6aOHETHO CheAMHEHNE, KOETO
Nno3BoNsBa efiHa CMaHa Ha Bbpxa TOYHO Ha No3uuus.

WP 80/ WSP 80:

MosinHuksT WP 80 / WSP 80 ce oTnmyasa ¢ MHOro 6bp3o 1
MPELM3HO AOCTUraHe Ha TemnepaTypara Ha 3anosisaHe. Cbe
CTPOIiHATA €Y KOHCTPYKLMS W C HarpeBaTenHaTa MoLHOCT OT
80 W e Bb3MOXHO YHUBEPCAITHO M3MON3BaHe 0T MHOMO (hvHa
3anosiBaHe A0 3anosiBaHe C ronsmMo HeOBX0AUMO KONMIECTBO
TonnmHa. Cnep cMsHaTa Ha Bbpxa Ha NosHUKA MMa
Bb3MOXHOCT paboTara Aa ce NpoAbMKY BeAHara, Thil kaTo
pa6oTHaTa TeMnepaTypa ce AOCTUra 0THOBO 3a Halt-kpaTko
BpEMe.

3a Apyru MHCTPYMEHTH, KOUTO MoraT Aa 6baat
NPUCHEANHSABAHM BUX crieLmdukaumsTa Ha
NpUHaANeXHoCTHTE.

3. MyckaHe B peiicTBMe

MocTaBeTe MOSMHUA WHCTPYMEHT B MpeAnasHarta Croiika.
MocTaBeTe MapKyya 3a CrbCTEH Bb3AYX C BbHLIEH AMaMeTbp
6 MM B 6bp30/€ACTBALLNS CbEANHUTEN 33 CTBCTEH Bb3AYX (12).
OcurypeTe 3axpaHBaHe CbC CrbCTeH Bb3ayx ¢ 400 kMa (58 psi)
Ccyx 06e3MacneH CrbCTeH Bb3ayx Unm ¢ a3oT Ne.

Mpepynpexpenue: Mpu u3nonssaHe Ha a3oT BHMMaBaiiTe
Aa MMa AOCTaTb4yHa BEHTUNAUNS Ha NOMELLEHUETO.
MocTaBeTe €NEKTPUYECKUS CbEAMHUTENEH NPOBOAHMK Ha
MOSNHUS MHCTPYMEHT B 7 NON. CbeauHUTENHaTa po3eTka (7) Ha
YenHaTa nnova M ro ukcvpaiite. Cnoxete Bb3AyLIHUS
MapKy4 BbpXy HuMena 3a npucheauHsBaHe Ha Bb3AyX (8).

MpoBepeTe Aanu MPEXOBOTO HanpeXeHue CbOTBETCTBA Ha
[aHHUTE OT (upmeHaTa Tabenka ¥ [amu MPEeXOBUST
npekbcay (1) e waknoyeH. [pu NpaBUmHO MpEX0BO
HanpekeHu1e CBbPXETE anapata 3a ynpasfeHne ¢ Mpexarta.

MpepynpexpeHue:

He HacouBaiiTe Bb3AYWHWAS MOSNHUK CPeLy Xopa W
3ananuTenHu npeameTy. BkmoyeTe ypepa C Mpexosust
npekbesay (1). Mpu BKKOYBAHE Ha ypepa ce Npasu eavH
aBTOTECT, NP KOTO PABOTST BCUUKN MHAVKALMOHHI ENEMEHTH
(2). Cnen ToBa 3a KpaTko BpeMe Ce noka3saT 3ajajeHata
TeMneparypa (3agajeHa CTOHOCT) W TeMnepaTypHaTa Bepcus
(°C/°F). Cnep ToOBa €N1EKTPOHMKATA aBTOMATUYHO MPEBKTIOYBA
Ha WHAMKAUMS Ha AeiCTBMTENHAaTa CToMHOCT. B umdposara
MHAMKaLws (2) cBeTV yepBeHaTa Touka (5). Tasn Touka cnyxu
32 OMTUYEH KOHTPOM Ha perynupaHeTo. MocTosHHO CBETEHe
03Ha4aBa, 4Ye cucTemara 3arpssa. MuraHe curHanuavpa 3a
BOCTUraHe Ha paboTHa Temnepatypa.

PerynupaHe Ha Temnepatypata

Mo npuHuMn uucppoBaTa  MHAMKauus (2) nokassa
felicTBATENHATA CTOMHOCT Ha Temneparypata. Cbe HaTUckaHe
Ha 6yToHa "UP” umm “DOWN” (3) (4) umcbposata uHamkauns (2)
ce MpeBKMioYBa HA MOMEHTHaTa 3ajajeHa CToitHocT. Cera
3afapeHara CTOMHOCT (Murawia MHaMKauus) Moxe jAa Obje
MPOMEHEHA C HATUCKaHE Ha WHTEPBAIM UMM C NOCTOSHHO
HaTuckaHe Ha 6yToHa “UP” unu “DOWN” (3) (4) B cboTBETHATA
nocoka. C NOCTOSIHHO HaTuckaHe Ha 6yToHa 3ajajeHara
CTOMHOCT Ce MpoMeHst ¢ 6bp30 npenucTeaxe. MMpubn. 2 cek.
crnef OTMyckaHe UucpoBaTa MHAMKAUMS (2) aBTOMATMYHO
OTHOBO CE NPEBKII0YBA HA AEACTBUTENHATA CTOIHOCT.
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PerynupaHe Ha KOnM4eCTBOTO Ha Bb3AyXa

VckaHusT pasxof Ha Bb3yx MOXe Aa Ce perynupa ¢ ApocenHus
BeHTUN (9). 3aBbpTaHe HansBO Ha APOCENHWs BeHTun (9)
MoBULLABA Pa3X0ABAHOTO KOMMYECTBO.

[flokaTo e HaTucHaT 6yToHa Ce MoAaBa Bb3yX Npe3 Bb3AYLLHNS
MOSMHYK.

CraHaapTHO NOHWXaBaHe Npu anapat 3a ynpaenexue

WAD 101

MoHmkaBaHe Ha 3ajadeHaTa 3agageHa Temnepatypa o 150°C.
BpemeTo 3a noHuxasare, Cnes KoeTo 3anosBsallara cTaHuus
0TVBA B PEXMM Ha rOTOBHOCT, € 20 MuH. Cep TpUkpaTHO Bpeme
3a NoHwxaaHe (60 MuH) ce akTuBMpa cyHkumsTa ,AUTO OFF*.
MOSNHAST WHCTPYMEHT Ce W3KMK4YBa (MMra 4epTuyka B
VHAMKaLMSTa).

Hactpoiika: HatucHeTe no Bpeme Ha BKkmtouBaHe 6yToHa ,UP
(3) u ro 3appbXxTe, Aokato B MHAMKaumsTa ce nosieu ON umm
OFF. Mpu otnyckaHe Ha 6yToHa “UP” HacTpoiikata ce
3anaMeTsiBa. 3a npoMeHy NoBTOpPETe Npoleayparta.

CraHaapTHO NOHWXaBaHe Npyu anapat 3a ynpaeneHue

WAD 1011G

Cnen cnaraHe HacTpaHa Ha NosnHMKa Creq 2 MUH. 3aaaaeHara
Temnepatypa ce noHwxasa o 180°C u ce u3kmouBa
nojaBaHeTo Ha 3awwteH ra3. ,AUTO-OFF* cyHkuusTa e
[eaKTvBMpana.

4, V|3paBHF|BaHe Ha noTeHUnanute
C paannueH MOHTaX Ha xak bykcata 3,5 MM (6) ca
Bb3MOXHU 4 Pa3NNYH1 BapUaHTH:
TebpAo 3a3eMsBaHe:
Q — Bes wiekep (cbcTosHME Npu JOCTaBKa)
! W3paBHABaHe Ha noTeHuuanuTe
(umnepaHc 0 om):
‘ 1 C LyeKep, M3paBHUTENEH MPOBOAHUK Ha

CPEeAHNS KOHTaKT
be3 noTeHuuan:
I ‘ —5¢— C wexep
b ¢ = Mexko 3a3eMsBaHe:
C ekep ¥ 3anoeHo CbMpOTUBIEHME.

1M
, \—_3a3emsBaHe npes n36paHo
A, CbNPOTUBIEHNE CroitHocT Ha
CbNPOTUBNIEHUETO

5. UHcTpyKumm 3a paboTa

BbHWHO ycTpoiicTBO 3a BbBeXAaHe WCB 1 n WCB 2
(onums)

Mpu M3non3BaHe Ha BBHLUHO YCTPOWCTBO 32 BbBEX/AHE MMa Ha
Pa3MoNoXeHue CnesHuTe yHKLMM.

® Offset:

PeanHaTa TemnepaTtypata Ha Hakpaiiuka Ha nosnHuka Moxe
[ia Ce NMPOMEHs C BbBEX/aHe Ha eaHa Temnepatypa 3a Offsets
ot + 40 °C (72 °F).
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@ [loHnxaBaHe:

MoHwxasaHe Ha 3apapeHata Temnepatypa Ao 150°C/300°F
(pe>xum Ha roToBHOCT). BpemeTo 3a NoHuMxasaHe, cnes KoeTo
3anosiBaljata CTaHUMs OTMBA B PEXUM HA TFOTOBHOCT, €
perynupyeMo B AvanasoHa ot 0-99 MuHyTH. CbCTOSHUETO
‘TloHMxaBaHe" ce cMrHanu3mpa ¢ efHa Muralla MHAMKaumMs 3a
feiicTBMTENHATA CTOAHOCT. Cnef TpuKpaTHO Bpeme 3a
noHuxasaHe ce aktmampa ,AUTO-OFF. MosinHUST MHCTPYMEHT
Ce U3KIH0YBA (MUra YepTUYKA B MHAMKALMATA).

CucrosiHneTo “TloHmkasane”, pecn. AUTO-OFF ce npexbcaa ¢
HaTUCKaHe Ha enH BYTOH MW KNaBMULL.
Mpu ToBa KPATKOBPEMEHHO CE Moka3Ba 3afafeHara CTOMHOCT.

® Lock:

BrokvpoBka Ha 3afiafeHaTa Temrnepatypa U TemneparypHus
npo3opeu. Cnes 6nokupaHe HMa Bb3MOXHOCT 3a perynupaHe
Ha CTaHUMsATa 3a 3arnosiBaHe.

® °CrF:

MpeBKn4BaHe HA MHAMKaLMATa Ha TeMnepaTypata oT °C Ha °F
un obpatHo. HatuckaHe Ha 6ytoHa ,DOWN® no Bpeme Ha
BK/OYBAHE N0Ka3Ba akTyanHara TemneparypHa Bepcus.

® Window:

OrpaHnyaBaHe Ha TeMnepaTypHus auanasoH A0 Makc. +/-99°C
N3X0XAakkn 0T edHa cukcupaHa ¢ yHkumata ,LOCK®
Temneparypa. o TakbB HauMH (hvKcupaHata Temmnepatypa
npeAcTaBnsBa cpefata Ha perynupyemus Temnepatype
[AManasoH.

@ Cal:

HeyTpanusupaHe Ha cTaHumsTa 3a 3anosisaHe (camo WCB 2) u
Factory setting FSE (BpbluaHe Ha BCM4KM CTOMHOCTM 3a
perynupade Ha 0, 3ajafeHara CTOWHOCT 3a Temneparypata
350°C/660°F).

@ WHTepdeiic PC:
RS 232 (camo WCB 2)

® Ypen 3a u3MepBaHe Ha TeMnepaTypara:
WHTerpupaH ypes 3a v3mepBaHe Ha Temnepatypara 3a
TepmoenemeHT Tun K (camo WCB 2)

Bb3pyweH nosnHuK

[lto3nTe 3a ropely Bb3hyx Ca 3aBMHTEHM B HarpeBaTenHus
enemeHT. M3non3saiite 3a cMsHa Ha [K03uTe BTYNKOB ragueH
kmou SW 8 W 3aKOHTpeTe Ha HarpeBaTenHus enemeHT ¢
BUNKOOBPA3EH ragyeH Koy .

BHumanue:

[bn6ounHata Ha pesbata e Makc. 5 MM (0,2 ).

EpHa no-abnra pesba npuuMHsBa paspyliaBaHe Ha
HarpeBaTenHUA eNeMeHT.



A3oT NaHamanssa okeuzaumsita v nichT 0cTaBa akTUBEH Nno-
AbNro Bpeme. Hue npenopbysaHe a3oT Ne, koiiTo ce npoaasa B
CTOMaHeH 6yTunku. byTunkara Tps6Ba Aa UMa peaykTop Ha
Hansraxe 0-10 6ap.

MosinHuK

Mpexo4bT MexAy HarpeBaTeNHus eneMeHT / ceHopa W
HaKpaiiH1Ka Ha NosiNHUKa He Tpsiba Aa GbAe NpensTcTBaH oT
3aMbPCABAHKS, YyXXaM Tena Unu noBpeaa, Thid KaTo BAMsHUE
Ha TOYHOCTTA Ha perynupaxe Ha Temneparypara.

Mpu MbpBO HarpsBaHe HaHeceTe TbHbLK COW MPUNOR BbPXY
136MpaeMns M KanangucBaeM HakpaiHuk Ha nosmHuka. o
TakbB HauMH Ce CBaNsiT HaTpynaHuTe MW CbXpaHsiBaHe Mo
HaKpaiHUKa Ha MOSNHUKA OKWCHM CNIOEBE M 3aMbpCsiBaHus.
BHMaBaiiTe BUHarv Npu naysu npu cnosisaHe v npu cnaraxe Ha
nosiNHWKA HacTpaHa HeroBusiT HakpaiHuK fa e Aobpe
kanaiipucad. He u3nonasaiiTe npekaneHo —arpecvBHu
crnrocose.

BHumahme:
BHuMaBaiiTe BUHaru 3a NpaBUNHNA MOHTAX Ha
HaKpaiH1Ka Ha NosNHMKa.

MosNHULMTE PErymMpaHu 3a efuH CpeieH HakpaiHuka Ha
nosinHuK. Mpu cMsiHa Ha HakpaiiHuka unu Mpu M3nonasaxe Ha
HakpaiHuuy ¢ Apyrv (hOpMM MOTaT [ Bb3HUKHAT OTKIOHEHUS.

6. MpuHagnexHocTun
T0053311499  Bu3pmywer nosinHuk HAP 1
T00529 18099  KomnnekT nosinHuk WP 80
T00529 16199  KomnnekT nosinHuk WSP 80
T00533 13199  KomnnekT nosiniuk MPR 80

T0053311399  KomnnexT nosinHuk LR 82

T0053313399  KomnnexT 3a pasnossaHe WTA 50

T00527 04099  BaHa 3a cnosaHe WSB 80

T0053315599  KomnnexT nosnHuk WMP

T00527 02899  [noua 3a NpeaBapuUTENHO HarpsBaHe
WHP 80

T0052503099  TepmuueH ypen 3a cBansHe Ha
nsonaums WST 20

T00531 18099  BbHLLHO yCTPOICTBO 32 BbBEXAAHE
WCB 2

T00533 15899  [MosneH KOMMEKT C 3aLUMTEH ras ¢
npeBKioyBaLLa CToika
WSP 80IG (PU WAD 101IG)

T00529 19899  [osnHuK 3a 3alMTHA ra3osa cpeaa

WP 120IG (PU WAD 101IG)
WDH 10T MNpeanasHa cToiika ¢
(hyHKUMS 32 CnvpaHe-+NyckaHe

T005 15 161 99

6barapcku

7. 06eM Ha gocTaBKaTa
WAD 101

Anapar 3a ynpasnetue
BbanyweH nosnHuk HAP 1
MpeanasHa cToiika KH 27
MpexoB kaben

VHCTpYMEHT 3a cMsiHa 3a Ato3uTe
rnaseH uaTbp 3,5 mm

[io3a 3a ropeLy Bb3ayx R04
PbkoBoacTBO 3a paboTa
yKasaHus 3a 6e3onacHa pabota

PU WAD 101

Anapar 3a ynpasneHme

rnaseH uaTbp 3,5 mm
MpexoB kaben

PbkoBoacTBo 3a paboTa
yKa3aHus 3a 6e3onacHa pabota

PU WAD 101IG

Anapar 3a ynpasneHme
MpexoB kaben

rnaseH uaTbp 3,5 mm
PbkoBoacTBo 3a paboTa
yKasaHus 3a 6e3onacHa pabota

®urypa: acopTuMeHT 0T Ato3n HAP 1, BUX cTpaHuua 93
®urypa: cbeaMHUTENHATa CXeMa BUX CTpaHuua 94
®urypa: yeptex Explo Bux cTpanuua 95

MpaBoTo 3a NpaBeHe Ha TEXHUYECKU U3MEHEHNS
0CTaBa 3anaseHo!

AxTyanusupanute pbKOBOACTBA 3a pabota Bue we
HamepuTe Ha agpec www.weller-tools.com.
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Roman

Va multumim pentru increderea acordata prin achizitionarea
statiei cu aer cald care Weller WAD 101 / WAD 101IG.

La fabricare au fost respectate cele mai stricte exigente de
calitate, care asigura o functionare impecabila a aparatului.

A 1. Atentie!

inainte de punerea in functiune a aparatului, vA rugim sa
cititi cu atentie acest manual de exploatare si instructiunile
de siguranta atasate. in caz de nerespectare a prescriptiilor
privind masurile de sigurantd, apare pericol pentru integrita-
tea corporald gi pentru viata.

Pentru alte utilizari care difera de cele descrise in manualul
de exploatare, precum i pentru modificéri abuzive,
producdtorul nu Tsi asuma raspunderea.

Statia cu aer cald care Weller WAD 101 / WAD 101IG core-
spunde declaratiei de conformitate CE, conform cerintelor
fundamentale de securitate din directivele 2004/108/CE,
2006/95/CE si 2011/65/EU (RoHS).

2. Descriere

2.1 Aparat de comanda WAD 101

WAD 101 este o statie cu aer cald care se evidentiaza prin
diversitatea sa functionala.

2.2 Aparat de comanda WAD 1011G

WAD 1011G este o statie de lipit cu gaz de protectie pentru
operarea letcoanelor cu gaz de protectie WP 80IG si

WP 120IG.

Operarea simpla i confortabila este facilitatd prin utilizarea
unui microprocesor. Sistemul electronic de reglare asigura un
comportament optim la reglare, la diverse scule de lipit cu
aliaj. Sculele de lipit vor fi identificate automat si le vor fi aso-
ciati parametrii de reglaj corespunzatori. Elementele de
incalzire extrem de performante de 24 V permit un compor-
tament dinamic exceptional. Astfel, scula de lipire cu aliaj
poate fi utilizatd universal.

Temperatura doritd poate fi setatd cu ajutorul a 2 taste
(UP/DOWN). Pentru letconul cu aer cald pot fi realizate tem-
peraturi de 50°C - 550°C (122°F - 999°F), la racordarea unui
letcon, domeniul de setare va fi limitat automat la max.
450°C (842°F). Valoarea nominala gi valoarea efectiva vor fi
afisate digital. Atingerea temperaturii preselectate va fi sem-
nalizatd prin aprinderea intermitenta a unui LED rosu pe
afisaj, care serveste la controlul optic al setdrii. Starea de
aprins constant semnifica faptul ca sistemul se incalzegte.
La aparatul de comanda WAD 101 comanda debitului de aer
se va realiza prin intermediul unui comutator de deget
integrat in maner.

85

Setarea debitului se realizeaza fara trepte prin intermediul
unei supape de strangulare in domeniul cuprins intre

cca. 0-10 I/min.

Aerul cald care iese nu contine incarcari statice.

La aparatul de comanda WAD 101IG debitul de gaz va fi
comandat prin intermediul suportului cu conectare/deconec-
tare WDH 10T.

Setarea debitului se poate realiza in domeniul cuprins intre
0-5 I/min.

inaltul standard de calitate este intregit de diversele posibi-
litati de egalizare de potential catre varful de lipit, comutato-
rul de tensiune zero si prin executia antistatica a aparatului
de comanda si a letconului. Posibilitatea de conectare a unui
aparat extern de input extinde diversitatea de functii. Cu aju-
torul aparatelor de input WCB 1 si WCB 2, disponibile optio-
nal, se pot realiza, printre altele, functii de timp si functii de
blocare. Din volumul extins al aparatului de input WCB 2 face
parte si un aparat integrat pentru masurarea temperaturii.

2.3. Letcon

HAP 1:

letcon cu aer cald de 100 W cu comutator de deget integrat.
Este adecvat pentru lipirea cu aliaj si dezlipirea componente-
lor montate pe suprafatd. 0 gama larga de duze face ca
HAP 1 sa poata fi utilizat universal.

Letconul cu aer cald nu poate fi operat la WAD 1011G

WMP:

Ciocanul de lipit WMP Micro Weller, ugor de manuit, este
adecvat pentru prelucrarea sistemelor electronice profesio-
nale SMD. Distanta scurta dintre punctul de prindere si var-
ful de lipit permite o manipulare ergonomica a ciocanului de
lipit de 65 W la executarea sarcinilor extrem de meticuloase
de lipire la cald.

MPR 80:

Weller Peritronic MPR 80 este un ciocan de lipit cu unghi de
lucru reglabil de 40°. Astfel devine posibila o configurare
individuala a procesului de lipire din punct de vedere ergo-
nomic. Datorita puterii sale de 80 W i a formei constructive
suple, el este adecvat pentru lucrari de lipire fine.

WTA 50:

Penseta de dezlipit WTA 50 a fost conceputa special pentru
dezlipirea componentelor SMD. Doud elemente de incalzire
(2 x 25 W), fiecare cu unsenzor de temperatura propriu,
asigura temperaturi identice la ambele brate.

LR 82:

Ciocan de lipit performant de 80 W pentru lucrari de lipire

cu aliaj cu un necesar mare de caldura. Fixarea varfului de
lipit se realizeaza prin intermediul unui sistem de fixare cu
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Date tehnice

Dimensiuni (mm):

Tensiunea de retea:

Consumul de putere WAD 101:
Consumul de putere WAD 101IG:
Clasa de protectie:

Siguranta:

Reglarea temperaturii:

Precizie:

Debit de aer:

Domeniul de reglare WAD 101IG:
Aer comprimat:

Racord de aer comprimat:
Presiunea gazului de protectie:

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

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

105W

150 W

1 (aparatul de comanda); 3 (scula de lipire cu aliaj)

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

versiunea °C:  aer cald 50°C - 550°C

Letcon & letcon cu gaz de protectie 50°C - 450°C

aer cald 122°F - 999°F

Letcon & letcon cu gaz de protectie 122°F - 842°F

aer cald + 30°C (= 54°F)

Letcon & letcon cu gaz de protectie + 9°C (+ 17°F)

cca. 0 - 10 I/min

cca. 0 - 5 I/min.

aer comprimat cu presiunea de intrare 400 kPa (58 psi), uscat, fara ulei, sau azot N2
furtun pentru aer comprimat diametrul exterior 6 mm (0,24%)

presiunea de intrare este reglata fix la 200 kPa cu ajutorul unei unitati de reglare a

Versiunea °F:

presiunii. Nu este permisa ajustarea unitatii de reglare a presiunii.

baioneta, care permite o inlocuire a varfului cu precizie a
pozitiei.

WP 80 / WSP 80:

Ciocanul de lipit WP 80 / WSP 80 se evidentiaza prin
atingerea rapida si precisd a temperaturii de lipire cu aliaj.
Prin forma constructiva subtire si o capacitate de incélzire
de 80 W, este posibila utilizarea in lucrari de lipire extrem
de fine si pana la lucrari cu necesar de caldura ridicat.
Dupa inlocuirea varfului de lipit, este posibila continuarea
directa a lucrului, deoarece temperatura de functionare
este atinsa din nou in cel mai scurt timp.

Pentru alte scule care pot fi conectate, vezi lista de
accesorii.

3. Punerea in functiune

Asezati scula de lipire cu aliaj in suportul de siguranta.
Introduceti furtunul pentru aer comprimat cu diametrul de 6
mm in cupla rapida pentru racordul de aer comprimat (12).
Realizati alimentarea cu aer comprimat de 400 kPa (58 psi),
uscat gi fara ulei, sau cu azot Na.

Avertizare: in cazul utilizarii azotului trebuie sa se
acorde atentie unei ventilari suficiente a incaperii.

Introduceti cablul electric de legatura al sculei de lipire cu
aliaj in priza de conectare cu 7 poli (7) de pe placa frontala
si fixati-1. Introduceti furtunul de aer pe niplul de racordare
(8) pentru aer. Verificati daca tensiunea de retea coincide cu
indicatia de pe placuta de fabricatie si daca comutatorul de
retea (1) se gaseste in starea deconectatd. in cazul in care
tensiunea de retea este cea corectd, conectati aparatul de
comanda la retea.

Avertizare:

Nu indreptati letconul cu aer cald inspre persoane sau
inspre obiecte inflamabile.

Porniti aparatul de la comutatorul de retea (1). La pornirea
aparatului va fi efectuat un autotest, in timpul caruia toate
elementele indicatoare (2) sunt in functiune. Ulterior se va
afisa pentru scurt timp temperatura setata (valoarea nomi-
nald) si versiunea pentru temperatura (°C / °F). Apoi sistemul
electronic comutd automat pe afigarea valorii efective. Se
aprinde punctul rogu (5) pe afisajul digital (2). Acest punct
serveste drept control optic al setérii. Starea de aprins con-
stant semnifica faptul ca sistemul se incalzeste. Aprinderea
intermitenta semnalizeaza atingerea temperaturii de lucru.

Setarea temperaturii

in principiu, afisajul digital (2) indica valoarea efectivd a
temperaturii. Prin actionarea tastei ,,UP“ sau ,DOWN* (3) (4),
afisajul digital (2) comuta pe valoarea nominald setatd in
momentul respectiv. Valoarea nominala setata (afisare cu
aprindere intermitentd) poate fi modificatd acum in directia
corespunzatoare prin atingere scurta, repetata sau apasarea
continu a tastei ,UP* sau ,DOWN*“ (3) (4). in cazul in care
tasta este apdsata continuu, valoarea nominala se modifica
in derulare rapida. La cca. 2 sec. dupa eliberarea tastei,
afisajul digital (2) comuta automat inapoi pe valoarea efec-
tiva.

Reglarea debitului de aer

Debitul dorit poate fi reglat de la supapa de strangulare (9).
Rotirea catre stdnga a supapei de strangulare (9) mareste
debitul. Atata timp cat comutatorul de deget se afld in starea
apasatd, se va transporta aer catre letconul cu aer cald.
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Sethack standard la aparatul de comanda WAD 101
Scaderea temperaturii nominale setate la 150°C.

Dupa ce statia de lipire cu aliaj comutd in modul standby,
timpul de setback este de 20 min. Dupa triplul timpului de
setback (60 min), va fi activatd functia ,AUTO-OFF*.

Scula de lipire cu aliaj va fi deconectata (liniuté cu aprindere
intermitenta pe afisaj).

Setare:

in timpul conectdrii, mentineti apasata tasta ,UP“ (3) pana
céand pe afisaj apare ON sau OFF. La eliberarea tastei “UP”,
setarea va fi salvatd. Pentru modificare, repetati procesul.

Sethack standard la aparatul de comanda WAD 1011G
Dupa agezarea letconului in suport, dupd 2 min. temperatura
va fi scazuté la 180°C si alimentarea cu gaz de protectie va
fi decuplatd. Functia ,,AUTO-OFF* este dezactivata.

4. Egalizare de potential
Prin conectarea diferita a mufei mama cu clichet de 3,5 mm
(6) pot fi realizate 4 variante:
cu impamantare directa:
S % -, fara fisd (starea de livrare)

Egalizare de potential (impedanta 0
’ , Ohm):
“eu fisa, circuit de egalizare la contac-
\ tul central

— @ —x
‘ ~ ZFiri potential:

’ o U fisa
A 1
&, Cu impamantare indirecta:
cu fisd si rezistenta integrata lipita cu
aliaj. impdmantare prin valoarea de
rezistentd aleasa

5. Instructiuni de lucru

Aparat extern de input WCB 1 si WCB 2 (optional)
in cazul utilizarii unui aparat extern de input aveti la
dispozitie urméatoarele functii.

@ Offset:
Prin introducerea unei abateri de temperatura, temperatura
reald a varfului de lipit poate fi ajustata cu + 40°C (72°F).

@ Setback:

reducerea temperaturii nominale setate la 150°C/300°F
(standby). Dupd ce statia de lipire cu aliaj trece in modul
standby, timpul de setback poate fi setat intre 0-99 de minu-
te. Starea de setback va fi semnalizata printr-o afisare cu
aprindere intermitenta a valorii efective. Dupa triplul timpului
de setback va fi activata functia ,AUTO-OFF“. Scula de lipire
cu aliaj va fi deconectata (liniuta cu aprindere intermitenta pe
afisaj).
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Starea de setback, respectiv starea de Auto-OFF, va fi termi-
nata prin apasarea unei taste sau a comutatorului de deget.
La aceasta se va afisa pentru un timp scurt valoarea nomi-
nala setata.

©® Lock:

Blocarea temperaturii nominale si a ferestrei de temperatura.
Dupa blocare, la statia de lipit nu mai este posibila modifica-
rea setdrilor.

©® °C/°F:

Schimbarea afisarii temperaturii din °C in °F si invers.
Apasarea tastei ,DOWN* in timpul conectérii indica versiunea
curentd pentru afisarea temperaturii.

©® Window:

limitarea domeniului de temperatura la max. +/-99°C,
pornind de la o temperatura blocata prin functia ,LOCK“.
Astfel, temperatura blocata reprezinta mijlocul domeniului de
temperatura care poate fi setat.

© Cal:

Reajustarea statiei de lipire (numai WCB 2) si factory setting
FSE (resetarea tuturor valorilor de setare la 0, valoarea
nominala a temperaturii 350°C/660°F).

@ Interfata PC:
RS 232 (numai WCB 2)

@ Aparat de masura pentru temperatura:
Aparat de masura pentru temperatura integrat pentru
termocuplul tip K (numai WCB 2)

Letcon cu aer cald

Duzele pentru aer cald sunt ingurubate in corpul de incalzire.
Pentru inlocuirea duzelor, utilizati o cheie tubulard SW 8 si
tineti contra la corpul de incalzire cu o cheie fixa.

Atentie:
adancimea filetului este de max. 5 mm (0,2”). Un filet mai
lung duce la distrugerea corpului de incalzire.

Azotul N2 reduce oxidarea si agentul fondant raméane activ
mai mult timp. Recomandam azot Nz, care este disponibil in
comert in butelii de otel. Butelia trebuie s fie echipata cu un
reductor de presiune de 0-10 bari.

Letcon

Trecerea dintre corpul de incalzire / senzor si varful de lipit nu
are voie sa fie prejudiciata prin murdarii, corpuri straine sau
deteriorare, deoarece toate acestea au efecte asupra preci-
ziei controlului temperaturii.

La prima incalzire, umeziti cu aliaj de lipit varful de lipit cu
cositorire selectiva. Se inlatura astfel straturile de oxid aparu-
te pe durata depozitarii si impuritatile de pe varful de lipire



metalici. in pauzele pe durata cirora nu se realizeazi lucrari
de lipire si inainte de depunerea ciocanului de lipit in suport,
aveti in vedere intotdeauna ca varful de lipire metalica sa fie
bine cositorit. Nu utilizati fondant agresiv.

Atentie: acordati atentie intotdeauna asezarii
regulamentare a varfului de lipit.

Aparatele de lipit au fost ajustate pentru un varf de lipit
mediu. Prin inlocuirea varfului sau prin utilizarea altor forme

de varf pot aparea abateri.

6. Accesorii

T005 33 114 99
T005 29 180 99
T005 29 161 99
T005 33 131 99
T005 33 113 99
T005 33 133 99
T005 27 040 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 25 030 99
T005 31 180 99
T005 33 158 99

T005 29 198 99

T005 15161 99

Letcon cu aer cald HAP 1

Set ciocan de lipit WP 80

Set ciocan de lipit WSP 80

Set ciocan de lipit MPR 80

Set ciocan de lipit LR 82

Set dezlipire WTA 50

Baie de lipire WSB 80

Set ciocan de lipit WMP

Placa de preincalzire WHP 80
Aparat termic de dezizolare WST 20
Aparat extern de input WCB 2

Set de lipire cu aliaj, cu gaz inert, cu
suport cu conectare/deconectare
WSP 80IG (PU WAD 1011G)

Letcon cu gaz de protectie WP 1201G
(PU WAD 1011G)

WDH 10T Suport de siguranta cu
functia Stop+Go

7. Volumul de livrare

WAD 101

Aparat de comanda
Letcon cu aer cald HAP 1
Suport de siguranta KH 27

Cablu de retea

Scula pentru inlocuirea duzelor
Filtru principal 3,5 mm

Duza pentru aer cald R04
Manual de exploatare

Indicatii de securitate

PU WAD 101

Aparat de comanda
Filtru principal 3,5 mm

Cablu de retea

Manual de exploatare
Indicatii de securitate

Roman

PU WAD 1011G
Aparat de comanda
Cablu de retea

Filtru principal 3,5 mm
Manual de exploatare
Indicatii de securitate

Imaginea sortimentului de duze HAP 1, a se vedea
pagina 93

Imagine schema electrica vezi 94

Desen descompus al ansamblului vezi pagina 95

Ne rezervam dreptul asupra modificarilor tehnice!

Manualul de exploatare actualizat il gasiti pe
www.weller-tools.com.
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Hrvatski

Zahvaljujemo na povjerenju koje ste nam ukazali kupnjom
stanice za vruci zrak koja WAD 101/WAD 1011G tvrtke Weller.
Kod proizvodnje su za temelj postavljeni najstroZiji kriteriji za
kakvocu koji osiguravaju besprijekornu funkciju uredaja.

AL Paznja!

Prije puStanja uredaja u pogon pazljivo procitajte upute za
rukovanje i prilozena sigurnosna upozorenja. U slucaju
nepostivanja sigurnosnih propisa prijeti opasnost za zdravlje
i Zivot.

Proizvodac ne preuzima odgovornost za drugovrsnu namjenu
koja odstupa od one u uputama za rukovanje, kao i u slu€aju
poduzimanja samovoljnih modifikacija.

Stanica za vruci zrak koja WAD 101/WAD 1011G tvrtke Weller
udovoljava zahtjevima izjave o sukladnosti, sukladno
temeljnim sigurnosnim kriterijima direktiva 2004/108/EZ,
2006/95/EZ i 2011/65/EU (RoHS).

2. Opis
2.1 Kontrolni uredaj WAD 101
WAD 101 je stanica za vruci zrak koja ima Citav niz funkcija.

2.2 Kontrolni uredaj WAD 1011G
WAD 101IG je stanica za lemljenje na plin za rad Zeljeza za
lemljenje na inertni plin WP 801G i WP 120IG.

Pomocu mikroprocesora omogucava se jednostavan i prak-
tian rad. Elektronicki kontrolni sustav omogucuje optimalnu
kontrolu za razli¢ita lemila. Sama lemila automatski se pre-
poznaju i dodjeljuju odgovarajucim kontrolnim parametrima.
Iznimno snazni grija¢i elementi od 24 V omogucuju odli¢no
dinamicko upravljanje. Tako namjena lemila postaje univer-
zalna.

Zeliena temperatura moZe se postaviti pomoéu 2 tipke
(UP/DOWN). Za lemilo na vruéi zrak postize se temperatura od
50°C - 550°C (122°F - 999°F), kod prikljucka Zeljeza lemila
postavka se automatski ograniCava na 450°C (842°F).
Zadane i stvarne vrijednosti prikazuju se digitalno. Postizanje
odabrane temperature signalizira se na zaslonu treperenjem
crvene LED diode koja sluzi za opticku kontrolu upravljanja.
Trajno svjetlo znaCi da se sustav zagrijava.

U kontrolnom uredaju WAD 101 protok zraka kontrolira se
prekidaGem ugradenim na rucki.

Brzina protoka neprekidno se podeSava

zapornim ventilom u koli¢inama od 0-10 I/min.

Izlazni vruci zrak nema statikog naboja.

U kontrolnom uredaju WAD 101I1G protok plina kontrolira se
prekidaGem WDH 10T. Moguce je podeSavanje brzine proto-
ka u koli¢inama od 0-5 I/min.
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RazliCite mogucnosti izjednaCavanja potencijala na vrhu
lemila, sklopka za nulti napon kao i antistatiCka izvedba
upravljackog uredaja i lemila nadopunjuju visoki standard
kvalitete.

Standard kvalitete. Mguénost prikljucivanja vanjskog uredaja
za unos nadopunjuje raznovrsnost funkcija. S opcionalno
dostupnim uredajima za unos WCB 1 i WCB 2 moguce je
postici funkcije vremena i zakljuCavanja. Integrirani uredaj za
mjerenje temperature spada u proSireni opseg uredaja za
unos WCB 2.

2.3. Lemilo

HAP 1:

Klip na vru¢i zrak od 100 W s ugradenim prekidacem.
Prikladno za lemljenje i odlemljivanje povrSinskih elemenata.
Zbog niza mlaznica HAP 1

ima univerzalnu namjenu.

Klip na vruéi zrak ne moze raditi na uredaju WAD 1011G

WMP:

Lemilo Micro WMP tvrtke Weller odlikuje se prirucnim kon-
ceptom za obradu profesionalne, povrSinski montirane elek-
tronike. Mala udaljenost izmedu mjesta drzanja i vrha lemila
omogucuje ergonomicno rukovanje lemilom od 65 W pri
obavljanju najpreciznijih zadataka lemljenja.

MPR 80:

Peritronic MPR 80 tvrtke Weller lemilo je s prilagodljivim
radnim kutom od 40°. Na taj se nacin omogucuije individual-
no oblikovanje procesa lemljenja u pogledu ergonomicnosti.
Zahvaljujuci snazi od 80 W i uskoj konstrukciji, prikladno je
za fine radove lemljenja.

WTA 50:

Pinceta za odlemljivanje WTA 50 razvijena je posebno za
odlemljivanje povrSinski montiranih komponenti. Dva grijaca
elementa (2 x 25 W) s po jednim temperaturnim senzorom
brinu o jednakim temperaturama na oba kraka pincete.

LR 82:

Snazno lemilo od 80 W za radove lemljenja s velikom potre-
bom topline. Pri¢vr§¢enje vrha lemila obavlja se pomocu
bajunetnog zatvara€a koji omogucuje preciznu zamjenu vrha
lemila.

WP 80 / WSP 80:

Lemilo WP 80/WSP 80 odlikuje se svojim izrazito brzim i
preciznim postizanjem temperature lemljenja. Zahvaljujuci
uskoj konstrukciji i snazi grijanja od 80 W, moguca je uni-
verzalna uporaba koja sezZe od ekstremno finih radova
lemljenja pa sve do onih s visokom potrebom za toplinom.
Nakon zamjene vrha lemila moguce je odmah nastaviti s
radom jer se radna temperatura ponovno postize u vrlo
kratkom vremenu.



Hrvatski

Tehniéki podaci

Dimenzije u mm:

Mrezni napon:

PotroSnja energije WAD 101:
PotroSnja energije WAD 1011G:
Klasa zatite:

Osigurac:

Raspon temperature:

ToCnost:

Protok zraka:

Kontrolni raspon WAD 1011G:
Dovod zraka:

PrikljuCak za komprimirani zrak:
Pritisak inertnog plina:

166 x 134 x 101 (Lx B x H)
230V /50 Hz (120 V / 60 Hz)
105 W
150 W
1 (Steuergerat) und 3 (Lotwerkzeug)
230V:T630 mA (120V: T1,0A)
°C Verzija:  Vruci zrak 50°C - 550°C
Lemila i Zeljeza lemila 50°C - 450°C
Vrudi zrak 122°F - 999°F
Lemila i Zeljeza lemila 122°F - 842°F
Vruéi zrak = 30°C (+ 54°F)
Lemila i zeljeza lemila + 9°C (= 17°F)
cca. 0 - 10 I/min
cca. 0 - 5 I/min.
ulazni pritisak 400 kPa (58 psi) bez ulja, suhi komprimirani zrak ili dusik N2
vanjski promjer crijeva za komprimirani zrak 6 mm (0,24")
Ulazni pritisak prilagodava se kontrolnom jedinicom za pritisak namjeStenom
na 200 kPa. Kontrolna jedinica za pritisak ne smije se namjestati.

°F Verzija:

Vise o ostalim alatima koji se mogu prikljuciti naci cete
na popisu pribora.

3. Pustanje u pogon

OdloZite lemilo u zastitni stalak. Crijevo za komprimirani zrak
s vanjskim promjerom 6 mm utaknite u brzu spojku za
priklju¢ak komprimiranog zraka (12). Dovod komprimiranog
zraka na 400 kPa (58 psi) suhog komprimiranog zraka bez
ulja ili duSika N.

Upozorenje: dusik se upotrebljava da bi se
osigurala prikladna ventilacija.

Elekricni prikljucak lemila postavite na polozaj 7 spojne kuti-
je (7) na prednjoj ploci i zakljuCajte. Cijev za zrak umetnite u
nazuvicu za prikljuGak zraka (8). Provjerite odgovara li
mrezZni napon podacima na oznacnoj plo€ici i je li mrezna
sklopka (1) u iskljucenom poloZaju. Ako je mrezni napon
ispravan, spojite upravljacki uredaj s mrezom.

Upozorenje:

Lemilo na vruéi zrak ne usmjeravati prema osobama ili
zapaljivim predmetima.

Ukljucite mreznu sklopku (1) na uredaju. Pri ukljucivanju
uredaja obavit ¢e se samotest tijekom kojeg se ukljuCuju svi
prikazni elementi (2). Nakon toga se nakratko prikazuju
namjeStena temperatura (zadana vrijednost) i verzija tempe-
rature (°C/°F). Zatim se elektronika automatski preklapa na
prikaz stvarne vrijednosti. Crvena tocka (5) svijetli na digital-
nom zaslonu (2). Ova tocka sluzi za optiCku kontrolu
upravljanja. Ako neprekidno svijetli, to znaci da se sustav
zagrijava. Treperenje diode signalizira postizanje radne tem-
perature.

Postavka temperature

U pravilu digitalni zaslon (2) prikazuje stvarnu vrijednost
temperature. Pritiskom na tipku "Up” ili “Down” (3) (4) digi-
talni zaslon (2) mijenja se u prikaz trenutatno namjeStene
zadane vrijednosti. NamjeStena zadana vrijednost (treptavi
prikaz) moZe se promijeniti u odgovaraju¢em smijeru dodiri-
vanjem ili trajnim pritiskom na tipke “Up” ili “Down” (3) (4).
Ako je tipka stalno pritisnuta, zadana vrijednost brze ¢e se
mijenjati. Otprilike 2 sek. nakon pustanja tipke, digitalni zas-
lon (2) automatski se ponovno mijenja na prikaz stvarne vri-
jednosti.

Namijestanje protoka zraka

Zeliena brzina protoka zraka moZe se namijestiti zapornim
ventilom (9). Okretanjem zapornog ventila (9) u smjeru
kazaljke na satu povecava se brzina protoka. Dok je preki-
dac spusten, zrak se dovodi kroz lemilo na vruci zrak.

Standardno snizavanje temperature kontrolnog uredaja
WAD 101

Snizavanje namjeStene zadane temperature na 150°C.
Vrijeme snizavanja temperature stanice za lemljenje u
rezimu pripravnosti je 20 min. Nakon tri snizavanja tempera-
ture (60 min), aktivira se funkcija ,,AUTO-OFF*.

Lemilo se iskljucuje (na zaslonu je prikazana treptava crtica).

Postavka: tijekom uklju€ivanja uredaja drzite pritisnutu tipku
,UP“ (3) dok se na zaslonu ne pojavi ON ili OFF. Nakon
pustanja tipke “UP” postavka je pohranjena. Da biste promi-
jenili postavku, ponovite postupak.

Standardno snizavanje temperature kontrolnog uredaja
WAD 1011G
Nakon namje$tanja Zeljeza lemila, ciljana temperatura
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Hrvatski

smanjuje se na 180°C, a dovod inertnog plina iskljuCuje se
nakon 2 minute. Funkcija ,,AUTO-OFF“ deaktivira se.

4. Izjednacavanje potencijala
Razli¢itim ozi¢enjem banana uticnice 3,5 mm (6) moguce su

4 varijante:
—— % =1 CGvrsto uzemljenje:
' Bez utikaca (stanje isporuke)
‘ IzjednaGavanje potencijala
‘?(impedancija 0 oma):
Iy S utikatem, kabel za izjednacavanje
na srediSnjem kontaktu
— ‘ —>— Bez potencijala:
it " s utikacem
ma  Meko uzemljenje:
WS utikatem i zalemljenim
1 otpornikom. Uzemljenje preko
odabrane vrijednosti otpornika

5. Upute za rad

Vanjski uredaj za unos WCB 1 i WCB 2 (opcija)

Prilikom uporabe vanjskog uredaja za unos, na raspolaganju
su sljedece funkcije.

® Offset:
Relana temperatura vrha lemila moze se prilagoditi unosom
temperaturnog pomaka za + 40°C (+ 72°F).

® Sethack:

Snizavanje namjeStene zadane temperature na 150°C/300°F
(standby). Vrijeme snizavanja temperature (Setback), nakon
Sto se stanica za lemljenje preklopila u reZim pripravnosti
(Standby) moze se namijestiti od 0 — 99 minuta. Stanje
snizavanja temperature prikazuje se treptavom stvarnom vri-
jednoSc¢u. Nakon isteka trostrukog vremena snizavanja tem-
perature, aktivira se funkcija ,AUTO-OFF“. Lemilo se
iskljuCuje (na zaslonu je prikazana treptava crtica).

Pritiskom bilo koje tipke ili sklopke za prst, prekida se funk-
cija Setback odn. AUTO-OFF.
Pritom se nakratko prikazuje namjeStena zadana vrijednost.

® Lock (zakljuéavanije):

Zakljutavanje zadane temperature i raspona temperature.
Nakon zaklju¢avanja, na stanici za lemljenje nije moguce
mijenjati postavke.

® °C/°F:

Promjena jedinice temperature iz °C u °F i obratno. Pritiskom
na tipku ,,DOWN* tijekom ukljucivanja prikazat ce se aktual-
na jedinica temperature.
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® Window:

Ogranic¢avanje temperaturnog podrucja na maks. +/-99°C,
polazeci od temperature koja je zaklju¢avana pomocu funk-
cije ,LOCK". Zakljucana temperatura tako predstavlja sredi-
nu namjeStenog temperaturnog podrucja.

O Cal:

Ponovno prilagodavanje stanice za lemljenje (samo WCB 2) i
vracanje na tvornicke postavke FSE (vracanje svih postavki
na 0, zadane vrijednosti temperature 350°C/660°F).

® PC-sucelje:
RS 232 (samo WCB 2)

® uredaj za mjerenje temperature
Integrirani uredaj za mjerenje temperature za toplinski
element tipa K (samo WCB 2)

Lemilo na vruéi zrak
Mlaznice za vruci zrak prikljuCuju se na grija¢. Za zamjenu
mlaznice koristite klju¢ SW 8 i zabravite grijaC kljucem.

Paznja:
Dubina navoja je max. 5 mm (0,2“). Veéi navoj moze
dovesti do oStecenja grijaca.

DuSik Nzsmanjuje oksidaciju i taljivo ostaje dulje aktivno.
PreporuCujemo upotrebu duSika N2 koji se u prodaji moze
nabaviti u celicnim bocama. Boca mora biti opremljena
redukcijskim ventilom od 0 do 10 bara.

Lemilo

Na prijelazu izmedu grijaceg tijela/senzora i vrha lemila ne
smije biti prljavstine, stranih tijela ili oStecenja jer to utjece na
tocnost reguliranja temperature. Prilikom prvog zagrijavanija,
lemom navlazite selektivni vrh lemila koji se moze pokositri-
ti. To uklanja slojeve oksida koji su uvjetovani Cuvanjem i
necCistoce na vrhu lemila. Tijekom predaha i prije odlaganja
lemila uvijek obratite pozornost na to da je vrh lemila dobro
pokositren. Ne koristite katalizatore koji su previSe agresivni.

Paznja: uvijek obratite pozornost na pravilan dosjed vrha
lemila.

Lemila su prilagodena za vrh lemila srednje veliCine. Zbog
zamjene vrha ili uporabe drugih oblika vrhova moze doci do
odstupanja.



6. Pribor

T005 33 114 99
T005 29 180 99
T005 29 161 99
T005 33 131 99
T005 33113 99
T005 33 133 99
T005 27 040 99
T005 33 155 99
T005 27 028 99
T005 25 030 99

T005 33 158 99

T005 29 198 99

T005 1516199 WDH 10T Sigurnosni prihvatnik s
funkcijom Stop+Go

Lemilo na vrudi zrak HAP 1
Komplet lemila WP 80

Komplet lemila WSP 80

Komplet lemila MPR 80

Komplet lemila LR 82

Komplet za odlemljivanje WTA 50
Kada za lemljenje WSB 80
Komplet lemila WMP

Grijaca plo¢a WHP 80

Skidac toplinske izolacijet WST 20
T005 31 180 99 Vanjski uredaj za unos WCB 2
Komplet lemila na inertni plin s

prekidatem

WSP 80IG (PU WAD 1011G)
Zeljezo lemila na inertni plin WP 120IG

(PUWAD 10116)

7. Opseg isporuke

WAD 101
Upravljacki uredaj
Lemilo na vrudi zral

K HAP 1:

Sigurnosni prihvatnik KH 27

Mrezni kabel
Alat za zamjenu ml

aznica

Glavni filtar 3,5 mm

Mlaznica za vruci z
Upute za rukovanje

rak R04

Sigurnosna upozorenja

PU WAD 101
Upravljacki uredaj

Glavni filtar 3,5 mm

Mrezni kabel
Upute za rukovanje

Sigurnosna upozorenja

PU WAD 1011G
Upravljacki uredaj
Mrezni kabel

Glavni filtar 3,5 mm

Upute za rukovanje

Sigurnosna upozorenja

Slika Asortiman mlaznica HAP 1 vidi stranicu 93
Slika strujna shema, vidi stranicu 94

Slika eksplodirani prikaz, vidi stranice 95

Prava na tehnicke izmjene pridrzana!

AZurirane upute za rukovanje naéi cete na adresi

www.weller-tools.com.

Hrvatski
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Hot Air Nozzles

Hot Air Nozzles for HAP 1
Model Description Lenght X Widht Y Order-No.
Adapter M6 for HAP 200 T005 87 617 28
F02 @E @ Flat nozzle 8,0 mm 1,5 mm T005 87 277 74
Fo4 =108 €3 Fiatnozzle 10,5 mm 1,5 mm T005 87 277 73
F06 5@9 % Flat nozzle 12,0 mm 1,5 mm T005 87 277 72
FD2 =THB €3 pualnozzie 01,5mm 8,0 mm T005 87 277 76
4 =THB €7 Dualnoozle 01,5 mm 10,0 mm T005 87 277 75
R02 =8 (&) Round nozzle 90,8 mm T005 87 278 23
R04 %ﬂl @ Round nozzle 91,2 mm T005 87 278 21
RO6 &8 @ Round nozzle 030mm T005 87 278 22
RS _—====HB & Round nozzle, long bent 0 2,0 mm T005 87 277 86
R10 -_-.===:§:E J@ Round nozzle 92,0 mm T005 87 277 87
2-side heated (Type D)
D04 Hot air nozzle, 10,5 mm 10,5 mm TO05 87 277 79
two sides heated, with hot plate
D06 Eﬁf @‘ Hot air nozzle, 13,0 mm 10,0 mm T005 87 277 82
" two sides heated, with hot plate
D08 Hifﬂ Hot air nozzle, 15,0 mm 10,0 mm T005 87 277 81
two sides heated, with hot plate
D10 E}a Hot air nozzle, 18,0 mm 10,0 mm T005 87 277 84
two sides heated, with hot plate
4 Side heated (Type Q)
Qo2 £33 Hotair nozzle, 6,0 mm 6,5 mm T005 87 277 77
four sides heated, with hot plate
Q04 =8 # Hotair nozzle 6,0 mm 9,0 mm TOO5 87 277 78
four sides heated, with hot plate
Qo6 E}E } Hot air nozzle 15,0 mm 10,0 mm T005 87 277 80
— four sides heated, with hot plate
Qo8 Eﬁﬂ {o}] Hotair nozzle 12,0 mm 15,0 mm T005 87 277 83
= four sides heated, with hot plate
Q10 ___ Hot air nozzle 18,0 mm 18,0 mm TOO5 87 277 85
I four sides heated, with hot plate
SK709 == Hot air nozzle, 12,0 mm 12,0 mm TO05 87 278 12
four sides heated, with hot plate
RO1 E@ @ Measuring nozzle for thermo element ¢ 0,5 mm T005 87 278 08

93



ircuit Diagram

(

UIOW / 201072
1944607

(3boj10A BUNY)
BunuupdsziaN

|l bl

-4 .
(- |

| | - 4 AYZ 16
| - .

| e | i (123208

L----- = 20$uUD|Dq

|ojyuajod)

asyonq

-syoi2)bsno

-|oHUi0d

nS

1944607

(BAIDA)
uaAaubol
d

v

(PJDOQ |044ju02)
5L687/8500 Do Duniabay aypidizi=T

(ouad 4D jou)
usqioxyniyieH

94



Exploded Drawing
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GERMANY

Weller Tools GmbH
Carl-Benz-Str. 2

74354 Besigheim

Phone: +49 (0) 7143 580-0
Fax:  +49 (0) 7143 580-108

ITALY

Apex Tool S.r.l.

Viale Europa 80

20090 Cusago (M)

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

AUSTRALIA
Apex Tools

P.0. Box 366

519 Nurigong Street
Albury, N. S. W. 2640
Phone: +61 (2) 6058-0300
Fax:  +61 (2) 6021-7404

USA

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

Phone: +1 (800) 688 8949
Fax:  +1(800) 234 0472

www.weller-tools.com

GREAT BRITAIN
Apex Tool Group

(UK Operations) Ltd

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

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

SWITZERLAND
Apex Tool Switzerland Sarl
Rue de la Roseliére 12

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

CANADA

Apex Tools - Canada

5925 McLaughlin Rd. Missisauga
L5R 1B8 Ontario

Phone: +1 (905) 501-4785

Fax:  +1(905) 387-2640

FRANCE

Apex Tool Group S.N.C.

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

INDIEN

Apex Power Tools India Pvt. Ltd.
Regus business centre,

Level 2, Elegance, Room no. 214
Mathura Road, Jasola

New Delhi - 110025

CHINA

Apex Tool Group

A-8 Building, No. 38 Dongsheng Road,
Heging Industrial Park, Pudong
Shanghai 201201

Phone: +86 (21) 60 88 02 88

Fax:  +86 (21) 60 88 02 89

T005 56 806 09 / 01.2015
T005 56 806 08 / 11.2013

Weller

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

© 2015, Apex Tool Group, LLC






