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1. Netzschalter

2. Manometer fiir
Dispenserdruckanzeige

3. Drosselventil fir Luftmenge

Mit dem Prézisions-Drosselventil wird
die Luftmenge firr den HeiRgaspencil
am "Air"-Anschluf von 0-10 I/min
eingestellt.

4. Dispenserzeiteinstellung.am
Potentiometer 'Time"

5. Temperatureinstellung, Skala von
150-550°C. 'Bei«" Lotkolben und
Entl6tkolben. wird der.-Maximalwert
elektronisch auf 450°C begrenzt.

6. Hauptfilter und Vakuumanschlu®
fir Entlétkolben.

7. AnschluB fur Lét- und
Entlotwerkzeuge

8. LED zur optischen Regelkontrolle
9. LuftanschluB fir HeiBgaskolben
10. Schnellanschluf fiir Dispenser
11. Hauptfilter und Vakuumanschlu®
fur Vakuumpipette

12. DruckluftanschluB, variabler
Eingangsdruck 3-8 bar

13. Druckregler fiir Dispenserdruck
14. Stickstoffanschlu® fir
HeiRgaspencil (nachriistbar)

15. Potentialausgleich

3 verschiedene Variationen
realisierbar

1. Potentialfrei

2. Potentialanschluf

3. Harte Erdung

16. AnschluBbuchse Handbedienpult
5 Schalter:

Vakuum Entldtkolben,
Vakuumpipette,

Air,

Dispenser,

Dispenser Time.

Bei eingestecktem FuBschalter wird
die Funktion des jeweilig
angeschlossenen Lotwerkzeugs
aktiviert.

17. AnschluBbuchse FuBschalter fiir
Vakuumpipette

18. NetzanschluB3, Kaltgeratestecker
mit Netzsicherung

1. Interrupteur secteur

2. Manomeétre pour I'indication de la
pression du dispensateur

3. Vanne d'étranglement pour la
quantité d‘air

La vanne d'étranglement de précision
permet de régler la quantité d'air pour
la pointe & gaz. chaud au raccord "Air"
de 0a.20/mn.

4. Reéglage du temps pour le
dispensateur avec—le potentiometre
"Time"

5. Réglage.de la température,
échelle de 150 a 550°C. Avec un fer a
souder et un fer & dessouder, la valeur
maximale est limitée
électroniquement a 450°C.

6. Filtre principal et raccord a vide
pour le fer a dessouder.

7. Raccord pour les outils de
soudage et de dessoudage

8. LED pour le controle visuel de la
régulation

9. Raccord d'air pour la vanne de air
chaud

10. Raccord rapide pour la pointe a
dispensateur

11. Filtre principal et raccord a vide
pour la pipette a vide

12. Raccord d'air comprimé, pression
d'entrée variable de 3 & 8 bars

13. Régulateur de pression pour la
pression du dispensateur

14. Raccord d'azote pour la pointe a
gaz chaud (post-équipement possible)
15. Compensation du potentiel

3 variantes différentes possibles

1. Libre de potentiel

2. Raccordement au potentiel

3. Mise & la terre dure

16. Prise de raccordement du pupitre
de commande manuel

5 commutateurs:Vide fer & dessouder,
Pipette a vide, Air, Dispenser,
Dispenser Time.

Si l'interrupteur & pédale est branché,
la fonction de I'outil de soudage rac-
cordé est activée.

17. Prise de raccordement de
I'interrupteur a pédale pour la pipette a
vide

18. Raccordement secteur, fiche pour
appareil froid avec fusible secteur

1. Netschakelaar

2. Manometer:

toont druk in de dispenser

3. Reduceerventiel voor
luchttoevoervolume

Met het fijnstelbare reduceerventiel
wordt het luchttoevoervolume naar
de heetgasstift_door middel van de
“Air”-knop tussen 0 en 10'l/min inge-
steld:

4. Dispenser-"Time”-instelling via
de “Time”=potentiometer

5. Temperatuurinstelling; bereik van
150 tot 550°C. Bij soldeer en
lossoldeerbouten wordt de maximale
temperatuur elektronisch begrensd
op 450°C.

6. Hoofdfilter en vacutimaansluiting
voor lossoldeerbout.

7. Aansluiting voor soldeer en
lossoldeermateriaal.

8. LED voor de optische sturing.

9. Luchttoevoer naar de
heteluchtbout

10. Snelaansluiting voor de
dispenser

11. Hoofdfilter en vacuiimaansluiting
voor de vaculimpipet

12. Persluchtaansluiting,
ingangsdruk regelbaar van

3 tot 8 bar

13. Drukregelklep voor
dispenserdruk

14. Aansluiting voor stikstoftoevoer
naar de heetgasstift

(aanpassing mogelijk)

15. Potentiaalevenwicht

3 verschillende standen zijn
mogelijk:

1. zonder potentiaal

2. potentiaalaansluiting

3. aardgeschakeld

16. Connector voor een manueel
bedieningspaneel

5 functieschakelaars: vacutim
lossoldeerbout, vacuiimpipet, lucht,
dispenser, dispensertijd

Bij ingedrukte voetschakelaar treedt
de deshetreffende soldeerfunctie in
werking.

17. Connector voetschakelaar voor
de vacuiimpipet

18. Netaansluiting,
koelapparaatstekker met netzekering



1. Interruttore di rete

2. Manometro per I'indicazione della
pressione del dispenser

3. Valvola a farfalla per la portata
dell'aria

Con la valvola a farfalla di precisione
si imposta da 0 a 10 I/min la portata
dell'aria del cannello.a gas

caldo -.usare il collegamento "Air"

4. Temporizzazione del dispenser
sul potenziometro "Time"

5. Impostazione della temperatura,
scala da150.a 550 ‘C..llvalore max.
viene limitato elettronicamente

a 450 °C usando il saldatore o il
dissaldante.

6. Filtro principale e collegamento a
vuoto per il dissaldante

7. Collegamento per utensili da
brasatura e dissaldatura

8. LED per il controllo ottico delle
regolazioni

9. Collegamento aria per la valvola
del aria caldo

10. Collegamento rapido per il
cannello a dispenser

11. Filtro principale e collegamento
per la pipetta a vuoto

12. Collegamento dell‘aria
compressa, pressione d‘ingresso
variabile 3-8 bar

13. Stahilizzatore della pressione del
dispenser

14. Collegamento dell'azoto per il
cannello a gas caldo

(rifornibile posteriormente)

15. Stabilizzazione della tensione
Sono realizzabili tre diverse varianti
1. tensione a vuoto / 2. tensione a
carico / 3. tensione a massa

16. Boccola di collegamento ai
comandi manuali

5 interruttori: vuoto per dissaldante,
pipetta a vuoto, aria, dispenser,
dispenser time.

Se linterruttore a pedale & inserito,
viene attivata la funzione

dell'utensile attualmente in uso.

17. Boccola di collegamento
dell'interruttore a pedale alla pipetta a
vuoto

18. Collegamento alla rete, spina
dell'apparecchio freddo con fusibile di
rete.

1. Mains switch

2. Pressure gauge for dispenser
pressure display

3. Choke valve for air flowrate

The precision choke valve is used to
set the air flowrate for the hot gas
pencil on the "Air' connection from

0 to 10 I/min.

4. Dispenser time setting. on the
‘Time" potentiometer

5. Temperature; setting;. scale’ from
150 to. 550°C.-The maximum.value is
electronically_limited to-450°C for the
soldering bit and the de-soldering bit
6. Main filter and vacuum
connection for de-soldering bit

7. Connection for soldering and
desoldering tools

8. LED for optical setting control

9. Air connection for hot air
soldering

10. Rapid connection for dispenser
11. Main filter and vacuum
connection for vacuum tube

12. Compressed air connection, inlet
pressure variable from 3 to 8 bars
13. Pressure regulator for dispenser
pressure

14. Nitrogen connection for hot gas
pencil (optional retrofit)

15. Equipotential bonding

3 different variations are possible:

1. Zero voltage

2. Potential connection

3. Hard earthing

16. Manual control panel connection
socket

5 switches:

Desoldering bit vacuum, Vacuum
tube,

Air,

Dispenser and Dispenser Time.

When the footswitch is plugged in, the
function of the correspondingly
connected soldering tool is activated.
17. Footswitch connection socket for
vacuum tube.

18. Mains connection, cooler
connector with mains protection

1. Natstrémbrytare

2. Manometer for indikering av
dispenseringstryck

3. Strypventil for luftflode

Med precisions-strypventilen stélls
luftfldet for hetluftpennan in pa
”Air”-anslutningen frén 0-10 I/min
4. Instéllning.av-dispenseringstid pa
potentiometern "Time”

5. Temperaturinstallning, skala fran
150-550°C. For lédkolvar och
avlodningskolvar-begransas
maximivardet.elektroniskt till 450°C
6. Huvudfilter och
vakuumanslutning for
avlodningskolvar

7. Anslutning for 16d- och
avlodningskolvar

8. Lysdiod for optisk reglerkontroll
9. Luftanslutning fér varmluftkolv
10. Snabbkoppling for dispenser

11. Huvudfilter och
vakuumanslutning fér vakuumpincett
12. Tryckluftanslutning med variabelt
ingangstryck 3-8 bar

13. Tryckregulator fér
dispenseringstryck

14. Kvévgasanslutning for
hetluftpenna (eftermonterbar)

15. Potentialutjagmning

Finns i 3 olika utféranden:

1. Potentialfri

2. Systemjordning

3. Skyddsjordning

16. Anslutning for manéverpanel

5 reglage:

Vakuum avlodningskolv,
Vakuumpincett,

Air,

Dispenseringshandtag,
Dispenseringstid

Vid inkopplad fotpedal aktiveras
funktionen for det anslutna
|odverktyget

17. Anslutning for fotpedal till
vakuumpincetten

18. Natanslutning, elkontakt med
sakring



1. Interruptor de la red

2. Manoémetro para la indicacion de
presion del dispensador

3. Valvula de mariposa para
volumen de aire

Con la valvula de mariposa de
precision se ajusta el volumen de aire
para el terminal de gas caliente de
0a 10 I/min en el empalme "Air".

4. Ajuste del tiempo del dispensador
en el'potenciémetro "Time"

5. Ajuste de la temperatura, escala
de 150-550°C. En-caso de soldadores
y sopletes.de_desoldadura, el valor
maximo se limita electrénicamente

a 450°C.

6. Filtro principal y empalme de
vacio para sopletes de desoldadura
7. Empalme para sopletes de
soldadura y desoldadura

8. Diodo luminoso (LED) para el
control dptico de regulacion

9. Empalme de aire para la valvula
de aire caliente

10. Empalme de acoplamiento rapido
para el terminal de dispenser

11. Filtro principal y empalme de
vacio para la pipeta para vacio

12. Empalme de aire comprimido,
presion de entrada variable de
3a8har

13. Regulador de presion para la
presion del dispensador

14. Empalme de nitrégeno para el
terminal de gas caliente

(se puede montar ulteriormente)

15. Compensacion de potencial

Se pueden realizar 3 versiones
diferentes

1. Sin potencial / 2. Conexion de
potencial / 3. Toma de tierra dura

16. Hembrilla de conexion para el
pupitre de control manual

5 interruptores: vacio para soplete de
desoldadura, pipeta para vacio, Air
(aire), dispensador, tiempo de
dispensador.

Con el interruptor de pedal calado se
activa la funcion del soplete de
soldadura respectivamente
conectado.

17. Hembrilla de conexion del
interruptor de pedal para la pipeta
para vacio

18. Conexion a la red, enchufe de red
del equipo con fusible de red

1. Netkontakt

2. Manometer til
dispensertrykvisning

3. Drosselventil til luftmangde

Med preecisions-drosselventilen
indstilles luftmangden il
varmluftpencilen pa ,Air*
~tilslutningen pa 0-10 I/min.

4. Dispenser-tidsindstilling pa
potentiometret ,, Time*

5. Temperaturindstilling, skala fra
150 til 550° C. Ved loddekolber og
aflodningskelber begraenses
maksimalveerdien elektronisk til

450° C.

6. Hovedfilter og vakuumtilslutning
til aflodningskolber.

7. Tilslutning til lodde- og
aflodningsveerktgj.

8. LED til optisk regulatorkontrol

9. Lufttilslutning til varmluftkolbe.
10. Hurtigtilslutning til dispenserl

11. Hovedfilter og vakuumtilslutning
til vakuumpipette

12. Tryklufttilslutning, variabelt
indgangstryk 3-8 bar

13. Trykregulator til dispensertryk
14. Kveelstoftilslutning til
varmluftpencil (kan tilsluttes senere)
15. Potentialudligning

3 forskellige variationer kan
realiseres.

1. Potentialfri

2. Potentialtilslutning

3. Hard jordtilslutning

16. Tilslutningsbasning,
handkontrolpanel

5 kontakter:

vakuum aflodningskolbe,
vakuumpipette,

air,

dispenser,

dispenser time.

Ved indsat fodkontakt aktiveres det
aktuelt tilsluttede loddeveerktgj.

17. Tilslutningsbgsning fodkontakt til
vakuumpipette

18. Nettilslutning, koldapparat-stik
med netsikring

1. Interruptor de rede

2. Manémetro para o indicador de
pressdo do distribuidor

3. Valvula de estrangulamento para
a quantidade de ar

A quantidade de ar para a espiga de
géas quente é ajustada de 0-10 I/min
na ligagéo de ar (,,Air), com a valvula
de estrangulamento.de precisao.

4. Regulacao do tempo do
distribuidor no potenciémetro ,,Time*
5. Regulagdo datemperatura,
escala.de 150-550°C. Nos ferros de
soldar e de:dessoldar.o-valor méaximo
¢ limitado electronicamente para
450°C.

6. Filtro principal e canal de
aspiracdo para ferros de dessoldar.
7. Ligacdo para ferramentas de
soldagem e dessoldagem

8. LED para o controlo de regulagéo
oOptico

9. Ligacdo de ar para a valvula de ar
quente

10. Acoplamento répido para a espiga
do dispenser

11. Filtro principal e canal de
aspiracdo para a pipeta de vacuo

12. Ligagao de ar comprimido,
pressdo de entrada variavel de

3-8 bar

13. Regulador de pressdo para a
pressdo do distribuidor

14. Ligagao de nitrogénio para a
espiga de gas quente (reequipavel)
15. Compensagcéo de potencial
Realizavel em 3 variacdes diferentes
1. isento de potencial

2. ligacdo de potencial

3. ligacdo forte a terra

16. Ficha terminal fémea para a
consola de comando manual

5 comutadores: ferro de dessoldar a
vécuo, pipeta de vacuo, ar,
distribuidor, ,,Time* do distribuidor.
Se o comutador de pedal estiver
encaixado, a fungéo da ferramenta de
soldagem respectivamente ligada é
activada.

17. Tomada do comutador de pedal
para a pipeta de vacuo

18. Ligagao a rede, ficha para
aparelhos frios com fusivel de rede



1. verkkokytkin

2. manometri, dispenser (annostus)
painemittari

3. ilmaméaaran kuristusventtiili
tarkkuus-kuristusventtiililla
séadetdan kuumakaasupuikon
(HeiBgaspencil) iimamaara
Air-liittimeen 0-10 I/min.

4. "Time"-potentiometrin
dispenser-(annostus) ajansaato

5. Lampotilan saato. Asteikko
150°C:sta-550°C:een. Kolvien ja
juotteenpoistokalvien maksimiarvoa
rajoitetaan.elektronisesti-450°C:een.
6. Juotteenpoistokolvien paasuoda-
tin ja tyhjoiliitanta

7. Juotto- ja juotteenpoistoneuvojen
liitanta

8. LED optiseksi saatokontrolliksi

9. Kuumakaasuventtiilin

juottolaite

10. Kuumakaasupuikon dispenser
11. Tyhjdpipetin padsuodatin ja
tyhjoliitanta

12. Paineilman liitospad, muuttuva
tulopaine 3-8 baria

13. Dispenserpaineen paineensaadin
14. Kuumakaasupuikon typpiliitos
(jalkivarustus mahdollista)

15. Potentiaalintasaus

3 eri variaatiota toteutettavissa

1. potentiaaliton

2. potentiaaliliitanta

3. kova maadoitus

16. Liitantarasia kéasinsaatopulpetti;

5 kytkintd: tyhjo juottenpoistokolvi,
tyhjopipetti,

Air, Dispenser, Dispenser Time ilma,
annostus, annostusaika
Polkukytkimen ollessa
sisaanpistettyna aktivoituu
kulloisenkin liitetyn juottoneuvon
toiminta.

17. Tyhjopipetin polkukytkimen
liitdntarasia

18. Verkkoliitanta, kylmalaitepistoke
ja verkkovaroke

1. Alakommg nAekTpIKOU

pelpatog

2. MavopeTpo yia TV EvBelEn TG Tieang g
OUOKEUNG

TPOPOIOTONG

3. ZtpayyahioTikn BaABdA yia v MoootTa
TOU agpa

Me T otpayyohotik BaABida akpiBeiag
TIpOKUMTEL PUBON. TNG. MOCOTNTAG TOU agpa
yia 10 EuBoho Tou ZeoTou agpiou.oTo anelo
olvEE0NG TOU agpa ("Air') og HEYEBOG HeTAED
0-10/Aitpwy avamp@To AEMTo TG wpag,

4. PUBuIoNTOUXPOVOU
AetToupylag g ouoKeung
tp0QOSOTNONG  EM TOU
ToTevValouaTpou "Time"

5. PUBuon g Bepiokpaciag o KAipaka
ano 150-550 Babolg KeAaiou. ETo ol
OUYKOMNONG Kat 0To €URONO AMOKOAANONG
TIPOKUTITEL

NAEKTPOVIKOG TEPLOPLOKOG TG AVATATNG TING
™

Beppokpaciag e 450 Babiolg Keaiou.

6. Kuplo iktpo Kal eEapTnia olvdeang oTo
oUoTnua kevoU (Bakoup) yia To EuBoro
anokoMnong

7. EEQptnua oUvdeong yia ta epyakeia
OUYKOMNONG Kal anokOAnong

8. EvdelEn LED yia TOV OMTIKO PUBWIOTIKO
£heyxo

9. EEaptnua olvdeong Tou agpa yia
BaABida Tou BEPpOU agpiou

10. E&aptnua tayeiag o0vdgong yia To upolo
T0U

TPOPOIOTNONG

11. KUpto @iATpo yia To €EapTnHa oUvdEONg
070 GUOTNUA KEVOU (BAKOUR) Yia TV TUMETTA
12. E&aptnua olvdeong Tou

TIEMIEOUEVOU QEPA e WETABANTH El0QyWYIKN
Tieon peyeboug

3-8 bar

13. E&aptnua plBuiong g

Tieang ™G GUOKEUNG

TPOYOIOTONG

14. EEapTnua olvdeong Tou

al®Tou Yia To EUROAO Tou eaToU

agpiou (duvaromta

HeTayevaTepng EQapHOYAS)

15.  E&owon duvapiko

Auvatomra eniteugng

3 DlaQOPETIKAV Mapalhaymv

1. Xwpig duvapiko

2. 20vdean duvapikoy

3. ZkAnpn yelwon

XPOVIKOU

16. uvdeTiko KEAUQOG yia TO €8pavo
XELPIOUMV g TO XEPL

5 dlakomTeg: Elpodo

anokOMnang oe ouvenKeg kevou (Bakou),
TUMETTA KevoU,

agpag (Air),

OUOKEUR TPOYOSOTNONG

(Dispenser),

XPOVIKOG (POGBI0PLOMOG TS
OUGKEUNGTPOGOSOTNONG

Eni elgayp£vou SLaKeTm Tou Modog MPOKUMTEL
evepyoroinan g Aettoupyiag tou epyaheiou
ouYKOMRONG, ==T0” omolo  ival_-£KaoToTe
OUVBESENEVO:

17, ZUVBETIKO XLTGVIO YIa TO

BlaKOMT ToU 030G Yia TV

TUMETTA KevoU (BaKoup)

18. Z0vdeon 0TO NAEKTPIKO pelua, BUoua
KpUOG GUOKEUNG e NAEKTPIKT aopaela



1. Sebeke salteri

2. Dispenser basing gdstergesi icin
manometre

3. Hava miktari icin kisma
valfi'Hava" baglantisindaki sicak gaz
kaleminin 0-10 I/dak.ik hava miktari
hassas kisma valfi ile ayarlanir.

4. "Time" potansiyometresinde
Dispenser zaman ayari

5. Sicaklik ayari, 150-550°C'lik
skala.

Lehim havyalarinda ve lehim cikarma
havyalarinda azami deger elektronik
olarak 450°C'ye sinirlandiriimigtir.

6. Lehim cikarma havyalari icin ana
filtre ve vakum baglantisi.

7. Lehimleme ve lehim ¢ikarma
havyalari icin baglanti

8. Optik ayar kontroll igin LED

9. Sicak hava pistonu icin hava
baglantisi

10. Dispenser igin hizli baglanti

11. Vakum pipeti icin ana filtre ve
vakum baglantisi

12. Basingli hava baglantisi, degisken
giris basinci 3-8 bar

13. Dispenser basincl igin basing
regulatorl

14. Sicak gaz kalemi icin azot gazi
baglantisi (sonradan ilave edilebilir)
15. Potansiyel dengelemesi

3 Farkli varyasyon gerceklestirilebilir
1. Potansiyelsiz

2. Potansiyel baglantisi

3. Usuliine gére topraklama

16. Elle kumanda aletinin baglanti
yuvasl 5 salter:

Lehim ¢ikarma havyasinin vakumu,
vakum pipeti,

hava,

Dispenser,

Dispenser zamani.

Ayak salteri takili iken bagl havyanin
fonksiyonu akiflesir.

17. Vakum pipeti ayak salteri icin
baglanti yuvasi

18. Sebeke baglantisi, sebeke
sigortasi olan soguk cihaz fisi

1. Sitovy vypinaé¢

2. Manometr pro méfeni tlaku
dispenzoru

3. Skrtici ventil pro mnozstvi
vzduchu

Pomoci pfesného Skrticiho ventilu se
nastavuje mnozstvi vzduchu pro
horkovzdu$nou pajecku na piipojce Air v
rozsahu 0-10 I/min:

4. Nastaveni ¢asu dispenzoru
potenciometrem.Time'

5. Nastaveni teploty, stupnice
150-550 °C.

U péjecek a pajecek s odsavanim je
maximalni hodnota elektronicky omezena
na 450 °C.

6. Hlavni filtr a pfipojka podtlaku
pro pajecku.

7. Pfipojka pro pajecky a pajecky
s odsavanim

8. LED pro optickou kontrolu
regulace

9. Pfipojka vzduchu pro
horkovzdu$nou pajecku

10. Rychlospojka pro dispenzor
11. Hlavni filtr a pfipojka podtlaku
pro vakuovou pipetu

12. Pfipojka stlaceného vzduchu,
proménlivy vstupni tlak 3-8 bar

13. Reguldtor tlaku pro dispenzor
14. Pfipojka dusiku pro
horkovzdu$nou pajecku

(Ize doplnit)

15. Vyrovnani potencialli

Lze realizovat 3 rlizné varianty

1. bezpotencidlové

2. pfipojeni potencialu

3. tvrdé uzemnéni

16. Pfipojovaci zasuvka pro pult
ruéniho ovladani

5 spinacu:

podtlakova péjecka s odsavanim,
vakuova pipeta,

vzduch,

dispenzor,

¢as

dispenzoru.

P¥i pfipojeném noznim spinaci je
aktivovana funkce pravé pfipojené
pajecky.

17. Pfipojovaci zasuvka nozniho spinage
k ovladani vakuové pipety

18. Pripojeni k siti, pfistrojova
zasuvka se sitovou pojistkou

1. Wiacznik sieciowy

2. Manometr dla wskaznika

ci$nienia dyspensera

3. Zawdr dtawigcy dla ilosci

powietrza

Za pomocg precyzyjnego zaworu
dtawigcego ustawiana jest ilo$¢ powietrza
dla oféwkowej lutownicy gazowej przy
ztgczee Airw zakresie od 0-10 I/min.

4. Ustawianie-czasu dyspensera
poprzez potencjometr Time

5. Nastawianie temperatury,

zakres od 150-550°C.

W przypadku kolby lutowniczej i
odlutowujgcej wartos¢ maksymalna
ograniczana jest elektronicznie do 450°C.
6. Filtr gtéwny oraz przytacze
prézniowe dla kolby odlutowujgce;.

7. Przytacze dla narzedzi roz-/
lutowniczych

8. Dioda do optycznej kontroli regulacji
9. Przytacze powietrza dla lutownicy na
gorace powietrze

10. Szybkoztacze dla dyspensera

11. Filtr gféwny oraz przytacze
prézniowe dla pipety podcisnieniowej

12. Przytacze prézniowe, zmienne
ci$nienie wejsciowe 3-8 baréw

13. Regulator ci$nienia dyspensera

14. Przytacze azotu dla otéwkowej
lutownicy gazowej (doposazenie)

15. Wyréwnanie potencjatu

Dostepne 3 rézne kombinacje

1. Bezpotencjatowo

2. Przytacze potencjatowe

3. Uziemienie bezposrednie

16. Gniazdo przytaczeniowe dla pulpitu
sterowania recznego

5 Przetgcznikdw:

podciénienie dla kolby odlutowujacej,
pipeta podci$nieniowa,

funkcja Air,

dyspenser,

funkcja timera.

W przypadku podtagczonego przetacznika
noznego aktywowana zostanie funkcja
dla aktualnie podtaczonej lutownicy.

17. Gniazdo przytagczeniowe
przetacznika noznego dla pipety
podciénieniowej

18. Przytacze sieciowe, wtyczka do
uziemienia z bezpiecznikiem

sieciowym



1. Halézati kapcsold

2. Nyomasmérd az adagolényomas
kijelzésére

3. Levegémennyiség fojtészelepe

A preciziés fojtészeleppel allithatd be az
Air csatlakozéra kotétt forrolevegds
ceruza levegémennyisége 0-10 I/min
tartomanyban.

4. Adagolé idébedllitasa a Time:
potenciométerrel

5. Hémérséklet beallitas,
150-550°C:skdla.

Forrasztopakék és kiforrasztdpakak
esetében a maximalis érték
elektronikusan 450°C-ra korlatozott.

6. F0sz(ir6 és vakuumcsatlakozo
kiforrasztépakahoz.

7. Csatlakozo forraszto- és
kiforrasztészerszamokhoz

8. LED az optikai
szabalyozéellenbrzéshez

9. Levegbcsatlakozo a forrélevegds
paka szamara

10. Adagold gyorscsatlakozdja

11. F8sziir6 és vakuumcsatlakozé
vakuumpipettahoz

12. Slritettlevegd-csatlakoztatas,
véltoztathatd bemeneti nyomas 3-8 bar
13. Adagoldnyomas szabdlyozéja

14. Nitrogéncsatlakozd a forrélevegds
ceruza szamara (utanszerelhetd)

15. Potencidlkiegyenlités

3 kulénbdz6 valtozat valdsithatd meg
1. Potencidimentes

2. Potencidlos csatlakozd

3. Kemény foldelés

16. Kézi kezel6pult csatlakozohiivelye
5 kapcsol6:

kiforrasztépaka vakuum,
vakuumpipetta,

levegd (air),

adagold (dispenser),

adagolasi id6 (dispenser time).
Bedugott labkapcsolénal aktivalddik az
éppen csatlakoztatott forrasztészerszam
mikddtetése.

17. Vakuumpipetta labkapcsol6
csatlakozéhlvelye

18. Haldzati csatlakozd, IEC
készilékesatlakozo halézati biztositékkal

1. Sietovy vypinaé

2. Manometer pre zobrazenie
dispenzorového tlaku

3. Skrtiaci ventil pre mnozstvo vzduchu
Pomocou tohto presného Skrtiaceho
ventilu sa na pripojke Air nastavuje
mnozstvo vzduchu, pre hordcovzdu$né
spajkovacie pero velkosti 0-10.1/min.

4. (Casové nastavenie dispenzera na
potenciometri Time

5. Nastavenie-teploty, stupnica
150-550 °C

Pri spajkovacke a odspajkovavacom
pieste je maximalna hodnota
elektronicky obmedzena na 450 °C.

6. Hlavny filter a pripojka vakua pre
odspajkovavaci piest

7. Pripojka pre spajkovacku a
odspajkovaci piest

8. Svetelna didéda na opticku kontrolu
reguldcie

9. Pripojka vzduchu pre
horticovzdu$né spajkovacie pero

10. Rychlospojka pre dispenzer

11. Hlavny filter a pripojka vékua pre
vakuovu pipetu

12. Pripojka na stlaceny vzduch,
variabilny vstupny tlak 3-8 bar

13. Regulator tlaku pre dispenzer

14. Pripojka dusika pre horicovzdusné
spajkovacie pero

(mozné dodatoéne doplnit)

15. Vyrovnanie potencidlov

Su realizovatené 3 mozné varianty

1. Bezpotencidlovy

2. Pripojenie potencidlu

3. Tvrdé uzemnenie

16. Pripajacia zasuvka pre pult na ruéné
ovladanie 5 spinacov:

Vékuovy odspajkovavaci piest,

vakuova pipeta,

vzduch,

dispenser,

Cas dispenzera.

Pri pripojenom noznom spinaci sa
aktivuje funkcia prisluSnej pripojenej
spajkovacky.

17. Pripajacia zasuvka pre nozny spina¢
na ovladanie vakuovej pipety

18. Sietova pripojka, pristrojova siefova
zasuvka so siefovou poistkou

1. OmreZno stikalo

2. Manometer za prikaz tlaka
dispenzerja

3. Dusilni ventil za koli¢ino zraka
Natancen dusilni ventil omogoca
nastavitev koli¢ine zraka na svin¢niku za
dovod vroCega.zraka; ki je prikljuéen na
prikljudek Air, v obmodju 0-10 /min.

4. /Nastavljanje ¢asa dispenzerja's
potenciometrom Time

5. Nastavljanje temperature;.skala.od
150-560°C.

Pri spajkalnikihvin:odspajkalnikih je
maksimalna vrednost elektronsko
omejena na 450°C.

6. Glavni filter in vakuumski prikljucek
za odspajkalnik.

7. Priklju¢ek za spajkalnike in
odspajkalnike

8. LED dioda za vizualno kontrolo
regulacije

9. Priklju¢ek za spajkalnik na vro€i zrak
10. Hitri prikljuéek za dispenzer

11. Glavni filter in vakuumski prikljucek
za vakuumsko pipeto

12. Prikljucek za komprimirani zrak,
variabilni vhodni tlak 3-8 bar

13. Regulator tlaka dispenzerja

14. Prikljucek za dusik za svinénik na
vroi plin (dodatna oprema)

15. Izenacevanje potenciala

Mozne so 3 razli¢ne izvedbe

1. Brez potenciala

2. Potencialni priklju¢ek

3. Trda ozemljitev

16. Prikljuéna doza za pult za ro¢no
upravljanje 5 stikal:

vakuum odspajkalnika,

vakuumska pipeta,

zrak,

dispenzer,

Cas dispenzerja.

Pri priklju¢enem noznem stikalu se
aktivira funkcija trenutno prikljuenega
spajkalnika.

17. Prikljuéna doza za nozno stikalo za
vakuumsko pipeto

18. Omrezni prikljucek, vti¢ za negrelne
naprave z omrezno varovalko



1. Vorgululiti

2. Dispenserirdhu manomeeter

3. Ohukoguse drosselventiil
Tappis-drosselventiili abil seadistatakse
"Air"-Uhendusel kuumadhupliiatsi
6huvoolu vahemikus.0-10 I/min.

4. Dispenseri aja seadistamine.
potentsiomeetriga "Time"

5. |Temperatuuri seadistamine,
skaala vahemikus:150-550°C.
Joote- ja lahtijootekolbidel.on
maksimaalne vaartus piiratud
elektrooniliselt 450°C-le.

6. Lahtijootekolvi pohifilter ja
vaakumithendus.

7. Joote- ja lahtijootekolvi ihendus
8. Optilise reguleerimiskontrolli
valgusdiood

9. Ohuiihendus kuumadhukolbide
jaoks

10. Dispenseri kiirihendus

11. Vaakumpipeti pohifilter ja
vaakumithendus.

12. Surudhutihendus, muutuv
sisendrdhk 3-8 baari

13. Dispenserirdhu rdhuregulaator
14. Kuumadhupliiatsi
l&mmastikutihendus (taiendavalt lisatav)
15. Potentsiaalide Uhtlustamine
Vdimalik on rakendada 3 erinevat
variatsiooni

1. Potentsiaalivaba

2. Potentsiaali Gthendamine

3. Piisiv maandus

16. Kasijuhtimispuldi ihenduspuks
5 lulitit:

lahtijootekolvi vaakum,
vaakumpipett,

ohk,

dispenser,

dispenseri aeg.

Kilgethendatud pedaali korral
lUlitatakse sisse vastavalt
kiilgetihendatud jooteinstrumendi
funktsioon.

17. Vaakumpipeti pedaali Ghenduspuks
18. Vorgulhendus, kilminstrumendi
pistik koos vorgukaitsega

1. Tinklo jungiklis

2. Dozatoriaus slégio manometras

3. Oro srauto droseliné sklendé
Tiksligja droseline sklende reguliuojamas
oro tiekimas karsto oro strypui pro ,Air"
jungtj (nuo 0 iki 10.I/min.).

4. Dozatoriaus laikas reguliuiojamas
potenciometru ,Time"

5. Temperaturos reguliavimas,

150 -'550°C 'skalé

Lituoklyje ir-atlitavimo jtaise Sis
parametras elektroniniu budu
apribojamas iki 450°C

6. Atlitavimo jtaiso pagrindinis filtras ir
vakuumo jungtis

7. Litavimo ir atlitavimo jrankiy
prijungimo jungtis

8. Sviesos diodas optinei valdymo
kontrolei

9. Karsto oro strypo oro prijungimo
jungtis

10. Dozatoriaus greitojo prijungimo
jungtis

11. Vakuumo pipetés pagrindinis filtras ir
vakuumo jungtis

12. Suspausto oro jungtis, kintantis
jéjimo slégis 3 - 8 bar

13. Dozatoriaus slégio reguliatorius
14. Karsto oro strypo azoto jungtis
(pritaisoma)

15. Potencialy iSlyginimo lizdas

Galimi 3 skirtingi variantai

1. Néra potencialy

2. Potencialy prijungimas

3. Nuolatinis jzeminimas

16. Rankinio valdymo pulto prijungimo
lizdas 5 jungikliai:

atlitavimo jtaiso vakuumas,

vakuumo pipeté,

oras,

dozatorius,

dozatoriaus laikas.

Prijungus kojinj jungiklj, aktyvinamas
jstatytas litavimo jrankis.

17. Vakuumo pipetés kojinio jungiklio
prijungimo lizdas

18. Tinklo jungtis, $alt. jrenginiy kiStukas
su tinklo saugikliu

1. Elektribas baroSanas slédzis

2. Manometrs dozatora spiediena
mérijumiem

3. Droselvarsts gaisa daudzumam

Ar reguléjamo droselvarstu tiek iestatits
karstas gazes zimula."Air" piesleguma
gaisa daudzums no 0 lidz 10"¥min.

4. Dozatora laika iestafiSana piepie
potenciometra "Time".

5. TemperaturassiestatiS8ana, skala no
150 lidz 550°C.

Lodamuriem un atlodéSanas lodamuriem
maksimala vértiba tiek elektroniski
ierobezota idz 450°C.

6. Galvenais filtrs un vakuuma
pieslegums atlodéSanas lodamuriem.
7. Pieslégums lodésanas un
atlodéSanas isntrumentiem.

8. Gaismas diode optiskajai
reguléSanas kontrolei.

9. Gaisa pieslegums karsta gaisa
lodamuriem

10. Atrais slégums dozatoram

11. Galvenais filtrs un vakuuma
pieslegums vakuuma pipetei

12. Saspiesta gaisa pieslégums,
mainams ieejoSais spiediens 3-8 bar
13. Dozadora spiediena regulétajs

14. Slapekla pieslégums karsta gaisa
zimulim (pievienojams)

15. Potencialu izlidzinaana

3 realizéjamas dazadas variacijas

1. Bez potenciala

2 Potenciala pieslegums

3. Zeméjums

16. Rokas vadibas pults piesléguma
ligzda 5 Sledzis:

vakuuma atlodésanas lodamuriem,
vakuuma pipetei,

gaiss,

dozators,

dozatora taimeris.

Ar iespraustu kajas vadibas elementu
tiek aktivizeta attieciga pieslegta
lodesanas instrumenta funkcija.

17. Piesleguma ligzda vakuuma pipetes
kajas vadibas elementam

18. Tikla pieslegums, aukstais iekartas
spraudnis ar tikla drodinajumu



Deutsch

Wir danken lhnen fir das mit dem Kauf der Weller
Heissgasstation WMA3V erwiesene Vertrauen. Bei der
Fertigung wurden strengste Qualitats-Anforderungen zu-
grunde gelegt, die eine einwandfreie Funktion des Gerétes
sicherstellen.

A 1. Achtung!

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

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

Die Weller WMA3V entspricht der EG Konformitatserklarung
gemal den grundlegenden Sicher-heitsanforderungen der
Richtlinien 89/336/EWG und 73/23EWG.

2. Beschreibung

Die WMA 3V beinhaltet alle notwendigen Funktion um
Bauteile in der SM-Technologie verarbeiten zu kénnen. Es
konnen alternativ ein Heigaspencil (100 W), ein Létkolben
(25 bis 80 W), ein Entldtkolben (50 bis 80 W), sowie noch ver-
schiedene andere, in der Zubehdrliste aufgefiihrten
Werkzeuge angeschlossenen werden. Zusatzlich stehen noch
die Funktionen fir Dispenser und Vakuumpipette zur
Verfligung.

Gesteuert werden die verschiedene Funktionen mittels
Handbedienpult FuBschalter oder Fingerschalter. Die
Temperaturregelung erfolgt auf analoger Basis, die
gewiinschte Temperatur wird stufenlos iber ein
Drehpotentiometer eingestellt. Fiir den HeiBgaspencil

sind 150°C bis 550°C realisierbar, beim AnschluB eines Lot-
oder Entlétkolbens wird der Einstellbereich automatisch auf

450°C begrenzt. Das Erreichen der vorgewéahlten Temperatur
wird durch Blinken der griinen LED signalisiert. Dauerndes
Leuchten der LED bedeutet, dal das System aufheizt. Der
Schlauch des HeiRgaspencils wird am “Air"-Nippel, der
Vakuumschlauch des Entlotkolbens am entsprechend
gekennzeichneten  "Vac"-Nippel angeschlossen. Die
Luftmenge fir den HeiRgaspencil kann am Prézisions-
Drosselventil "Air" stufenlos bis 10 I/min eingestellt werden.

Warnung:

Um Verletzungen zu vermeiden, darf der Vakuumschlauch
des Entlotkolbens niemals am "Air"-Nippel angeschlossen
werden.

Der HeilRgaspencil ist mit einem Riickschlagventil ausgeri-
stet, welches bei versehentlich falschem Anschluf am
"Vac"-Nippel den Heilgaspencil vor Zerstérung schiitzt.

Zur Lésung verschiedener Lotaufgaben stehen eine breite
Produktpalette von HeiRluftdlisen, Saugdiisen und Lotspitzen
fur die jeweiligen Létwerkzeuge zur Verfiigung.

Das Vakuum fiir die Vakuumpipette wird durch einen
Druckluftwandler erzeugt, der entweder mit dem FuRschalter
oder mit dem Handbedienpult aktiviert wird. Die
Vakuumpipette ist mit einem Ansaugverschlu mittels einer
Fiihrungsschiene ausgestattet. Die Bedienung der
Funktionen Ansaugen und Ablegen der SM-Bauteile kann mit
Daumen oder Zeigefinger durchgefiihrt werden. Durch die
ergonomische Form der Pipette, sowie durch umfangreiches
Zubehdr (z. B. drehbarer Saugeinsatz mit Drehwinkel 360°C),
wird prézise Handhabung kleinster SM-Bauteile wesentlich
vereinfacht.

Der  Dispenserdruckimpuls ~ zur  Ldtpasten-  oder
Kleberdosierung wird mittels Handbedienpult entweder mit
einer Zeitsteuerung im Bereich von ca. 0,05 sec. bis 1,5 sec.
oder ohne die Verwendung einer Zeitsteuerung erzeugt.

Technische Daten

Abmessungen:

Netzspannung: 230 VAC, 50 Hz
Leistungsaufnahme: 130 W
Schutzklasse: I

Sicherung:

Temperaturregelung:
Regeltoleranz:

Potentialausgleich:

Druckluftanschluf: 3-8 bar

240 x 270 x 105 mm (B x T x H)

Glasrohrsicherung (5 x 20) T8O0mMA im Kaltgeratestecker
L6t- Entlotkolben, stufenlos 150 - 450°C

HeiRluftpencil 150 - 550°C

L6t- Entlotkolben + 2% vom Endwert

HeiRluftpenicl + 30°C

Uber 3,5mm Schaltklinkenbuchse an der Geratertickseite




Die Dauer des Druckimpulses bei Zeitsteuerung wird mit
dem Potentiometer "Time" eingestellt. Der bendtigte
Dispenserdruck wird mittels Druckregelventil an der
Geratertickseite eingestellt und kann am Manometer an der
Geratefrontseite abgelesen werden. Durch Driicken auf den
Drehknopf kann das Druckregelventil gegen Verdrehen
gesichert werden.

Das Metallgehduse ist antistatisch lackiert. Ein gewtinschter
Potentialausgleich kann Uber eine Schaltklinkenbuchse an
der Geréteriickseite erfolgen. Die HeiRgasstation WMA 3V
erfiillt somit alle Anforderungen der EGB-Sicherheit.

3. Inbetriebnahme

Die benitzten Lotwerkzeuge in der dafiir vorgesehenen
Sicherheitsablage ~ ablegen.  Die  entsprechenden
Verbindungsleitungen am Steuergerat anschlieRen:

- Dispenser an Schnellkupplung (10)

- Vakuumpipette an “Vac"-Nippel (11)

- Luftschlauch des HeiRgaspencils an "Air"-Nippel (9)

- Vakuumschlauch des Entldtkolbens an "Vac"-Nippel (6)

- Die elektrische Verbindungsleitung des Lotwerkzeugs an
der 7 pol. AnschluBleiste (7) einstecken und arretieren.

Uberpriifen, ob Netzspannung mit der Angabe auf dem
Typenschild Gibereinstimmt. Bei korrekter Netzspannung das
Steuergerat mit dem Netz verbinden. Druckluftversorgung
mit einem Betriebsdruck von 3-8 bar mittels
Druckluftschlauch  AuRendurchmesser ~ 6mm  am
DruckluftanschluB (12) anschlieen.

Vorsicht:
Zum Betrieb des Gerates ist Schutzgas oder gereinigte, trok-
kene Druckluft notwendig.

Dispenserdruckanzeige (2) mittels Druckregelventil (13) auf
ca. 2 bar einstellen. Gerat am Netzschalter (1) einschalten.
Gewinschte Temperatur (5), HeiBluftmenge (3) und
Dispenserzeit (4) einstellen.

Wartung

Verschmutzte Filter beeinflussen den Luftdurchsatz. Daher
sind die Hauptfilter fur "Vakuum" regelmaBig zu kontrollie-
ren und gegebenenfalls zu wechseln. Hierzu den Filterdeckel
abschrauben, den verschmutzten Filter herausziehen und
eine neue original Weller-Filterkartusche einsetzen. Auf rich-
tigen Sitz der Deckeldichtung achten, die Druckfeder einset-
zen und den Filterdeckel unter leichtem Druck wieder auf-
schrauben.

Deutsch

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

Hart geerdet: Ohne Stecker
(Auslieferungszustand)

Potentialausgleich

(Impedanz 0 Ohm): Mit Stecker, Ausgleichsleitung
am Mittelkontakt

Potentialfrei: Mit Stecker

Weich geerdet: Mit Stecker und eingelGtetem
Widerstand. Erdung tiber den

gewdahlten Widerstandswert.

5. Arbeitshinweise

Die Diisen sind in den HeiRgaspencil eingeschraubt. Zum
Diisenwechsel den Steckschliissel SW8 verwenden und mit
Gabelschliissel kontern.

Vorsicht:
Die Gewindetiefe betragt max. 5mm. Ein langeres Gewinde
fuhrt zur Zerstorung des Heizkorpers.

Es besteht die Méglichkeit den Heigaspencil mit Stickstoff
(N2) separat zu versorgen. Dazu kann das Steuergerat mit
Hilfe eines Nachriistsets umgebaut werden. Schutzgas ver-
mindert die Oxydation und das FluRmittel bleibt langer aktiv.
Wir empfehlen Stickstoff (N2), welcher in Stahlflaschen im
Handel erhdltlich ist. Die Flasche muR mit einem
Druckminderer 0-10 bar ausgertistet sein. Ferner wird ein
Druckluftanschluf mit einem AuBendurchmesser von 6mm
bendtigt.

Loten mit HeiBgas (z. B. Melf 0204)

- Frische Lotpaste dispensen - Das Bauteil mittels
Vakuumpipette in die frische Paste plazieren.

- HeiRgastemperatur auf ca. 450°C und DurchfluBmenge auf
Stellung 4 einstellen.

- Den HeiRgaspencil in einer Distanz von ca. 10mm von der
Létstelle halten.

- Den Luftdurchsatz durch den HeiBgaspencil mit dem
Fingerschalter oder

Handbedienpult starten.

- Die Létpaste beginnt unverziiglich zu trocknen.

- Wenn die Lotpaste angetrocknet ist, den HeiRgaspencil
néher an die Létstelle fiihren, bis die Paste aufschmilzt.

Bitte berticksichtigen Sie, dal3 Lotpaste nur eine begrenzte
Haltbarkeit hat. Es ist daher wichtig, nur frische Lotpaste zu
verwenden. Lotpastenkartuschen sollten bei Nichtgebrauch
kiihl gelagert werden. Der Dispenseranschlu® ist mit einer

2
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Schnellkupplung versehen, damit angefangene Kartuschen
einfach und schnell vom Steuergerat getrennt werden
kénnen.

Anstelle des Handbedienpults kann auch ein FuBschalter
angeschlossen werden. Gei angeschlossenem FuBschalter ist
automatisch die Fingerschalterfunktion des eingesteckten
Létwerkzeugs (Vakuum oder HeiRgas) aktiviert.

Die Lotwerkzeuge wurden fiir eine mittlere Lotspitze bzw.
Diise justiert. Abweichungen durch Spitzenwechsel oder der
Verwendung von anderen Spitzenformen kénnen entstehen.

6. Zubehorliste

005 33 110 99 Lo6tkolbenset MPR 30

00533 11199 Lotkolbenset MLR 21

005 33 112 99 Lotkolbenset LR 21, antistatic
005 33 11399 Lotkolbenset LR 82

005 33 115 99 Entlotset DS 80

005 33 118 99 Entlotset DS V

005 33 119 99 Entlotset DS VT

005 33 120 99 Entlotset WT 50

005 13 050 99 Reflow-Létgerat EXIN 5

005 25 030 99 Thermisches Abisoliergerat WST 20
005 87 397 48 Umbausatz fiir Stickstoffanschlul

7. Lieferumfang
Heissgasstation WMA 3V mit:

Netzkabel
HeiRgaspencil
Steckschlissel SW8
Maulschliissel SW8
Heissgasdiise 1,2
Vakuumpipette
Dispenser

1 Ablage HeiRgaspencil
1 Doppelablage fiir Dispenser und Vakuumpipette
Handbedienpult
Fussschalter
Betriebsanleitung
Sicherheitshinweise

Bild Schaltplan siehe Seite 61
Bild Explo-Zeichnung siehe Seite 62

Technische Anderungen vorbehalten!



Nous vous remercions de la confiance que vous nous avez
accordée en achetant I'outil de Weller WMA3V. Lors de la
fabrication, des exigences de qualité treés séveres assurant
un fonctionnement parfait de I’appareil, ont été appliquées.

A 1. Attention!

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

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

L'outil de Weller WMA3V correspond a la déclaration de
conformité européenne en application des exigences de
sécurité fondamentales de la directive 89/336/CEE et
73/23/CEE.

2. Description

La WMA 3V regroupe toutes les fonctions nécessaires pour
la mise en oeuvre de la technologie des composants montés
en surface. Il est possible de raccorder une pointe a gaz
chaud (100 W), un fer a souder (25 & 80 W), un fer & dessou-
der (50 a 80 W) de méme que différents autres outils indi-
queés dans la liste des accessoires. Les fonctions pour lla
seringue et la brucelle pneumatique sont également
disponibles.

Les différentes fonctions sont commandées par une teleco-
mande manuel, une pédale ou un interrupteur a doigt. La
régulation de la température est effectuée sur une base ana-
logique, la température souhaitée étant réglée en

continu a |'aide d'un potentiométre rotatif. Des températures
de 150°C a 550°C sont possibles pour le fer & air chaud. La
plage de réglage est limitée automatiquement & 450°C en
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cas d'utilisation d'un fer & souder ou a dessouder.

Le clignotement de la LED verte signale que la température
présélectionnée est atteinte. La mise en chauffe du systeme
est signalée par I'allumage continu de la LED. Le tuyau du
fer a air chaud est relié au raccord "Air" et le tuyau a vide du
fer & dessouder au raccord repéré par "Vac". La quantité
d'air pour le fer a air chaud peut étre réglée en continu jus-
qu'a 10 I/mn & I'aide de la vanne d'étranglement de précisi-
on "Air".

Attention: Afin d'exclure tout risque de blessure, le tuyau a
vide du fer & dessouder ne doit jamais étre relié au raccord
"Air,

Le fer & air chaud est équipée d'un clapet antiretour qui
empéche la destruction de celui-ci en cas de raccordement
erroné au raccord "Vac".

Un vaste choix de buses a air chaud, de buses d'aspiration
et de pannes pour les outils de soudage est proposé pour
permettre de résoudre les différents problemes de soudage.
Le vide pour la brucelle pneumatique est produit par un con-
vertisseur d‘air comprimé activé soit avec la pédale, soit
avec la telecomande. La brucelle pneumatique est équipée
d'une fermeture d‘aspiration au moyen d‘un curseur. Les
fonctions d'aspiration et de mise en place des composants
montés en surface peuvent étre commandées du pouce ou
de I'index. La forme ergonomique de la brucelle pneumati-
que de méme que les nombreux accessoires (par ex. embout
d'aspiration rotatif avec un angle de rotation de 360°C) faci-
litent considérablement la manipulation précise des
composants de tres faibles dimensions.

L'impulsion de pression de la seringue pour le dosage de la
pate a souder ou de colle est déclenchée a I'aide de la télé-
commande soit pour une utilisation temporisée de

0,05 a 1,5 s., soit pour une utilisation continu.

En cas d'utilisation de la temporisation la durée de I'impul-
sion de pression est réglée avec le potentiometre “Time". La
pression nécessaire pour la seringue est réglée a I'aide du
détendeur situé au dos de I'appareil et est indiquée par le

Caractéristiques techniques

Dimensions:
Tension secteur: 230 VAC, 50 Hz
Puissance absorbée: 130 W

Classe de protection: I

Protection:

Réglage de la température:

Tolérance de réglage:
Compensation du potentiel:

Raccord d'air comprimé: 3a8hars

240 x 270 x 105 mm (L x P x H)

fusible a tube de verre (5 x 20) T800 mA dans la fiche pour appareil froid
fer a souder et a dessouder: réglage en continu de 150 a 450°C

fer a air chaud 150 a 550°C

fer a souder et a dessouder: + 2% de la valeur finale fer a air chaud + 30°C
par jack 3,5 mm au dos de I'appareil
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manometre a I'avant de I'appareil.

Une pression sur le bouton rotatif permet de bloguer la rota-
tion du détendeur.

Le boitier métallique est recouvert d'une peinture antistati-
que. Si un équilibre du potentiel est souhaitée, celle-ci peut
étre effectuée a I'aide d'un jack qui figure au dosde I'appa-
reil. La station chaud WMA 3V remplit ainsi toutes les exi-
gences de sécurité requises pour les composants craignant
les décharges électrostatiques (EGB).

3. Mise en service

Placer les outils de soudage utilisés dans le support de sécu-
rité prévu a cet effet. Relier les cables et conduites corre-
spondants a I'appareil de commande:

- seringue au raccord rapide (10)

- brucelle pneumatique au raccord “Vac" (11)

- tuyau d'air du fer a air chaud au raccord "Air" (9)

- tuyau a vide du fer a dessouder au raccord "Vac" (6)

- Brancher le cable de raccordement électrique de I'outil de
soudage a la prise a 7 pdles (7) et le verrouiller.

Vérifier si la tension du secteur correspond a celle indiquée
sur la plaque signalétique. Si la tension du secteur est correc-
te, relier I'appareil de commande au secteur. Raccorder |'ali-
mentation en air comprimé d'une pression de service de 3 a
8 bars au raccord d'air comprimé (12) a I'aide d'un tuyau
d'air comprimé de 6 mm de diametre extérieur.

Attention: Du gaz protecteur ou de I'air comprimé purifié et
sec est nécessaire pour le fonctionnement de I'appareil.

Régler I'indicateur de pression du dispensateur (2) sur envi-
ron 2 bars a 'aide du détendeur de pression (13). Mettre Iap-
pareil en marche avec l'interrupteur secteur (1). Régler la
température souhaitée (5), la quantité d'air chaud (3) et le
temps de la serigue (4).

Entretien

L'encrassement des filtres limite le débit d'air. Par consé-
quent, controler régulierement les filtres principaux pour le
vide et les remplacer le cas échéant. Pour ce faire, dévisser
le couvercle du filtre, retirer le filtre encrassé et mettre en
place une cartouche filtrante de rechange d'origine Weller.
Vérifier si le joint du couvercle est bien en place, mettre en
place le ressort de compression et revisser le couvercle du
filtre en exercant une Iégeére pression.

4. Equilibre du potentiel
4 variantes d‘equilibrage de potentiel peuvent étre réalisées
suivant le branchement de la prise jack de 3,5 mm:

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

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

Libre de potentiel: Avec fiche

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

5. Mode d'emploi

Les buses sont vissées sur le fer a air chaud. Pour le rempla-
cement des buses, utiliser la clé a pipe de 8 et contrer avec
une clé plate.

Attention: La profondeur de filetage maxi. est de 5 mm. Un
filetage de longueur supérieure entraine la destruction de
I'élément chauffant.

II'est possible d*alimenter séparément le fer & air chaud avec
de I'azote (N2). L'appareil de commande peut étre modifié a
cet effet avec un nécessaire de transformation. Le gaz inerte
réduit I'oxydation et le flux reste actif plus longtemps. Nous
recommandons |'azote (N2) disponible dans le commerce en
bouteilles d'acier. La bouteille doit étre munie d'un détendeur
de 0 a 10 bars. Un raccord d'air comprimé d'un diametre
extérieur de 6 mm est en outre nécessaire.

Soudage a air chaud (par ex. Melf 0204)

- Déposer de la créme a souder

- Placer le composant dans la créme a I'aide de la seringue.

- Régler la température de I"air chaud sur environ 450°C et le
débit sur 4.

- Tenir le fer a air chaud & une distance d'environ 10 mm du
point de soudage.

- Déclencher le passage de I'air a travers le fer a air chaud
avec l'interrupteur a doigt ou la télécommande manuel.

- La péte a souder commence a sécher immédiatement.

- Lorsque la créme a souder est seche, rapprocher le fer a air
chaud du point de soudage jusqu‘a ce que la créme fonde.

Attention, la tenue de la créme a souder dans le temps est
limitée. Il est donc important de n'utiliser que de la créme a
souder fraiche. Les cartouches de créme a souder doivent
étre conservées au frais lorsqu'elles ne sont pas utilisées. Le
raccord de la seringue est muni d'un raccord rapide de
maniére a pouvoir retirer rapidement et facilement les car-



touches entamées de I'unite de base.

Au lieu de la télécommande manuel, il est également possi-
ble de raccorder une pédale. Dans ce cas, la fonction inter-
rupteur a doigt de I'outil de soudage raccordé (vide ou gaz
chaud) est activée automatiquement.

Les outils de soudage ont été réglés pour une panne ou une
buse moyenne. Des différences sont possibles suite a un
changement de panne ou en cas d'utilisation d‘autres for-
mes de pannes.

6. Liste des accessoires

005 33 110 99 Nécessaire de fer a souder MPR 30
005 33 111 99 Nécessaire de fer & souder MLR 21
005 33 112 99 Nécessaire de fer a souder LR 21.
antistatique
005 33 113 99 Nécessaire de fer a souder LR 82
005 33 115 99 Nécessaire de dessoudage DS 80
005 33 118 99 Nécessaire de dessoudage DS V
005 33 119 99 Nécessaire de dessoudage DS VT
005 33 120 99 Nécessaire de dessoudage WT 50
005 13 050 99 Appareil de soudage reflow EXIN 5
005 25 030 99 Appareil a dénuder thermique
WST 20
005 87 397 48 Nécessaire de transformation pour

le raccordement d'azote

7. Eléments compris dans la livraison
Station de gaz chaud WMA 3V avec:

Céble secteur

Fer & air chaud

Clé a douille de 8

Clé plate 8

Tuyere a gaz chaud 1,2
Pipette a vide

Seringue

1 support pour fer a air chaud
1 support double pour seringue et pipette a vide
Télécommande manuel
Interrupteur & pédale

Mode d’emploi

Consignes de sécurité

Schéma de cablage voir page 61
Vue éclatée, voir la page 62

Sous réserve de modifications techniques!

Francais
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We danken u voor de aankoop van de Weller WMA3V snoer-
loze werktuig 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 fabri-
kant geen aansprakelijkheid overgenomen.

Het Weller WMA3V snoerloze werktuig is conform de EG-con-
formiteitsverklaring volgens de fundamentele veiligheidsver-
eisten van de richtlijnen 89/336/EEG en 73/23EEG.

2. Beschrijving

De WMA 3V beschikt over alle functies die nodig zijn om
bouwcomponenten in de SM-technologie te kunnen verwer-
ken. Desgewenst kunnen een hete lucht stift (100W), een sol-
deerbout (25 tot 80W), een lossoldeerbout (50 tot 80W) en
nog verschillende andere toestellen, die in de lijst van toebe-
horen opgesomd worden, aangesloten worden. Daarnaast
zijn er nog dispenser- en vacuiimpipetfuncties beschikbaar.

De sturing van de verschillende functies gebeurt via het
manuele bedieningspaneel, de voetschakelaar of de vinger-
schakelaar. De temperatuur wordt analoog geregeld via een
traploos instelbare draaipotentiometer. Het temperatuurbe-
reik voor de heetgasstift ligt tussen 150°C en 550°C; bij aans-
luiting van een soldeer- of lossoldeerbout wordt dit bereik
automatisch begrensd op 450°C. Wanneer de geselecteerde
temperatuur bereikt wordt, dan begint de groene LED te knip-
peren. Brandt de LED continu, dan warmt het apparaat nog
op. De slang van de heetgasstift wordt verbonden met de

“Air’-fitting, de vacuiimslang van de lossoldeerbout met een
vergelijkbaar gemerkte “Vac”-fitting. Het luchttoevoervolume
naar de heetgasstift kan met behulp van het fijnstelbare
reduceerventiel tussen 0 en 10 I/min traploos ingesteld wor-
den.

Opgelet! Om verwondingen te voorkomen, mag de vacuiims-
lang van de desoldeer- bout nooit aan de “Air”-fitting aanges-
loten worden.

De hete lucht stift is wordt beschermd door een terugslag-
klep, die bij een toevallige verkeerde aansluiting aan de
“Vac”-fitting in werking treedt.

Het brede pakket van hulpstukken, van hete lucht stiften en
zuigmond-stukken tot soldeerstiften voor de desbetreffende
soldeerapparaten, biedt voor elk soldeerwerk een oplossing.
De vacuiimtoestand voor de vacuiimpipet wordt gerealiseerd
door een perslucht-generator, die zowel met de voetschake-
laar als met het manueel bedieningspaneel gestart kan wor-
den. De vacuiimpipet is voorzien van een zuigafsluitklep met
contrarail. De functies aanzuigen en afzetten van de SM-
componenten kunnen dan met duim of wijsvinger gestuurd
worden. Dankzij de ergonomische vorm van de pipet en
dankzij het grote aantal hulpstukken (bv. draaibaar zuiginzet-
stuk met een draaihoek van 360°), wordt het werken met de
kleinste SM-componenten beduidend makkelijker.

De dispenser-drukimpuls, die de dosering van het soldeersel
of het hechtmiddel bepaalt, wordt via het manuele bedie-
ningsbord opgewekt, waarbij de impulsen zowel met een
tijdsinterval van 0,05 sec tot 1,5 sec als zonder tijdsinterval
gestuurd kunnen worden. Bij potentiometer. De vereiste dis-
penserdruk wordt met behulp van het drukregelklep aan de
achterzijde van het apparaat ingesteld en kan van de mano-
meter op het frontpaneel afgelezen worden. Het indrukken
van de draaiknop beveiligt de drukregelklep tegen verdraa-
ien.

De metalen behuizing is met een antistatische laklaag
bedekt. Een potentiaalevenwicht kan door middel van een
schakeljack aan de achterzijde van het apparaat gerealiseerd

Technische gegevens

Afmetingen:
Netspanning: 230V AC, 50 Hz
Stroomverbruik: 130W
Beschermingsgraad: I
Zekering:
Temperatuurregeling:
heetluchtstift 150-550°C
Regeltolerantie:
Potentiaalevenwicht:

Persluchttoevoer: 3-8 bar

240x270x105 mm (BxDxH)

glashuiszekering (5x20) TBOOMA in de koelapparaatstekker
soldeer- en desoldeerbout, traploos 150-450°C

soldeer- en desoldeerbout £ 2% van de eindwaarde heetluchtstift + 30%
via 3,5-mm-schakeljack aan de achterzijde van het apparaat




worden.

3. Ingebruikname

Plaats de gebruikte soldeertoestellen in de daarvoor voorzie-
ne veiligheidshouder. Verbind de overeenkomstige aanslui-
tingsleidingen als volgt met de stuureenheid:

- dispenser aan de snelkoppeling (10)

- vacuiimpipet aan de “Vac”-fitting (11)

- luchtslang van de hete lucht stift aan de “Air”-fitting (9)

- vacuiimslang van de lossoldeerbout aan de “Vac”-fitting
)

- de elektrische aansluitingsleiding van het soldeerapparaat
in de 7-polige jack (7) pluggen en vergrendelen.

Controleer dan of de netspanning overeenstemt met wat
aangegeven is op het identificatieplaatje. Verbind bij een cor-
recte netspanning de stuureenheid met het net. Sluit de
persluchttoevoer met een bedrijfsdruk tussen 3 en 8 bar aan
de persluchtaansluiting (12) aan door middel van een pers-
luchtslang (buitendiameter: 6mm).

Opgelet! Voor de werking van de eenheid is beschermgas of
gezuiverde, droge perslucht noodzakelijk.

Stel met de drukregelklep (13) de dispenserdrukwijzer (2) in
op ca. 2 bar en zet de eenheid met de netschakelaar (1) aan.
Stel nu de gewenste temperatuur (5) en dispenser time (4)
in, en regel het hetelucht-toevoervolume (3).

Onderhoud

Verontreinigde filters hebben een negatieve invioed op het
luchtdebiet. Daarom dienen de hoofdfilters “Vacuiim” regel-
matig gecontroleerd en indien nodig vervangen te worden.
Om een filter te vervangen, schroeft u eerst de filterkap los,
verwijdert u de verontreinigde filter en installeert u een
nieuw Weller-filterpatroon. Controleer hierbij of de kapdich-
ting zich in de juiste positie bevindt. Installeer de aandrukve-
ren en schroef de filterkap onder licht drukken weer vast.

Nederlands

4. Potentiaal vereffening

Door de diverse soorten bedrading van de 3,5 mm jack plug
zijn 4 variaties mogelijk:

Direct geaard: zonder stekker (positie af fabriek)
Potentiaal vereffening
impedantie 0 ohm): ~ met stekker, compensatiesnoer aan
middelste contact

Potentiaalvrij: met stekker

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

5. Aanwijzingen bij het gebruik

De mondstukken zijn in de heetgasstift vastgeschroefd.
Vervang de mondstukken met dopsleutel 8, waarbij een
steeksleutel als tegenmoer functioneert.

Opgelet! De schroefdraaddiepte bedraagt maximaal 5mm.
Een langere schroefdraad kan het verwarmingselement
beschadigen.

De mogelijkheid bestaat om de hete lucht stift met stikstof
(N2) afzonderlijk te behandelen. Hiertoe kan de stuureenheid
met behulp van een aanvullingspakket omgebouwd worden.
Beschermgas vermindert de oxydatie en verlengt de activi-
teit van het vioeimiddel. Wij raden stikstof (N2) aan die in de
handel in stalen hoge-drukflessen verkrijgbaar is. De fles
moet uitgerust zijn met een reduceerventiel 0-10 bar.
Daarnaast is er een persluchtaansluiting met een diameter
van 6mm vereist.

Solderen met hete lucht (vb. ...)

- breng nieuw soldeersel aan;

- plaats de component met behulp van de vacuiimpipet op
het nieuwe soldeersel;

- stel de temperatuur van het heetgas in op ca. 450°C en kies
voor het toevoerdebiet stand 4;

- hou de hete lucht stift ca. 10mm van het soldeerpunt ver-
wijderd;

- start de luchttoevoer naar de hete lucht stift met de vinger-
schakelaar of het manuele bedieningspaneel;

- het soldeersel begint onmiddellijk te drogen;

- wanneer het soldeersel opgedroogd is, breng dan de hete
lucht stift tot op het soldeerpunt totdat het soldeersel ops-
melt.
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Hou er a.u.b. rekening mee, dat het soldeersel slechts
beperkt houdbaar is. Daarom is het belangrijk, dat er enkel
nieuw soldeersel gebruikt wordt. Soldeerselpatronen dienen
op een koele plaats bewaard te worden. De dispenseraans-
luiting beschikt over een snelkoppeling, zodat aangebroken
patronen snel en zonder problemen van de stuureenheid
gescheiden kunnen worden.

In de plaats van het manuele bedieningspaneel kan ook een
voetschakelaar aangesloten worden. Bij een aangesloten
voetschakelaar is de vingerschakelfunctie van de geselec-
teerde soldeerfunctie (vacuiim of hete lucht) automatisch
geactiveerd.

De soldeerapparaten zijn voor een middelgrote soldeerstift
en/of mondstuk ontworpen. Daardoor kunnen er afwijkingen
ontstaan bij het vervangen van stiften of het gebruiken van
andere stifttypes.

6. Lijst van toebehoren

0053311099  soldeerboutset MPR 30
0053311199  soldeerboutset MLR 21
0053311299  soldeerboutset LR 21, anti-statisch
0053311399  soldeerboutset LR 82
0053311599  desoldeerset DS 80
0053311899  desoldeerset DSV

0053311999  desoldeerset DS VT
0053312099  desoldeerset WT 50
0051305099  opsmeltsoldeerinstallatie EXIN 5
0052503099 thermisch stripapparaat WST 20
005 87 397 48 aanpassingsset voor stikstoftoevoer

7. Leveringsinhoud
Heetgassysteem WMA 3V met:

netkabel

hete lucht stift

dopsleutel 8

steeksleutel 8

hete lucht stift 1,2
vaculimpipet

dispenser

1 houder voor hete lucht
1 dubbele houder voor dispenser en vaculimpipet
manueel bedieningspaneel
voetschakelaar
gebruiksaanwijzing
veiligheidsinstructies

Schakelplan zie bladzijde 61
Opengewerkte tekening op bladzijde 62

Technische wijzigingen voorbehouden!
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Grazie per la fiducia accordataci acquistando I'utensile a
batteria Wire Wrap 14R3. E una stazione ad aria calda rispet-
to dei piu severi requisiti di qualita, cosi da garantire un fun-
zionamento perfetto dell’apparecchio.

A 1. Attenzione!

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

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

L'utensile a batteria Wire Wrap 14R3 corrisponde alla
Dichiarazione di conformita CE, ai sensi dei requisiti fonda-
mentali per la sicurezza delle direttive 89/336/CEE e
73/23CEE.

2. Descrizione

WMA 3V & dotata di tutte le funzioni necessarie per la lavor-
azione sui componenti in tecnologia SMT. Alternativamente,
& possibile collegare uno stilo ad aria calda (100 W), un sal-
datore (da 25 a 80 W), uno stilo dissaldante (da 50 a 80 W)
e tutti gli altri utensili elencati nella lista degli accessori.
Sono inoltre disponibili le funzioni per il dispensatore di
pasta saldante e per la pipetta-vuoto.

Le varie funzioni vengono controllate tramite il comando
manuale oppure l'interruttore a pedale o il microinterruttore
sull'impugnatura. La temperatura e regolata fa in modo ana-
logico. La temperatura desiderata viene impostata tramite
un potenziometro. Con lo stilo ad aria calda si possono rag-
giungere temperature comprese tra 150 e 550 ‘C. Se sono
collegati un saldatore o uno stilo dissaldante il campo d'im-
postazione viene automaticamente limitato a 450° C. Un LED

Italiano

verde lampeggiante segnala che la temperatura impostata &
stata raggiunta. Il LED costantemente illuminato indica che il
sistema si sta riscaldando. Il tubo flessibile dello stilo ad aria
calda va collegato al raccordo "AIR" ed il tubo flessibile per
il vuoto dello stilo dissaldante al raccordo corrispondente,
contrassegnato “Vac". La portata dell'aria dello stilo ad aria
calda puo essere regolata in modo continuo sulla valvola di
precisione "AIR" fino a 10 I/min.

Attenzione: per evitare lesioni non collegare mai il tubo fles-
sibile per il vuoto dello stilo dissaldante, al raccordo “AIR".

Lo stilo ad aria calda € dotato di una valvola di non ritorno
che ne previene il danneggiamente quando guesto sia stato
accidentalmente collegato al raccordo “AIR".

E' disponibile una vasta gamma di accessori per I'esecuzio-
ne dei piu svariati lavori di saldatura: ugelli per aria calda,
ugelli dissaldanti e punte saldanti per gli utensili di volta in
volta in uso.

Il vuoto per la pipetta viene originato da un venturimento
attivato mediante l'interruttore a pedale o con il comando
manuale. La pipetta-vuoto e dotata di un cursore per inter-
rompere il vuoto. Quindi le funzioni di aspirazione e rilascio
dei componenti SMD possono essere eseguite semplice-
mente usando il pollice o I'indice. Grazie alla forma ergono-
mica della pipetta ed ai numerosi accessori (p.es. tubetto
aspirante con angolo di rotazione di 360 °C), la manipolazio-
ne dei piu piccoli componenti SMD viene notevolmente sem-
plificata.

L'impulso di pressione del dispensensatore per il dosaggio
della pasta saldante (o colla) viene azionato mediante il
comando manuale. In questo caso pud essere usato con il
temporizzatore, per tempi compresi tra 0,05 sec e 1,5 sec,
oppure senza temporizzatore. La durata dell'impulso di pres-
sione viene impostata con il potenziometro “time". La pres-
sione necessaria per il dispensensatore viene impostata con
I'apposita valvola di regolazione situata nella parte posterio-
re dell'apparecchiatura e puo essere letta sul manometro

Caratteristiche tecniche

Dimensioni:
Alimentazione: 230V CA, 50 Hz
Assorbimento: 130 W

Classe di protezione: I

Fusibile:

Regolazione temperatura:

Tolleranza regolazione:
aria calda +/- 30 °C

Equalizzazione potenziali:
dell'apparecchiatura

Collegamento aria compressa: 3 [] 8 bar

240 x 270 x 105 mm (I x px h)

tubo di vetro (5 x 20) TBOOmMA

saldatore e dissaldatore, continua 150° [] 450 ‘C

stilo ad aria calda 150° [] 550 °C

saldatore e dissaldante +/- 2% del valore massimo; stilo ad

tramite apposita boccola 3,5 mm sulla parte posteriore

10



Italiano

sulla parte frontale dell' apparecchiatura.

L'involucro metallico dell'apparecchiatura e trattato con ver-
nice antistatica. L'equalizzazione dei potenziali elettrici puo
essere raggiunta collegando I'apposita boccola situata sulla
parte posteriore dell' apparecchiatura. L'apparecchiatura ad
aria calda WMA 3V risponde a tutti i requisiti di sicurezza

ESD contro le cariche elettrostatiche.

3. Procedura

Riporre gli utensili utilizzati nell'apposito supporto di sicurez-
za. Effettuare i collegamenti necessari all'apparecchiatura di
controllo:

- dispensatore all'innesto rapido (10)
- pipetta-vuoto al raccordo "Vac" (11)
- tubo flessibile per lo stilo ad aria calda al raccordo "Air" (9)
- tubo flessibile per il vuoto del dissaldatore al raccordo
"Vac" (6)
- Inserire e bloccare lo spinotto del saldatore alla presa a
7 poli (7).

Verificare che la tensione corrisponda ai dati riportati sulla
targhetta dell'unita. Se la tensione corrisponde, collegare
|'apparecchiatura alla rete. Collegare allapposita presa (12)
|'alimentazione dell'aria compressa con pressione d'esercizio
3118 bar. Usare un tubo flessibile per aria compressa con dia-
metro esterno di 6 mm.

Attenzione: |'apparecchiatura deve funzionare con gas iner-
te o con aria compressa pulita e secca.

Impostare a circa 2 bar I'indicatore della pressione del dis-
pensatore (2) con la valvola di regolazione della pressione
(13). Collegare I'apparecchiatura alla rete (1). Impostare la
temperatura desiderata (5), la portata dell'aria calda (3) e la
temporizzazione del dispensensatore (4).

Manutenzione

| filtri sporchi pregiudicano il passaggio dell'aria. Si devono
pertanto controllare ad intervalli regolari i filtri principali per
"vuoto" sostituendoli qualora sia necessario. Svitare il coper-
chio del filtro, estrarre il filtro sporco sostituendolo con una
nuova cartuccia originale Weller. Assicurarsi che la guarnizio-
ne del coperchio sia ben posizionata, inserire la molla e riav-
vitare il coperchio del filtro esercitando una lieve pressione.
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4. Equalizzazione dei potenziali

Tramite la presa da 3,5 mm € possibile realizzare 4 differen-
ti configurazioni:
Messa a terra diretta: ~ Senza spinotto

(come fornito da stabilimento)

Equalizzazione dei potenziali
(impedenza 0 Ohm):  Con spinotto inserito, cavo di
equalizzazione dei potenziali
collegato al pin centrale
Potenziale libero: Con spinotto inserito
Collegamento a massa del banco di lavoro:
Con spinotto inserito e resistenza
collegata al pin centrale.

Collegamento a terra tramite la
resistenza.

5. Guida operativa

Gli ugelli sono avvitati sullo stilo ad aria calda. Utilizzare la
chiave SW8 per sostituire gli ugelli, fissandoli con la chiave
fissaa "C".

Attenzione: la profondita del filetto & di 5 mm max.
Un filetto pit lungo distruggerebbe I'elemento riscaldante.

E' inoltre possibile alimentare separatamente o stilo ad aria
calda con I'azoto (N2). In tal caso I'apparecchiatura di con-
trollo puo essere modificata tramite un kit apposito. Il gas
inerte riduce I'ossidazione ed il flussante rimane piu a lungo
attivo. Raccomandiamo di usare I'azoto (N2) in bombole d'ac-
ciaio comunemente reperibili in commercio. La bombola deve
essere dotata di un riduttore di pressione di 0[]10 bar. E'
inoltre necessario un collegamento per I'aria compressa con
tubo di diametro esterno 6 mm.

Saldatura con aria/gas caldo (p.es. Melf 0204)

- La pasta saldante deve essere fresca.

- Posizionare il componente sulla piazzola con pasta
saldante servendosi della pipetta.

- Impostare la temperatura dell'aria calda su ca. 450 °C e
la portata dell'aria compressa sulla posizione 4.

- Tenere lo stilo ad una distanza di circa 10 mm dal giunto
da saldare.

- Awviare il flusso dell'aria allo stilo con il micro-interruttore
o con il comando manuale.

- La pasta saldante inizia subito ad asciugarsi.

- Non appena la pasta si € asciugata, portare lo stilo ad aria
calda vicino al giunto da saldare e far fondere la pasta.



Va evidenziato che la pasta saldante ha un periodo di con-
servazione limitato. E' quindi importante utilizzare solo pasta
fresca. Le cartucce della pasta devono essere conservate in
luogo fresco. Il collegamento del dispensensatore & munito
di innesto rapido per consentire che, dopo I'uso, le cartucce
possano venire separate in modo semplice e rapido dall‘ap-
parecchiatura di controllo e riposte in frigorifero.

Al posto dei comandi manuali & possibile collegare un
interruttore a pedale. Se é collegato

I'interruttore a pedale, & automaticamente attiva la funzione
del micro interruttore dell'utensile in uso (vuoto o aria/gas).
Le temperature dello stilo saldante e dissaldante sono state
calibrate con punte o ugelli di dimensioni medie. Possono
verificarsi delle differenze di temperatura dovendo utilizzare
punte o ugelli di altro formato.

6. Lista degli accessori

005 33 110 99 kit saldatore MPR 30

00533 11199 kit saldatore MLR 21

005 33 112 99 kit saldatore LR 21, antistatico
005 33 11399 kit saldatore LR 82

005 33 11599 kit dissaldatore DS 80

005 33 118 99 kit dissaldatore DS V

005 33 119 99 kit dissaldatore DS VT

005 33 120 99 kit dissaldatore WT 50

005 13 050 99 saldatore reflow EXIN 5

005 27 026 99 piastra di preriscaldo WHP 50
005 27 028 99 piastra di preriscaldo WHP 80
005 25 030 99 spelafili termico WST 20

005 87 397 48 kit per il collegamento con azoto

7. Contenuto della fornitura
Apparecchiatura ad aria/gas caldo WMA 3V con:

cavo

stilo ad aria calda
chiave SW8

chiave fissa SW8

ugello per aria calda 1,2
pipetta-vuoto
dispensatore

1 supporto per stilo aria
1 supporto doppio per dispensatore e pipetta vuoto
comando manuale
interruttore a pedale
istruzioni per I'uso
Norme di sicurezza

Figura schema elettrico vedi pagina 61
Figura parti di ricambio vedi pagina 62

Salvo modifiche tecniche!

Italiano
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Thank you for placing your trust in our company by purcha-
sing the Weller WMA3V. Production was based on stringent
quality requirements which guarantee the perfect operation
of the device.

ZCS 1. Caution!

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

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

The Weller WMA3V corresponds to the EC Declaration of
Conformity in accordance with the basic safety requirements
of Directives 89/336/EEC and 73/23EEC.

2. Description

The WMA 3V comprises all the necessary functions for pro-
cessing of components in SM technology. The alternative
connections are a hot gas pencil (100 W), a soldering bit (25
to 80 W), a de-soldering bit (50 to 80 W) and various other
tools which are specified in the list of accessories. The functi-
ons for dispenser and vacuum tube are also available.

The various functions are controlled via the manual control
panel, footswitches or finger-operated switches. Temperature
is regulated on an analog basis, and the desired temperature
is set by means of the continuous-adjustment facility of a
rotary knob potentiometer.

For the hot gas pencil, temperatures of 150°C to 550°C can be
achieved, and on connection of a soldering or de-soldering bit
the setting range is automatically limited to 450°C.
Attainment of the pre-set temperature is indicated by the
green LED flashing on and off. If the LED is continuously lit,

this indicates that the system is heating up. The hose of the
hot gas pencil is connected to the "Air* nipple, and the vacu-
um hose of the de-soldering bit is connected to the corre-
spondingly marked 'Vac' nipple. The air flowrate for the hot
gas pencil has a continuous range of adjustment of up to 10
litres per minute by means of the "Air* precision choke valve.

Warning: in order to prevent injury, always refrain from con-
necting the vacuum hose to the "Air* nipple.

The hot gas pencil is equipped with a return valve which pro-
tects the hot gas pencil from damage in the event of its being
inadvertently connected to the Vac' nipple.

A wide range of products is available for carrying out various
soldering functions, comprising hot-air nozzles, suction nozz-
les and solder bits for the corresponding solder tools.

The vacuum for the vacuum tube is generated by a pressure
transducer which is operated either by footswitch or by
means of the manual operation control panel. The vacuum
tube is equipped with a suction connection and a guide rail.
The functions of suction and of deposition of SM components
can be performed by the operator's thumb or index finger.
Precise handling of the smallest SM components is greatly
simplified by the ergonomic form of the tube and by a wide
range of fittings (for example, the rotatable suction attach-
ment with 360°C angle of rotation).

The dispenser pressure pulse for solder paste or adhesive
metering is generated from the manual control panel either
with a timer control in the approximate range of 0.05 to 1.5
seconds or without using a timer control. The duration of the
pressure pulse in the case of using the timer control is set by
means of the ‘Time' potentiometer. The required dispenser
pressure is set by means of a pressure regulating valve on
the back panel of the equipment and can be read off on the
pressure gauge on the front panel of the equipment. The
pressure regulation valve can be prevented from rotating by
pressing on the rotary knob.

Technical data

Dimensions: 240 x 270 x 105 mm (W x D x H)

Mains voltage: 230V AC, 50 Hz

Power draw: 130 W

Protection category: 1

Fuse: Glass tube fuse (5 x 20) T8OOMA in the cooler connector

Temperature setting:

Setting tolerance:

Equipotential bonding:

Compressed air connection:

Soldering/De-soldering bit, continuous adjustment from
150 to 450°C

Hot air pencil 150-550°C

Soldering/de-soldering pencil +2% of limit value

Hot air pencil +30°C

Via 3.5 mm pawl socket on the back panel of the unit
3 to 8 bars
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The metal casing is coated with anti-static paint. The desi-
red equipotential bonding can be achieved by means of a
pawl socket on the back of the unit. Accordingly, the WMA3V
hot gas station fulfils all EGB safety requirements.

3. Commissioning

Lay the soldering tools used in the safety rest provided for
the purpose. Connect the corresponding connecting lines to
the control unit:

- Dispenser to rapid connection (10)

- Vacuum tube to 'Vac' nipple (11)

- Air hose of hot gas pencil to "Air* nipple (9)

- Vacuum hose of de-soldering bit to 'Vac' nipple (6)

- Insert the electrical connection line of the soldering tool
into the 7-pin connecting socket and lock.

Check whether the mains voltage is consistent with the

information on the model label. If the control unit's mains

voltage is correct, connect it to the mains. Connect the com-

pressed air supply at an operating pressure of 3 to 8 bars to

the compressed air connection (12) by means of a 6 mm

external diameter compressed air hose.

Caution: Inert gas or purified, dry compressed air is
required for operating the unit.

By means of pressure setting valve (13), set dispenser
pressure display (2) to approx 2 bars. Switch on the unit by
means of mains switch (1). Set desired temperature (5), hot
air flowrate (3) and dispenser time (4).

Maintenance

Air flowrate is influenced by dirty filters. Consequently the
main filters for Vacuum' should be regularly inspected and
replaced as required. For this purpose, unscrew the filter
cover, extract the dirty filter and insert a new original Weller
filter cartridge. Check for correct seating of the cover seal,
insert the compression spring and screw the filter cover
back on with a light pressure.

English

4. Equipotential bonding

The various circuit elements of the 3,5 mm jack bush make

4 variations possible:

Hard-grounded: No plug (delivery form)

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

Potential free: With plug

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

5. Operating guideline

Nozzles are screwed into the hot gas pencil. To change nozz-
les over, use the SW8 internal hexagon key and lock with a
'C' spanner.

Caution: Max thread depth is 5 mm. A longer thread will
cause damage to the heating element.

The option exists of supplying the hot gas pencil with nitro-
gen (N2) separately. For this purpose the control unit can be
converted by means of a retrofit kit. Inert gas reduces oxida-
tion, and the flux remains active for longer. We recommend
nitrogen (N2) which can be obtained commercially in steel
bottles. The bottle must be equipped with a pressure redu-
cer of 0 to 10 bars. Furthermore a compressed air connecti-
on with an external diameter of 6 mm is required.

Soldering with hot gas (e.g. Melf 0204)

- Use the vacuum tube to place the component in the fresh
paste.

- Set hot gas temperature to approx 450°C and set
throughflow rate to position 4.

- Keep the hot gas pencil at a distance of approx 10 mm
from the soldering tip.

- Use the finger-operated switch or the control on the
manual control panel to start air flowing through the hot gas
pencil.

- The solder paste will start to dry immediately.

- Once the solder paste is dry, bring the hot gas pencil
closer to the solder tip until the paste melts.

Please note that solder paste only has a limited shelf life.
Consequently it is important to use only fresh solder paste.
Solder paste cartridges should be stored in a cool place
when not in use. The dispenser connection is provided with
a quick-fitting connection in order to enable trapped cartrid-
ges to be straightforwardly and rapidly released from the
control unit.
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A footswitch can also be used instead of the manual control
panel. With the footswitch connected, the finger-operated
switch function of the inserted soldering tool (vacuum or hot
gas) is activated automatically.

Soldering tools are set for a medium solder tip and a medium
nozzle. Deviations may arise on replacing the tips or when
different tip forms are used.

6. List of accessories

005 33 110 99 MPR 30 Solder bit set

00533 111 99 MLR 21 Solder bit set

00533 112 99 LR 21 Antistatic solder bit set

00533 113 99 LR 82 Solder bit set

005 33 115 99 DS 80 Desoldering set

005 33 118 99 DS V Desoldering set

005 33 119 99 DS VT De-soldering set

005 33 120 99 WT 50 De-soldering set

005 13 050 99 EXIN 5 Reflow soldering set

005 25 030 99 WST 20 Thermal insulator unit

005 87 397 48 Conversion kit for nitrogen
connection

7. Scope of supply

WMA 3V Hot gas station with:

Mains cable

Hot gas pencil

SW6 internal key

SW8 'C" spanner

Hot gas nozzle 1,2

Vacuum tube

Dispenser

1 rest unit for hot gas pencil
1 double rest unit for dispenser and vacuum tube
Manual control panel
Footswitch

Operating instructions
Safety Information

Circuit diagramm, see page 61
Exploded view, see page 62

Subject to technical alterations and amendments!
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Tack for kopet av Weller Hetluftstation WMA 3V och visat for-
toend. Vid tillverkningen har mycket strdnga kvalitetskrav til-
lampats for att sékerstalla en klanderfri apparatfunktion.

A 1. Observeral

Léas noggrant igenom denna bruksanvisning och bifogade
sékerhetsanvisningar innan du satter apparaten i drift. Det &r
livsfarligt att inte félja sakerhetsforeskrifterna.

Tillverkaren ansvarar inte for anvandningar som avviker fran
bruksanvisningen, samt fér egenmaktiga férandringar.

Weller Hetluftstation WMA 3V motsvarar EG- forsakran om
dverensstammelse enligt de grundlaggande sékerhetskra-
ven i direktiv 89/ 336/ EEG, 73/ 23/ EEG.

2. Beskrivning

WMA 3V omfattar alla nédvandiga funktioner for hantera alla
SM-komponenter. En hetluftpenna (100 W), en lodkolv (25 till
80 W), en avlddningskolv (50 till 80 W) eller andra verktyg
upptagna i tillbehdrslistan kan anslutas till stationen.
Dessutom kan funktionen hos dispenseringshandtaget och
vakuumpincetten anvandas.

De olika funktionerna styrs med hjélp av mandverpanel, fot-
pedal eller fingerreglage. Temperaturregleringen sker ana-
logt; den dnskade temperaturen stélls in steglost med hjélp
av en vridpotentiometer. For hetluftpennan ar temperatur-
omradet 150°C till 550°C, vilket automatiskt begransas till
hdgst 450°C vid anslutning av en lodkolv eller avlddnings-
kolv. N&r den installda temperaturen uppnatts, indikeras
detta genom att den gréna lysdioden blinkar. Kontinuerligt
lysande lysdiod indikerar att systemet ar under uppvarm-
ning. Hetluftpennans slang ansluts till Air’-nippeln och
avlodningskolvens  vakuumslang till  Vac”-nippeln.
Luftflodet for hetluftpennan kan stéllas in steglost upp till 10
I/min pé precisions-strypventilen "Air”.

Svenska

Varning! Anslut aldrig vakuumslangen till "Air”
nippeln — risk for personskador.

Hetluftpennan &r utrustad med en backventil som skyddar
hetluftpennan fran att forstoras om den av misstag felaktigt
skulle anslutas till "Vac™-nippeln.

For att losa olika I6dninguppgifter finns ett brett produktpro-
gram av hetluftsmunstycken, sugmunstycken och lodspet-
sar for de olika lddverktygen.

Vakuumet for vakuumpincetten alstras av en tryckluftom-
vandlare som aktiveras antingen med fotpedalen eller via
mandverpanelen. Vakuumpincetten &r utrustad med en sug-
klaff med en styrskena. Funktionen plockning och slappning
av SM-komponenten kan mandvreras med tummen eller
pekfingret. Tack vare plockpincettens ergonomiska form och
ett omfattande tillbehdrsprogram (t ex vridbar suginsats med
vridvinkel 360°C) forenklas precisionsarbetet med de minsta
SM-komponenterna i hdg grad.

Dispenseringsimpulsen for dosering av lédpasta eller klister
genereras med eller utan tidsintervaller fran 0,05 s till 1,5 s
med hjélp av mandverpanelen. Tidsintervallerna for tryckim-
pulsen stélls in med potentiometern "Time”. Det erforderliga
dispenseringstrycket stalls in med hjalp av tryckventilen pa
stationens baksida och kan avlasas pd manometern pa sta-
tionens framsida. Genom att trycka pa vredet lases tryckreg-
lerventilen mot vridning.

Metallhdljet ar antistatiskt lackerat. Valfri potentialutjamning
kan &stadkommas via en polskruv pa stationens baksida.
Hetluftstationen WMA 3V uppfyller darmed alla EFS-séaker-
hetskraven.

Tekniska data

Reglertolerans:

Potentialutjamning:
Tryckluftanslutning:

Temperaturreglering:

Dimensioner: 240 x 270 x 105 mm (b x d x h)

Natspénning: 230V AC, 50 Hz

Effektforbrukning: 130 W

Skyddsklass: I

Sakring: Glasrorsséakring (5x20) T800 mA i elkontakten

Léd-/avlédningskolvar, steglés 150-450°C
Hetluftpenna 150-550°C
Léd-/avlédningskolvar + 2% av maximivérdet
Hetluftpenna + 30°C

via 3,5 mm polskruv pé stationens baksidan
3-8 bar
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Svenska

3. Idrifttagning

Placera de anvanda lddverktygen i den avsedda sakerhets-
hallaren. Anslut motsvarande forbindelseledningar till styren-
heten:

- Dispenseringshandtaget till snabbkopplingen (10)

- Vakuumpincetten till “Vac”-nippeln (11)

- Hetluftpennans luftslang till ”Air”-nippeln (9)

- Avladningskolvens vakuumslang till "Vac”-nippeln (6)

- Anslut och fast Iodverktygets elektriska forbindelseledning
till det 7-poliga hylsdonet (7)

Kontrollera att natspanningen stammer med uppgifterna pa
typskylten. Anslut styrenheten till natet om natspanningen ar
korrekt. Anslut tryckluftférsorjningen med ett drifttryck pa
3-8 bar till tryckluftanslutningen (12) med hjalp av en tryck-
luftslang med ytterdiametern 6 mm.

Observera! Skyddsgas eller renad, torkad tryckluft skall
anvandas vid drift av stationen.

Stéll in visaren for dispenseringstrycket (2) till ca 2 bar med
hjalp av tryckreglerventilen (13). SI4 till stationens huvud-
strombrytare (1). Stall in énskad temperatur (5), luftflode (3)
och dispenseringstid (4).

Underhall

Igensatta filter paverkar luftflodet. Kontrollera darfér regel-
bundet huvudfilterna for “Vakuum” och byt ut dem vid behov.
Skruva for detta andamdl av filterlocket, ta ut det nedsmut-
sade filtret och sétt in en ny original Weller-filterpatron. Se till
att lockets tatning sitter korrekt, sétt in tryckfjadern och skru-
va ater pa filterlocket med ett I4tt tryck.

4. Potentialutjamning

Genom olika koppling av den 3,5 mm kopplingsbussningen
kan 4 varianter uppnas:
Hart jordad: Utan stickpropp (leveransskick)

Potentialutjamning

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

Potentialutj.: Med stickpropp

Jordad: Med stickpropp och inlgtt motstand.

Jordning via valt motstandsvarde.
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5. Driftanvisningar

Munstyckena &r inskruvade i hetluftpennan. Anvénd hyls-
nyckel stl 8 och hall emot med gaffelnyckel for att byta mun-
stycke.

Observera! Gangdjupet far max vara 5 mm. En langre ganga
skadar varmekroppen.

Det finns mdjlighet att forsérja hetluftpennan separat med
kvavgas (N2). Styrenheten kan byggas om for detta &ndamal
med ett ombyggnadsset. Skyddsgas minskar oxidationen och
flussmedlet forblir aktivt langre. Vi rekommenderar kvavgas
(N2) som kan képas i stalflaskor. Flaskan skall vara utrustad
med en tryckreducering 0—10 bar. Dessutom kravs en tryck-
luftanslutning med en ytterdiameter pa 6 mm.

Lodning med hetluft (t ex Melf 0204)

- Dosera férsk lddpasta.

- Placera komponenten i lédpastan med hjalp av
plockpincetten.

- Stall in hetlufttemperaturen pa ca 450°C och luftflodet
pa lage 4.

- Hall hetluftpennan ca 10 mm fran I6dstallet.

- Starta luftflodet genom hetluftpennan med fingerreglaget
eller mandverpanelen.

- Lodpastan borjar omedelbart att torka.

- Nar lddpastan har torkat, for hetluftpennan narmare
|ddstallet tills pastan smalter.

Observera att lodpasta har begransad hallbarhet. Det ar dar-
for viktigt att endast anvanda farsk lodpasta.
Lédpastapatroner bor forvaras kallt nar de inte anvands.
Dispenseringsanslutningen ar forsedd med en snabbkoppling
for att enkelt och snabbt kunna avlagsna patroner i bruk fran
styrenheten.

| stallet for en mandverpanel kan en fotpedal anslutas. Nér
fotpedalen &r ansluten &r fingerreglagefunktionen fér det
anslutna lddverktyget (vakuum eller hetluft) automatiskt akti-
verad.

Lodverktygen &r anpassade for en medelstor lédspets.
Awvikelser kan férekomma pa grund av spetsbyte eller
anvéndning av andra spetsformer.



6. Tillbehorslista

005 33 110 99 Lédkolvset MPR 30

005 33 111 99 Lédkolvset MLR 21

005 33 112 99 Lédkolvset LR 21, antistatic

005 33 113 99 Lédkolvset LR 82

005 33 115 99 Avlédningsset DS 80

005 33 118 99 Avl6dningsset DS V

005 33 119 99 Avlédningsset DS VT

005 33 120 99 Avlédningsset WT 50

005 13 050 99 Reflow-l8dverktyg EXIN 5

005 25 030 99 Termiskt avisoleringsverktyg
WST 20

005 87 397 48 Ombyggnadsset for

kvéavgasanslutning

7. Leveransomfattning
Hetluftstation WMA 3V med
Nétkabel

Hetluftpenna

Hylsnyckel stl 8

Gaffelnyckel stl 8

Hetluftmunstycke 1,2

Plockpincett

Dispenseringshandtag

1 Hallare fér hetluftpenna

1 Dubbelhallare fér dispenseringshandtag och plockpincett
Mandverpanel

Fotpedal

Bruksanvisning
Sékerhetsanvisningar

Figur kopplingsschema se sidan 61
Figur: explosions-ritning se sidan 62

Ratten till tekniska andringar férbehalles!

Svenska
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Espanol

Muchas gracias por la confianza al comprar la Weller WMA3V.
Para la fabricacion de este aparato se han aplicado unas nor-
mas de calidad muy exigentes que garantizan un correcto
funcionamiento del mismo.

A 1. Atencién!

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 uti-
lizacion diferente a la descrita en el manual de instrucciones,
asi como por modificaciones arbitrarias.

La Weller WMA3V cumple la declaracion de conformidad de
la CE de acuerdo con los requisitos de seguridad basicos de
las Directivas comunitarias 89/336/CEE y 73/23CEE.

2. Descripcion

El WMA-3V contiene todas las funciones necesarias para
poder elaborar componentes en tecnologia SM. Se pueden
conectar alternativamente un terminal de gas caliente

(200 W), un soldador (25 a 80 W), un soplete de desoldadura
(50 hasta 80 W), asi como otros Utiles diferentes relacionados
en la lista de accesorios. Adicionalmente estan también dis-
ponibles las funciones para el dispensador y la pipeta para
vacio.

Las funciones son controladas mediante el pupitre de control
manual, el interruptor de pedal o manual. La regulacion de
temperatura se efecttia sobre base analdgica, la temperatu-
ra deseada se ajusta sin escalones mediante un potenciéme-
tro giratorio. Para el terminal de gas caliente se pueden reali-
zar de 150°C hasta 550°C, en caso de conexién de un solda

dor o de un soplete de desoldadura, el margen de ajuste se
limita automaticamente a 450°C. El alcance de la temperatu-
ra preseleccionada se sefiala mediante la intermitencia del
LED verde. El lucimiento constante del LED significa que el
sistema esta en periodo de calentamiento.

El tubo flexible del terminal de gas caliente se empalma a la
boquilla roscada "Air", el tubo flexible de vacio del soplete de
desoldadura a la boquilla roscada "Vac" identificada corre-
spondientemente. El volumen de aire para el terminal de gas
caliente se puede ajustar sin escalones hasta 10 I/min en la
vélvula de mariposa de precision "Air".

Advertencia: A fin de evitar lesiones, el tubo flexible de vacio
del soplete de desoldadura no debe conectarse nunca a la
boquilla roscada "Air".

El terminal de gas caliente esta equipado con una vélvula de
retencion la cual protege al terminal de gas caliente evitando
su destruccion, en caso de una conexion incorrecta por des-
cuido a la boquilla roscada "Vac".

Para solucionar diversas tareas de soldadura hay disponibles
una amplia gama de productos de toberas de aire caliente,
toberas de aspiracion y boquillas de soldadura para los cor-
respondientes Utiles de soldadura.

El vacio para la pipeta para vacio se genera mediante un con-
vertidor de aire comprimido el cual se activa mediante el
interruptor de pedal o con el pupitre de control manual. La
pipeta para vacio esta equipada con un cierre de aspiracion
mediante un riel guia. El manejo de las funciones aspiracion
y deposito de las piezas SM se puede realizar con el pulgar o
con el indice. Debido a la forma ergonémica de la pipeta, asi
como por el extenso volumen de accesorios (p. ej. suplemen-
to de aspiracion girable con un angulo de giro de 360°C), se
simplifica considerablemente el manejo preciso de las piezas
SMmaés pequefias.

Datos técnicos

Dimensiones:

Tension de la red:
Consumo de potencia:
Clase de proteccion:
Fusible:

Regulacion de temperatura:

Tolerancia de regulacion:

Compensacion de potencial:

Empalme de aire comprimido:

240 x 270 x 150 mm (A x Ax P)

230V AC, 50 Hz

130 W

|

Fusible en tubo de vidrio 5x20) TBOOMA en enchufe de
red del equipo

Soldador - soplete de desoldadura, sin escalones

150 - 450°C

Terminal de aire caliente 150 - 550°C

Soldador - soplete de desoldadura + 2% del valor final
Terminal de aire caliente + 30°C

Mediante conector hembra con pestillo de conmutacion
de 3,5 mm en la cara posterior del equipo

3-8 bar
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Elimpulso de presion del dispensador para la dosificacion de
la pasta 0 pegamento para soldar se genera mediante el
pupitre de control manual, bien con un control de tiempo en
el margen de aprox. 0,05 seg. hasta 1,5 seg., o ben sin la
utilizacion de un control de tiempo. La duracion del impulso
de presion en caso de control de tiempo se ajusta con el
potenciémetro “Time". La presion del dispensador necesaria
se ajusta mediante la valvula de regulacion de presion en la
cara posterior del equipo y se puede leer en el manémetro
en la cara frontal del equipo. Pulsando el botdn giratorio se
puede asegurar contra la torsion la valvula de regulacion de
presion.

El cuerpo metdlico presenta una capa de pintura antiestati-
ca. La compensacion de potencial deseada se puede efectu-
ar mediante un conector hembra con pestillo de conmutaci-
6n en la cara posterior del equipo. La estacion de gas calien-
te WMA 3V cumple de este modo todas las exigencias de la
seguridad ESD.

3. Puesta en funcionamiento

Depositar los dtiles de soldadura utilizados en la bandeja de
seguridad prevista al respecto. Conectar a la unidad de
control las correspondientes conducciones de union:

- Dispensador al acoplamiento rapido (10)

- Pipeta para vacio a la boquilla roscada "Vac" (11)

- Tubo flexible de aire del terminal del gas caliente a |
boquilla roscada "Air* (9)

- Tubo flexible de vacio del soplete de desoldadura a la
boquilla roscada "Vac" (6)

- Calar y bloguear el cable de conexion eléctrica del Util de
soldadura a la hembrilla de conexion de 7 polos (7).

Verificar si la tension de la red coincide con la que se indica
en el rétulo de caracteristicas. Si la tension de la red es cor-
recta, conectar a la red la unidad de control. Conectar la ali-
mentacion de aire comprimido con una presion de servicio
de 3 a 8 bar mediante el tubo flexible de aire comprimido
con un diametro exterior de 6 mm al empalme de aire com-
primido (12).

Precaucion: Para el funcionamiento del equipo es necesario
el gas inerte o aire comprimido depurado y seco.

Ajustar la indicacion de la presion del dispensador (2)
mediante la valvula de regulacion de presion (13) a aprox. 2
bar. Conectar el equipo al interruptor de la red (1). Ajustar la
temperatura deseada (5), el volumen de aire caliente (3) y el
tiempo del dispensador (4).

Espanol

Mantenimiento

Los filtros sucios influyen sobre el volumen de aire. Por
tanto, se deben controlar regularmente y, dado el caso, cam-
biar los filtros principales para "Vacio". Para ello, desenros-
car la tapa del filtro, extraer el filtro sucio e introducir un car-
tucho filtrante Weller nuevo original. Prestar atencion al cor-
recto asiento de la junta de la tapa, colocar el muelle de
compresion y enroscar de nuevo la tapa del filtro haciendo
una ligera presion sobre ella.

4. Compensacion de potencial

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

4 versiones:

Sin enchufe
(estado de
suministro)

Con puesta a tierra dura:

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

Sin potencial: Con enchufe

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

5. Indicaciones para el trabajo

Las toberas estan enroscadas en el terminal de gas calien-
te. Para el cambio de toberas se debe utilizar la llave de vaso
con 8 mm de entrecaras y fijar con la llave de boca.

Precaucion: La profundidad de la rosca es de 5 mm como
maximo. Una rosca mas larga provoca la destruccion del
elemento calefactor.

Existe la posibilidad de alimentar por separado al terminal de
gas caliente con nitrégeno (N2). Para ello, se puede transfor-
mar la unidad de control con ayuda de un juego de montaje
ulterior. El gas inerte reduce la oxidacion y el fundente per-
manece activo durante mas tiempo. Recomendamos nitro-
geno (N2) el cual se puede obtener en el comercio en botel-
las de acero. La botella debe estar equipada con un reduc-
tor de presion de 0 - 10 bar. Ademas, se necesita un empal-
me de aire comprimido con un diametro exterior de 6 mm.
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Soldadura con gas caliente (p. ej. Melt 0204).

- Dispensar la pasta para soldar fresca.

- Colocar la pieza mediante la pipeta para vacio en la pasta
fresca.

- Ajustar la temperatura del gas caliente a aprox. 450°C y el
volumen de paso a la posicion 4.

- Sostener el terminal de gas caliente a una distancia de
aprox. 10 mm del punto de soldadura.

- Iniciar el paso de aire a través del terminal de gas caliente
con el interruptor manual o el pupitre de control manual.

- La pasta para soldar comienza a secarse inmediatamente.

- Cuando se haya secado la pasta para soldar, acercar
el terminal de gas caliente al punto de soldadura hasta que
se funda la pasta.

Sirvanse tener en cuenta que la pasta para soldar tiene una
duracion limitada. Por tanto, es importante emplear Gnica-
mente pasta para soldar fresca. Los cartuchos de pasta para
soldar deberén almacenarse en un sitio fresco si no se utili-
zan. El empalme para el dispensador esta provisto de un aco-
plamiento rapido para que los cartuchos ya utilizados se pue-
dan separar sencilla y rapidamente de la unidad de control.
En lugar del pupitre de control manual también puede conec-
tarse un interruptor de pedal. Con el interruptor de pedal
conectado estd activada autométicamente la funcion del
interruptor manual del Gtil de soldadura calado

(vacio o gas caliente).

Los Utiles de soldadura se ajustaron para una boquilla de sol-
dadura o tobera de tamafio medio. Se pueden producir dife-
rencias por el cambio de boquilla o por la utilizacion de otras
formas de boquilla.

6. Lista de accesorios

53311099 Juego de soldadores MPR 30
53311199 Juego de soldadores MLR 21
53311299 Juego de soldadores LR 21, antistatic
53311399 Juego de soldadores LR 82

53311599 Juego de sopletes de desoldadura DS 80
53311899 Juego de sopletes de desoldadura DS V
53311999 Juego de sopletes de desoldadura DS VT
53312099 Juego de sopletes de desoldadura WT50
513050 99 Soplete de soldadura Reflow EXIN 5
525030 99 Equipo pelacables térmico WST 20
587397 48 Juego de transformacion para empalme

de nitrégeno
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7. Volumen de suministro
Estacion de gas caliente WMA 3V con:

Cable de red

Terminal de gas caliente

Llave de vaso, entrecaras 8

Llave de boca, entrecaras 8

Tobera para gas caliente 1,2

Pipeta para vacio

Dispensador

1 bandeja para terminales de gas caliente
1 bandeja doble para dispensador y pipeta para vacio
Pupitre de control manual

Interruptor de pedal

Instrucciones de servicio

Normas de seguridad

Figura plano de distribucion eléctrica véase pagina 61
Figura del plano de despiece, véase pagina 62

iReservado el derecho a realizar modificaciones
técnicas!



Vi takker for kebet af Weller Varmluftstation WMA 3V. Under
fremstillingen geelder vore strengeste kvalitetskrav, som
sikrer, at apparatet fungerer fejlfrit.

A 1. Forsigtig!

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

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

Weller Varmluftstation WMA 3V overholder EU’s overens-
stemmelseserkleering i henhold til de grundleeggende sikker-
hedskrav i direktiverne 89/336/EQF og 73/23EQF.

1. Beskrivelse

WMA 3V omfatter alle ngdvendige funktioner for at kunne
forarbejde komponenter med SM-teknologien. Man kan
alternativt tilslutte en varmluftpencil (100 W), en loddekolbe
(25 til 80 W), en aflodningskolbe (50 til 80 W) samt forskelli-
ge andre veerktgjer, som er angivet i tilbeharslisten. Desuden
star funktionerne til dispenser og vakuumpipette til radig-
hed.

De forskellige funktioner styres ved hjslp af handkontrolpa-
nel, fodkontakt eller fingerkontakt. Temperaturreguleringen
foretages pa analog basis, den gnskede temperatur indstil-
les trinlgst over et drejepotentiometer. Til varmluftpencilen
kan temperaturer mellem 150 og 550° C realiseres, ved tils-
lutning af en lodde- eller aflodningskolbe begreaenses indstil-
lingsomradet automatisk til 450° C. Nar den indstillede tem-
peratur er naet, signaliseres dette ved, at den granne LED
blinker. Nar LED’en lyser vedvarende, betyder det, at syste-
met er ved at varme op. Slangen fra varmluftpencil’en tils-
luttes til ,,Air“-niplen, vakuumslangen fra aflodningskolben

Dansk

til den tilsvarende markerede ,,Vac*-nippel. Luftmangden til
varmluftpencil’en kan trinlgst indstilles over pracisions-
drosselventilen ,,Air pa op til 10 I/min.

Advarsel: For at undgd kveestelser ma aflodningskolbens
vakuumslange aldrig tilsluttes til ,, Air“-niplen.

Varmluftpencil’en er udstyret med en kontraventil, som
beskytter varmluftpencil’en mod gdeleeggelse i tilfeelde af
forkert tilslutning til ,,Vac*“-niplen.

For at kunne lgse de forskellige loddeopgaver stér et stort
produktspektrum af varmluftdyser, sugedyser og loddespid-
ser til radighed til de forskellige loddevzerktajer.
Vakuummet til vakuumpipetten frembringes af en trykluft-
omseetter, som aktiveres enten med fodkontakten eller med
handkontrolpanelet. Vakuumpipetten er udstyret med en ind-
sugningslas ved hjeelp af en faringsskinne. Betjeningen af
funktionen indsugning og henlaegning af SM-komponenter-
ne kan udfgres med tommel- eller pegefingeren. Pa grund af
pipettens ergonomiske form samt pa grund af det omfatten-
de tilbeher (f.eks. drejelig sugeindsats med drejningsvinkel
360°) gares det veesentligt meget lettere at handtere selv de
mindste SM-komponenter pracist.

Dispensertrykimpulsen til dosering af loddepasta eller klee-
ber udlgses ved hjeelp af handkontrolpanelet enten med en
tidsstyring i omradet fra ca. 0,05 sek. til 1,5 sek. eller uden
brugen af tidsstyringen. Trykimpulsens varighed ved tidssty-
ring indstilles over potentiometret ,, Time*. Det gnskede dis-
pensertryk indstilles ved hjalp af trykregulerings-ventilen pa
apparatets bagside; det kan afleeses pd manometret pa for-
siden af apparatet. Ved at trykke pa drejeknappen kan man
sikre trykregulerings-ventilen mod at dreje sig.
Metalkabinettet er antistatisk lakeret. En gnsket potentialud-
ligning kan foretages over en skraldebgsning pa bagsiden af

Tekniske data

Regulator-tolerance:
Varmluftpencil + 30° C
Potentialudligning:

Tryklufttilslutning: 3-8 bar

Mal: 240 x 270 x 105 mm (B x D x H)

Netspanding: 230V AC, 50 Hz

Optaget effekt: 130 W

Beskyttelsesklasse: I

Sikring: Glasrgrssikring (5 x 20) T800 mA i koldapparatstik
Termostat: Lodde-aflodningskolbe, trinlgs 150-450° C

Varmluftpencil 150-550° C
Lodde-aflodningskolbe + 2 % af slutveerdien

over 3,5 mm skraldebgsning pa apparatets bagside
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apparatet. Saledes opfylder varmluftstationen WMA 3V alle
krav fra EGB-sikkerhed.

3. Idrifttagning

Det gnskede loddeveerktgj leegges pa den dertil beregnede

sikkerhedshylde. De tilsvarende tilslutningsledninger

tilsluttes pa styreapparatet:

- dispenser til hurtigkobling (10)

- vakuumpipette til ,,Vac*-nippel (11)

- luftslange fra varmluftpencil til ,,Air-nippel (9)

- vakuumslange fra aflodningskolben til ,,Vac*-nippel (6)

- den elektriske forbindelsesledning fra loddeveerktgjet
stikkes ind i den 7-polede tilslutningshgsning og lases fast.

Kontroller, om netspandingen stemmer overens med angi-
velserne pa typeskiltet. Hvis netspaendingen er i orden, for-
bindes styreapparatet med stremnettet. Tryklufttilfarslen med
et driftstryk pa 3-8 bar tilsluttes til tryklufttilslutningen (12)
over en trykluftslange med en udvendig diameter pa 6 mm.

Forsigtig: Til drift af apparatet skal man bruge en inaktiv luft-
art eller renset, tar trykluft.

Dispensertrykvisningen (2) indstilles pa ca. 2 bar ved hjeelp af
trykreguleringsventilen. Apparatet indkobles over netkontak-
ten (1). Den gnskede temperatur (5), varmluftmaengde (3) og
dispensertid (4) indstilles.

Vedligeholdelse

Et tilsmudset filter pavirker luftgennemstrgmningen. Derfor
skal man regelmassigt kontrollere hovedfiltrene til
»Vakuum* og i givet fald udskifte dem. Hertil skrues filterla-
get af, det tilsmudsede filter treekkes ud, og en ny, original
Weller-filterpatron indseettes. Sarg for, at lagets pakning sid-
der korrekt; indseet trykfjederen og skru filterlaget pa med et
let tryk.
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4. Potentialudligning

Ved forskellig tilkobling af 3,5 mm-klinkebgsningen kan
4 variationer realiseres:
Hardt jordet: Uden stik (leveringstilstand)

Potentialudligning

(impedans 0 ohm): Med stik, udligningsledning til

midterkontakt
Potentialfri: Med stik
Blgdt jordet: Med stik og indloddet modstand.

Jording over den valgte
modstandsveerdi.

5. Arbejdshenvisninger

Dyserne er skruet ind i varmluftpencil’en. Til udskiftning af
dysen skal man anvende topngglen ngglevidde 8 og sikre
med gaffelnggle.

Forsigtig: gevinddybden er pa max. 5 mm. Et leengere gevind
medfarer gdeleeggelse af varmeelementet.

Der er mulighed for separat at forsyne varmluftpencil’en med
kveelstof (N2). Dertil kan styreapparatet ombygges med et
ekstra udstyrssat. En inaktiv luftart nedseetter oxidationen,
og flusmidlet forbliver lzengere aktivt. Vi anbefaler kveelstof
(N2), som kan fas i handlen i stalflasker. Flasken skal veere
udrustet med en trykreduktion 0-10 bar. Desuden er der brug
for en tryklufttilslutning med en udvendig diameter pa 6 mm.

Lodning med varm luft (f.eks. Melf 0204)

- Den friske loddepasta kommes pa.

- Komponenten anbringes i den friske pasta ved hjelp af
vakuumpipetten.

- Varmlufttemperaturen instilles pa ca. 450° C, og
gennemstrgmningsmeengden indstilles pa 4.

- Varmluftpencil’en holdes i en afstand pé ca. 10 mm fra
loddestedet.

- Luftgennemstrgmningen gennem varmluftpencil’en startes
med fingerkontakten eller hdndkontrolpanelet.

- Nar loddepastaen er tarret, fares varmluftpencil’en teettere
hen til loddestedet, til pastaen smelter.

Bemeerk venligst, at loddepastaen kun har en begraenset
holdbarhed. Derfor er det vigtigt, at man altid anvender frisk
loddepasta. Loddepastapatroner bar opbevares kaligt, nar de
ikke bruges. Dispensertilslutningen er udstyret med en hur-
tigkobling, sa pabegyndte patroner let og hurtigt kan skilles
fra styreapparatet.

I stedet for handkontrolpanelet kan man ogsa tilslutte en fod-
kontakt. Med tilsluttet fodkontakt er det tilsluttede



loddeveerktgjs fingerkontaktfunktion (vakuum eller varmluft)
auto zmatisk aktiveret.

Loddeveerktgjerne er justeret til en mellemstor loddespids
hhv. dyse. Afvigelser ved udskiftning af spidsen eller ved
anvendelsen af andre spidsformer kan forekomme.

6. Liste over tilbehar

005 33 110 99 Loddekolbeset MPR 30

005 33 111 99 Loddekolbeset MLR 21

005 33 112 99 Loddekolbeseet LR 21 antistatic

005 33 113 99 Loddekolbeset LR 82

005 33 115 99 Aflodningssat DS 80

005 33 118 99 Aflodningssat DS V

005 33 119 99 Aflodningssat DS VT

005 33 120 99 Aflodningssaet WT 50

005 13 050 99 Reflow-loddeapparat EXIN 5

005 25 030 99 Termisk af-isoleringsapparat
WST 20

005 87 397 48 Ombygningsseet til

kveelstoftilslutning

7. Leveringsomfang
Varmluftstation WMA 3V med:

Netkabel

Varmluftpencil

Topnggle naglevidde 8
Gaffelnggle ngglevidde 8
Varmluftdyse 1,2
Vakuumpipette
Dispenser

1 hylde varmluftpencil

1 dobbelthylde til dispenser og vakuumpipette
Handkontrolpanel
Fodkontakt
Driftsvejledning
Sikkerhedshenvisninger

Billede stramskema: se side 61
Billede spreengt tegning: se side 62

Forbehold for tekniske andringer!

Dansk
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Portugués

Agradecemos-lhe a confianga demonstrada ao comprar para
Weller Estagdo de gas quente WMA 3V. Na produgéo toma-
ram-se por base as rigorosas exigéncias de qualidade, que
asseguram um funcionamento em perfeitas condigdes do
aparelho.

A 1. Atencao!

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

O fabricante ndo se responsabiliza pela utilizagéo da ferra-
menta para aplicagdes diferentes das descritas no manual do
utilizador, nem pela modificagéo abusiva da ferramenta.

Weller Estacéo de gas quente WMA 3V corresponde a decla-
ragdo de conformidade CE, conforme as exigéncias funda-
mentais de seguranca das directivas 89/336/CEE e
73/23CEE.

2. Descricao

A WMA 3V possui todas as funcfes necessarias para poder
trabalhar componentes na tecnologia SM. Podem ser ligadas,
alternativamente, uma espiga de gas quente (100 W), um
ferro de soldar (25 a 80 W), um ferro de dessoldar (50 a 80
W), bem como outras ferramentas diferentes, incluidas na
lista de acessorios. Adicionalmente, ainda se encontram a
disposicéo as fungdes para o distribuidor e para a pipeta de
vacuo.

As diferentes fungdes sdo comandadas por meio de uma
consola de comando manual, de um comutador de pedal ou
de um comutador de dedo. A regulagao da temperatura efec-
tua-se numa base analdgica e a temperatura desejada é
regulada de forma continua, por meio de um potenciémetro

rotativo. Para a espiga de gas quente é possivel regular de
150°C a 550°C; para a ligagéo de um ferro de soldar ou des-
soldar, a margem de regulagéo é automaticamente limitada a
450°C. Quando a temperatura pré-seleccionada tiver sido
atingida, o LED verde fica a piscar. Se o LED se encontrar
continuamente aceso, isso significa que o sistema se encon-
tra em periodo de aquecimento. A mangueira da espiga de
gés quente é ligada ao bocal de ar (,Air"), a mangueira de
véacuo do ferro de dessoldar ao bocal de vacuo (,,Vac*). A
quantidade de ar, para a espiga de gas quente, pode ser aju-
stada de forma continua, até 10 I/min, na vélvula de estran-
gulamento de precisao ,,Air.

Adverténcia: para se evitarem ferimentos, a mangueira de
véacuo, do ferro de dessoldar, nunca podera ser ligada ao
bocal de ar (,Air).

A espiga de gas quente esta equipada com uma vélvula de
retencdo que protege a espiga de gas quente contra destrui-
céo, caso se ligue, por engano, a respectiva mangueira ao
bocal de ,,Vac*.

Para a execugdo dos diferentes trabalhos de soldadura,
encontra-se a disposicdo uma ampla gama de produtos de
tubuladuras de ar quente, tubuladuras de aspiragdo e cabe-
cas para ferros de soldar, para as respectivas ferramentas de
soldagem.

0 vécuo, para a pipeta de vacuo, é produzido por um trans-
formador pneumatico, que ¢ activado ou com o comutador de
pedal ou através da consola de comando manual. A pipeta de
véacuo estéa equipada com um fecho de aspiragdo, por meio
de uma barra de guia. O comando das fungdes de aspiragédo
e de deposito dos componentes SM pode ser executado com
o polegar ou com o dedo indicador. Devido & forma ergono-
mica da pipeta, bem como aos numerosos acessorios (p. ex.
peca intercalada de aspiragéo, rotativa, com um angulo de
rotagéo de 360°), a manipulagdo precisa dos mais pequenos
componentes SM é substancialmente facilitada.

Dados técnicos
Dimensges:
Tensdo de rede:
Consumo de energia: 130W
Classe de protecgéo: I
Fusivel de seguranca:
Regulagéo da temperatura:
Tolerancia de regulagéo:
Compensacéo de potencial:

Abastecimento de ar comprimido: 3-8 bar

240 x 270 x 105mm (LxPxA)
230V AC, 50 Hz

fusivel em tubo de vidro (5x20) TBOOMA na ficha

para aparelhos frios

ferro de soldar e dessoldar, regulagdo continua 150-450°C
espiga de gés quente 150-550°C

ferro de soldar e dessoldar + 2% do valor final

espiga de gas quente + 30°C

através de uma ficha fémea de comutacéo de

3,5mm, na parte de tras do aparelho
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0 impulso de pressao do distribuidor, para o doseamento da
pasta de soldar ou da substancia adesiva, é gerado por meio
da consola de comando manual, com um sistema de coman-
do temporizador, no ambito de, aproximadamente, 0,05 seg.
a 1,5 seg., ou sem a utilizagdo de um sistema de comando
temporizador. A duragdo do impulso de pressdo, com um
sistema de comando temporizador, ¢ ajustada com o poten-
ciometro ,,Time". A pressao necessaria do distribuidor é aju
stada por meio de uma valvula de regulagao de pressdo, na
parte de tras do aparelho, e pode ser lida no manémetro, na
parte da frente do aparelho. Premindo-se o botéo rotativo,
pode-se proteger a vélvula de regulacdo de presséo contra
torgao.

A caixa de metal esté pintada de forma antiestatica. Se se
desejar, pode-se efectuar uma compensacéo de potencial
através de uma ficha fémea de comutagéo, na parte de tras
do aparelho. A estacdo de gas quente WMA 3V preenche,
assim, todos os requisitos de seguranga EGB.

3. Colocacao em funcionamento
Depositar as ferramentas de soldagem utilizadas no tabulei-
ro de seguranca previsto para esse fim. Ligar os respectivos
cabos de ligagao ao aparelho de comando:

- distribuidor ao acoplamento rapido (10)

- pipeta de vacuo ao bocal de ,Vac* (11)

- mangueira de ar da espiga de gas quente ao bocal de
LAIF (9)

- mangueira de vacuo do ferro de dessoldar ao bocal de
,vac* (6)

- encaixar o cabo de ligagao eléctrico, da ferramenta de
soldagem, na tomada de 7 pélos (7) e fixa-lo.

Verificar se a tensdo de rede corresponde a indicagéo da
placa de caracteristicas. Se a tenséo de rede estiver correc-
ta, ligar o aparelho de comando a rede. Ligar o abastecimen-
to de ar comprimido a ligagéo de ar comprimido (12) com
uma presséo de servigo de 3-8 bar, por meio de uma man-
gueira de ar comprimido com um diametro exterior de 6mm.

Cuidado: para o funcionamento do aparelho é necessario
gas inerte ou ar comprimi-
do limpo e seco.

Ajustar o indicador de press&o do distribuidor (2) para, apro-
ximadamente, 2 bar, por meio da vélvula de regulacdo de
pressdo (13). Ligar o aparelho no interruptor de rede (1).
Ajustar a temperatura (5), a quantidade de ar quente (3) e 0
tempo do distribuidor (4) desejados.

Portugués

Manutencgéo

Os filtros sujos influenciam a passagem do ar. Por isso, 0s
filtros principais para o0 ,,vacuo* terdo que ser regularmente
controlados e, sendo necessério, substituidos. Para tal,
desaparafusar a tampa do filtro, retirar o filtro sujo e intro-
duzir um novo cartucho filtrante genuino da firma Weller.
Prestar atengéo a que a vedagao da tampa fique bem assen-
te, colocar as molas de presséo e aparafusar novamente a
tampa do filtro com uma ligeira pressé&o.

4. Compensacéao de potencial

Através de diversos modos de cablagem da ficha fémea de
comutagdo de 3,5 mm (10), podem ser realizadas 4 variagd-
es diferentes:

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

Ligagao equipotencial

(impedancia 0 émios): Com ficha, linha de compensagéo
no contacto central

Sem potencial: Com ficha

Ligaco indirecta a terra:Com ficha e resisténcia soldada.

Ligagdo a terra através do valor de
resisténcia seleccionado.

5. Indicacdes de trabalho

As tubuladuras estao aparafusadas na espiga de gas quen-
te. Para proceder a substituicdo das tubuladuras, utilizar a
chave de caixa SW8 e fixar em sentido oposto com uma
chave de forqueta.

Cuidado: a profundidade da rosca é, no maximo, de 5mm.
Uma rosca mais longa provoca a destruicéo do elemento tér-
mico.

Ha a possibilidade de abastecer, separadamente, a espiga de
gas quente com nitrogénio (N2). Para tal, o aparelho de
comando podera ser remodelado com o auxilio de jogo de
elementos de reequipamento. O gas inerte reduz a oxidagao
e o fundente permanece activo por mais tempo. Nos reco-
mendamos o nitrogénio (N2) que se encontra a venda em
cilindros de aco. O cilindro tera que estar equipado com um
redutor de presséo de 0-10 bar. Além disso, € necessaria
uma ligacdo de ar comprimido com um diametro exterior de
6mm.
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Soldar com gas quente (p. ex. melf 0204)

- Distribuir pasta de soldar fresca.

- Colocar o componente na pasta fresca, por meio da pipeta
de vécuo.

- Ajustar a temperatura do gas quente para,
aproximadamente, 450°C e o débito de passagem para a
posicéo 4.

- Manter a espiga de gas quente a uma distancia de cerca
de 10mm do ponto de solda.

- Activar a passagem do ar através da espiga de gas quente
com o comutador de pedal ou na consola de comando
manual.

- A pasta de soldar comega imediatamente a secar.

- Quando a pasta de soldar comegar a secar, aproximar mais
a espiga de gas quente do ponto de solda até a pasta
fundir.

Tenha em conta, por favor, que a pasta de soldar possui ape-
nas uma durabilidade limitada. Por isso, € muito importante
utilizar somente pasta de soldar fresca. N&o sendo utilizados,
os cartuchos de pasta de soldar deveriam ser armazenados
num local fresco. A peca de ligacéo do distribuidor esta equi-
pada com um acoplamento rapido, para que os cartuchos
encetados possam ser separados do aparelho de comando
de forma simples e rapida.

Em vez da consola de comando manual, também podera ser
ligado um comutador de pé. Se o comutador de pé estiver
ligado, a funcéo do comutador de dedo da ferramenta de sol-
dagem encaixada (vacuo ou gas quente) é activada automa-
ticamente.

As ferramentas de soldagem foram ajustadas para uma
cabeca ou tubuladura média do ferro de soldar. Poderéo sur-
gir divergéncias ao substituir as cabegas ou ao utilizar cabe-
cas com outras formas.

6. Lista de acessorios

53311099 Jogo de ferros de soldar MPR 30
53311199 Jogo de ferros de soldar MLR 21
53311299 Jogo de ferros de soldar LR 21,
antiestatico
53311399 Jogo de ferros de soldar LR 82
53311599 Jogo de dessoldar DS 80
53311899 Jogo de dessoldar DS V
53311999 Jogo de dessoldar DS VT
53312099 Jogo de dessoldar WT 50
513050 99 Aparelho para soldadura de refluxo
EXIN 5
527026 99 Placa de pré-aquecimento WHP 50
527028 99 Placa de pré-aquecimento WHP 80
52503099 Descascador térmico WST 20
587397 48 Jogo de elementos de remodelagéo

para o abastecimento de nitrogénio
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7. Volume de fornecimento
Estacdo de gas quente WMA 3V com:

Cabo de ligagéo a rede

Espiga de gés quente

Chave de caixa SW8

Chave de bocaSW8

Tubuladura de gas quente 1,2

Pipeta de vacuo

Distribuidor

1 tabuleiro para a espiga de gés quente
1 tabuleiro duplo para o distribuidor e a pipeta de vacuo
Consola de comando manual
Comutador de pedal

Instrugdes de servigo

Indicacdes de seguranca

Vista explodida, ver pagina 61
Esquema de circuitos, consulte a pagina 62

Reservado o direito a alteragdes técnicas!



Kiitamme sinua luottamuksestasi, jota kuumailma-juottoyk-
sikké Wire Wrap 14R3. Valmistuksen perustana ovat kovat
laatuvaatimukset, jotka takaavat laitteen moitteettoman toi-
minnon.

A 1. Huomio!

Lue ndmé kayttoohjeet ja oheiset turvallisuusohjeet
huolellisesti  1api  ennen laitteen  kayttddnottoa.
Turvallisuusmaardysten noudattamattajattdminen voi uhata
henkea ja elamaa.

Valmistaja ei vastaa muusta kayttdohjeista poikkeavasta
kéytosta tai omavaltaisista muutoksista.

Wire Wrap 14R3 vastaa EU:n vaatimustenmukaisuusvakuu-
tusta turvallisuusdirektiiviin  89/336/ETY ja 73/23ETY
mukaan.

2. Selostus

WMA 3V:lla on kaikki SM-teknologian rakenneosien tydsta-
miseen tarvittavat toiminnot. Vaihtoehtoisesti voidaan liittda
kuumakaasupuikko (100W), kolvi (25:std 80W:een), juot-
teenpoistokolvi (50:std 80W:een) sekd monia muita erilaisia
tarvikeluettelossa esitettyja tyokaluja. Lisaksi on kaytettavis-
sé dispenserin ja tyhjopipetin toiminnot.

Eri toiminnot ohjataan kasinsaatopulpetin, polkukytkimen tai
sormikytkimen avulla. Lampétilansaatd tapahtuu analogisel-
la perustalla, toivottu lampdtila sé&detéddn portaattomasti
vaantopotentiometrin avulla. Kuumakaasupuikolle on toteu-
tettavissa lampétilat 150°C:sta 550°C:een. Kolvin tai juot-
teenpoistokolvin liitdnnassa rajoittuu saatdalue automaatti-
sesti 450°C:een. Vihred LED signalisoi vilkutuksellaan esiva-
litun lampétilan saavuttamisen.

Kestava LED-valo tarkoittaa, ettd jarjestelma lammittaa.
Kuumakaasupuikon letku liitetddn "Air"-nippaan, juotteen-
poisto-kolvin tyhjéletku vastaavasti merkittyyn

Suomi

"Vac"-nippaan. Kuumakaasupuikon ilmamé&ara voidaan saa-
tad "Air"-tdsmakuristusventtiililla portaattomasti 10 I/min
asti.

Varoitus: jotta vahingoittumisilta valtyttaisiin, ei juotteenpoi-
stokolvin tyhjdletkua saa koskaan liittda "Air"-nippaan.

Kuumakaasupuikko on varustettu takaiskuventtiililla, joka
suojaa kuumakaasupuikon tuhoutumiselta vaaran liitdnnan
tapahtuessa vahingossa "Vac"-nippaan.

Erilaisten juottotdiden ratkaisemiseksi on kaytettavissa laaja
tuotevalikoima kuumailmasuuttimia, imusuuttimia ja juotto-
karkia kulloisellekin juottoneuvolle.

Tyhjopipetin tyhj6 kehitetddn paineilmanmuuntimella, joka
aktivoidaan joko polkukytkimella tai kasinsaatopulpetilla.
Tyhjopipetti on varustettu ohjainkiskon avulla imutulpalla.
SM-rakennesarjan imu- ja poistotoimintoja voidaan kayttaa
joko peukalolla tai etusormella painaen. Pipetin ergonomisen
muodon seké laajan tarvikevalikoiman ansiosta (esim. pyori-
va imuelementti, jonka vaantokulma on 360°) helpotetaan
pienimpien SM-rakenneosien tarkkaa késittelyda huomatta-
vasti.

Dispenser-paineimpulssi juottotahna- tai lima-annostuk-
seen kehitetddn késinsaatépulpetin avulla joko aikaohjauk-
sella, joka on noin 0,05 sek.:sta 1,5 sek.:iin, tai tai ilman, ett&
aikaohjausta kaytetaan. Paineimpulssin kestoaika saadetaan
ajanohjauksessa  "Time"-potentiometrilla.  Tarvittava
Dispenserpaine séadetaan laitteen takapuolella sijaitsevalla
paineenséatoventtiililla ja voidaan lukea laitteen etupuolella
sijaitsevasta painemittarista. Kiertonappia painamalla voi-
daan paineensaatoventtiili turvata vaantymiselta.
Metallikotelo on antistaattiseksi maalattu. Toivottu potentiaa-
lin- tasaus voi tapahtua laitteen takapuolella sijaitsevan kyt-
kentajakin avulla. WMA 3V kuumakaasuasema tayttaa siten
kaikki ETUC:n (Euroopan ammattiyhdistysinstituutti)

Tekniset tiedot

Mitat 240 x 270 105 mm (B x T x H)

Verkkojannite 230V AC, 50 Hz

Ottoteho 130 W

Suojaluokka I

Varoke Lasiputkivaroke (5x20) TBOOmA kylmalaitepistokkeessa

L&mpétilansaato
Saatotoleranssi

Potentiaalintasaus

Paineilmanliitos 3-8 baria

kolvi, juotteenpoistokolvi portaaton 150-450°C
kuumailmapuikko 150-550°C

kolvi, juotteenpoistokolvi +/-2% loppuarvosta
kuumailmapuikko +/- 30°C

yli 3,5mm kytkentéjakki laitteen takapuolella
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Suomi

turvallisuus-vaatimukset.

3. Kayttoonotto
Pane kaytetyt juottoneuvot niille tarkoitettuun suojaséilytys-
tilaan. Kytke vastaavat liitntajohdot ohjauslaitteeseen:
-Dispenser pikakytkimeen (10)
-Tyhjopipetti “Vac"-nippaan (11)
-Kuumakaasupuikon ilmaputki "Air"-nippaan (9)
-Juotteenpoistokolvin tyhjéletku “Vac"-nippaan (6)
-Pista ja lukitse juottoneuvon séhkaliitantajohto

7-napaisen liitdntarasiaan (7).

Tarkasta vastaako verkkojannite tyyppikilvessé annettuja
lukemia. Jos verkkojannite on oikea, liité ohjauslaite
verkkoon. Liita paineilmansy6ttd paineilman liitospaahan (12)
3-8 barin kayttopaineella paineilmaletkun avulla, jonka ulko-
halkaisija on 6mm.

Varo: Laitteen kdytton tarvitaan suojakaasua tai puhdistet-
tua, kuivaa paineilmaa.

Sé&ada dispenserpainemittari (2) paineensaatdventtiilin (13)
avulla noin 2 bariin. Kytke laite verkkokytkimeen (1).

Séada tarvittava lampétila (5), kuumailmanmaara (3) ja dis-
penseraika (4).

Huolto

Likaantuneet suodattimet vaikuttavat ilmanlapdisymaaraan,
minka vuoksi “vakuumin" paasuodin on kontrolloitava
séaannollisesti ja vaihdettava tarvittaessa. Ruuvaa sita varten
suodattimen kansi irti, veda likaantunut suodatin ulos ja
aseta uusi alkuperdinen Weller-suodatinkartussi paikoilleen.
Katso, etta kansitiiviste on kunnolla paikallaan, pane paine-
jousi paikoilleen ja ruuvaa suodattimen kansi kevyen paineen
alla taas kiinni.
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4. Potentiaalintasaus

3,5 mm:n pistukan (10) erilaisten kytkentamahdollisuuksien
ansiosta on olemassa 4 eri vaihtoehtoa:

Kova maadoitus: lIman pistoketta (toimitustilanne)
Potentiaalintasaus
(impedanssi 0 ohm):  Pistokkeen kanssa, tasausjohto
keskikontaktissa

Potentiaaliton: Pistokkeen kanssa

Pehmeé maadoitus: ~ Pistokkeen ja juotetun vastuksen
kanssa.

Maadoituksen vastusarvo
séadettavissa

5. Tyéohjeet

Suuttimet on ruuvattu kiinni kuumakaasupuikkoon. Kayta
suuttimenvaihtoon SW8-pistoavainta ja vastaa kiinto-

= haarukka)avaimella.

Varo: Kierresyvyys on max. 5mm. Pitempi kierre johtaa
kuumennuslaitteen tuhoutu-miseen.

On mahdollista sy6ttad kuumakaasupuikko typelld (N2)
erikseen.

Tata varten ohjauslaitteen rakennetta voidaan muuttaa jalki-
varustussarjan avulla. Suojakaasu vahentda hapettumista ja
juoksute pysyy pitemp&én aktiivina. Suosittelemme typpié
(N2) jota on saatavana liikkeisté teraspulloissa. Pullon on
oltava varustettu 0-10 barin paineenalentajalla. Edelleen tar-
vitaan paineilmanliitospaa, jonka ulkohalkaisija on 6mm.

Juota kuumakaasulla (esim. Melf 0204)

- Levitd tuoretta juottotahnaa

- Sijoita rakenneosa tyhjépipetin avulla tuoreeseen tahnaan.

- S&ada kuumakaasun lampétila noin 450°C:een ja
lapivirtausmaara asentoon 4.

- Pida kuumakaasupuikkoa noin 10 mm paassa
juottokohdasta.

- Kéynnista ilmanl&péisymaara kuumakaasupuikon kautta
sormikytkimesta tai k&sinsaatopulpetista késin.

- Juottotahna alkaa kuivua vélittdmasti.

- Kun juottotahna on kuivunut, vie kuumakaasupuikko
lahemmaksi juottokohtaa, kunnes tahna sulaa.

Ota huomioon, etté juottotahnan kestévyys on rajoitettu. Siksi
on tarkedd kayttdd ainoastaan tuoretta juottotahnaa. Kun
juottotahnakartussit eivat ole kaytdssa, niitd on sailytettava
viiledssa paikassa. Dispenseriliitdnta on varustettava pikakyt-
kimella, ettd aloitetut kartussit voidaan poistaa



yksinkertaisesti ja nopeasti ohjauslaitteesta.
Kasinsaatopulpetin asemesta voidaan liittdd myos polkukyt-
kin. Polkukytkimen ollessa liitettynd, on sisa&npistetyn juot-
toneuvon (tyhjo- tai kuumakaasu) sormikytkintoiminta akti-
Voitu.

Juottoneuvot saédettiin keskikokoisille juottokérjille ja suut-
timille. Poikkeamia, johtuen karjen vaihdosta tai muiden kar-
kimuotojen kaytdsta voi esiintya.

6. Tarvikeluettelo

005 33 110 99 MPR 30 kolvisarja

0053311199 MLR 21 kolvisarja

005 33 112 99 LR 21 antistatic kolvisarja

0053311399 LR 82 kolvisarja

005 33 115 99 DS 80 juotteenpoistosarja

005 33 118 99 DSV juotteenpoistosarja

005 33 119 99 DS VT juotteenpoistosarja

005 33 120 99 WT 50 juotteenpoistosarja

005 13 050 99 EXIN 5 Reflow-juottolaite

005 25 030 99 WST 20 terminen
eristeenpoistolaite

005 87 397 48 typpiliitinnan muutosrakennussarja

7. Toimituksen ulottuvuus
WMA 3V kuumakaasuasema ja

verkkokaapeli
kuumakaasupuikko

SW8 pistoavain

SW8 kiintoavain
kuumakaasusuutin 1,2
tyhjopipetti

Dispenser (-annostin)

1 kuumakaasupuikon séilytystila
1 Dispenserin ja tyhjopipetin kaksoissailytystila
késinsaatopulpetti

polkukytkin

Kayttoohje

Turvallisuusohjeet

Kuva: kytkentakaavio 61
Kuva: piirustus ks sivu 62

Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetaan!

Suomi

30



EAAnvik

TG £UXAPLOTOUE YIa TV ELTIOTOOUVN TIOU Jag BEiEaTe, eivat Evag
0T1aduog Beppov agpa Weller 21aduog Leatol agpiou WMA 3V. Kata
TV KATAOKEUT] TNENBNKAYV AQUOTNPES AMAITAOELS MOLOTNTAC, WOTE
va eEao@ahileTal 1) apoyn Aeltoupyia TG GUOKEUNC.

A 1. Mpoooyn!

Mpwv ™ BE0n 0g Aettoupyia TG GUOKEUNG dLABAOTE TIAPAKAAG
TPOOEKTIKA QUTEQ TIC 0dNYieC AETOUPYIAg Kal TIC GUVNUEVES
UmodeiEelq aopaheiag. Se MePITwaN U TENONG TWV KAVOVIoHOY
aopaeiag undpyet kivduvog yia T Zwn Kal TV apTIpEAEd 0ag.

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

Ot ataBpol auykoAnoewv Weller 21aduog Zeotol aepiou WMA 3V
avtanokpivetal otle BelellaKEG QMAITOEIS TWV  0dNYIHY
89/336/E.0.K. kat 73/23/E.0.K.

2. Nepiypagiy

H ouokeun WMA 3V mepihapBavel ONeg TIG amapaimreg
\EITOUPYIKEG PUBHIOELS, TIPOC TO OKOMO Omwg emiteuyBel n
duvatotnta TG enefepyaciag eEapTHATWY TG TeXvoAoyiac SM.
Katd evaM\akTiko TpOTO UmApxel emiong n duvatoTa Tng
oUvdeong evog eppohou Ceatou agpiou (100 W), evog euBoiou
OUYKOMNONG (25 péxpt 80 W), evog upolou arokoAnang (50
HEX 0L 80 W) kaBag emiong Kat dlapopwy AV epyakeiwv, Ta ormoia
QVAGEPOVTAL OTOV TIVAKA TWV CUHTANPWHATIKGY £EAQTNUAT®Y.
SULTANPWUATIKG EXEL 0 XPROTNG TNG GUCKEUNG 0TN S1ABe0n ToU Kal
TIG AEITOUPYIKES PUBHITEIS YIa T GUGKEUT) TPOYOSOTNONG Kal yia
TV TUTETTA KeVOU (BAKOU).

Ot 81apopec Aettoupyieg puBpilovtal WEow evog edpavou
XELPIOUOU e TO XEPL, HEGW EVOS BIAKOTTTN TOU TI0dOG I} HETW EVOQ

BIAKOTTTN, 0 0T0l0g PUBHIZETAL g TO XEPL.

H pUButon TG BeppoKpaciag TPOKUMTEL 0€ AVaAOYIKT BAaN, EVid 1)
anattoUpevn Beppokpacia puBuiZeTal KAtd AKMPAKWTO TPOMO
HEOW EVOG TEPLOTPOPIKOU MOTEVAIOUETPOU. 0oV apopa To EBOND
ToU eoTol agpiou, UMAPXEL M duvatoTTa TG EMITEUENS
Beppokpactav 150 pexpl 550 Babumv Kelaiou, eve Katd T
olvdean £vog eUBONOU GUYKOAANGNG Kat AMOKOANGNG TIPOKUMTEL
QUTOMATA TIEPIOPIOUOG TOU PUBIOTIKOU ToHER ot 450 BaBuolc
KeAalou. H emiteu&n ™ ekAoTOTE IPOPPUBIOHEVNS BepHOKpaTiag
onuarodoteltal pe avaBoopnua mg mpdavng evdelEng LED. Mia
ouvexng Aauyn g evdelEng LED onuaivel, 0Tt T0 oUoTUa
BplokeTal umd augavopevn Bppaven. O MAAOTIKOG GWARVAG TOU
£lBONOU TOU (eaTOU OEPIOU EVAVETAL OTO GUVDETIKO £EAPTNHA TOU
agpa, eV 0 TAAOTIKOG GWANVAS TOU KEVOU (BAKOU) ToU EUBONOU
QMOKOMNONG EVMVETAL 0TO OUVDETIKO EAPTNHA KEVOU (BAKOU)
"Vac". H mooomTa Tou agpa yia To £uBoro Tou (eaTol aepiou
uriopel va puBjiotel eni ™e otpayyahoTikig BaABidac akpiBeiag
"Air" Kata akMUAKWTO TPOMO HEXPIS EVOS MeyEBoug 10 Nitpwy ava
TIPAOTO AEMTO TG WpaC.

Nposidomoinan;: Mpog T0 0Komo MW AMoPeUXBOUV TPAULATIONOL,
dev EMITPENETAL TIOTE N OUVSEDN TOU TAAOTIKOU OWANVA KEVOU
(Bakoup) Tou eROAOU AMOKOMNONG GTO GUVBETIKO EEAPTNUA agpa
"Air".

To €uBolo Tou ZeaTol aepiou eival eQodlacyévo e pia BahBida
omieBodpoyitkig KpoUong, N ormoia mpooTatelel T EUPOAO TOu
CeotoU aepiou amod pia mbaviy kataoTpon O€ mMEpIMTWON
\avBaopEVng €vwong oto UVBETIKO eEApTNUA Kevou (BAKOUK)
"Vac".

Ma v emiteutn Slagopwv pYacinv UyKOAMNONG EXeL 0 XPROTNG
oTn 81GBe0T ToU £va PEYAAO OET TTPOIOVTWY, TO OT0i0 MEPIAUBAVEL
akpogUala (urek) (eaToU agpiou, amoppoPnTIKA aKPOPUDLA Kat
QIXMEC EMBON®YV GUYKOANONG, TIPOG £GAPHOYT OTA avTioTolya
epyaheia ouyKOMnang.

Texvika oTolyeia
Aotaoec:
HAeKTpIKR TAON:
Katavahwon nAektpikol peljatog: 130 W
MPOCTATEUTIKN Katnyopia: |
Aogakela:

PUBo TG Beppokpaoiag:

PUBLOTIKT avoxN:
E&iowon duvagikoU:

TUvdeon MEMETHEVOU AEPQ: 3-8 bar

240 x 270 x 105 X1A100Td (MAATOG X BABog x UPog)
230V AC, 50 Hz

Aagaketa yuahivou awhiva (5 x 20) T800 ma evtog Tou
Blopatog e KpUAg GUOKEUNG

EpBolo auykoAMnonc/anokoAnong, akMuakwt pusjuion
ueTatl 150-450 Badpoue KeAalou

Eppolo Zeatou aepiou 150-550 Badioi KeAatou

Eppolo cuykoMnang/amnokoAnong +/- 2% € g TEAKNAG TIUAG
Eppolo Ceatou aepiou +- 30 Babioi KeAaiou

Meow akpodekTn HeyeBoug 3,5 XIMoaTav el g oriobiag
\eUPAS ™G OUOKEUNG
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To kevo agpa (BAKOUH) Y1 TV TUTETTA KEVOU EMITUYXAVETAL MEGW
£VOQ LETATPOTEN TOU TIEMIEGUEVOU AEPQ, O OTI0I0G EVEPYOTIOLELTAL
{IE TO BIAKOTTTN TOU T0dOG 1 HEGW TOU EBPAVOU XEIPIOUMV HE TO
XEpL.

H mmétta tou kevol (BAKouy) eival eQodlAOHEVN e Eva
amoPPOPNTIKO GUVBETIKO €EAPTUA HEOW piag SleuBUVTIKIG
paylag. O YEIPIOOC TWV AEITOUPYIKMY PUBHITEWY AmoppoQnang
Kl epapHOYAC TwV eEapTnUATWY TUMou SM propei va SievepynBei
{IE TOV QVTiXElpa 1} e TO deikT Tou XeploU. MEow Tou epyovo-
UIKOU OXNUATOG TG TUMETTAC KaBWG emong Kal WEow
MOAUTIOIKIAWY  GUUMANPWUATIKOV — eEapTnuaTtwy (. X.
TEPLOTPEPOUEVO EEAPTNHA AVAPPOPNONG HE TIEPITTPOPIKN Ywvia
360 {olp@V) TIPOKUMTEL 08 ONUAVTIKO BaBUO AmAOTIOMWUEVOS Kal
EMAKPIBNG XEIPIOHOC AKOHA KAl TWV EEAPTNUAT®Y TOU GUCTIUATOS
SM.

H mieoTikn wlNTIKA dUvaun e OUOKEUNS TPOPOSOTNONG Yia T
B00OUETENON OUYKOMNTIKGV TAOTGV 1 yia T JOCOMETPNON
OUYKOMNTIKGYV UNK@V  EMITUYXAveTal PEow TOU €dpavou
XEIPIOUOV [E TO XEPL HE Wia XPOVIKT pUBKION OTOV TOHEA HETAEY
0,05 niepinou SeutepoNETTwV pEXOL 1,5 BeUTEPONETTWY 1) XWPIS
™V £Qapuoyn piag povikng pUBHIONS. H Sidpkela TS TIETTIKAG
BNTIKNC BUVaWNG KAt TV £QAPUOYN TG XPOVIKNG pUBHIONG
ETUTUYXAVETAL PUBMIOTIKG MEGW TOU XPOVIKOU MOTEVGIOMETPOU
"Time". H anattoUyevn Tean yia ™ GUOKEUT TPOGOSOTHONG
puBuileTal pgow piag BaABidac pUBWONG ™ Tieong emi ™S
omioBlac MAeUpAg TNG GUOKEUNGS Kal dUvaTal va avayvwotel el
TOU HAVOUETPOU €Tl TS eUmpoaBiag MeUPAg TG GUOKeURG. MeTa
anod MATNHA TOU MEPLOTPOPIKOU KOUUTIOU WMOpEl va TpoKUyel
aopakion e BahBidac pUBuIoNg TG migang, OUTWG WOTE Va [N
uropel mMEov va mepLoTpEPETaL.

To HETAMIKO EEWTEPIKO KEAUQOG TNG TUGKEUNG EIV BEPVIKWIEVO
KAt avTloTatiko Tpomo. Mia anartoUpevn eElowon Tou Suvapikol
Jropel va mpoKUYel HEOW EVOS PUBUIGTIKOU KUAVIPIKOU YiTwviou
£mi ¢ omioBlag Mheupag ™S ouakeung. H auokeun Zeatol agpiou
WMA 3V ekmAnpavel [e Tov TPOMO auTo OAES TIC AMAITITELS TOU
aopahioTIKOU KavoviapoU EGB.

3. Apxikn B£an o AeiToupyia

EvanoBeate Ta xpnoigoroloUpeva epyaheia ouykoAMnong oty

aoQaMoTIKY Bk, N omoia MPOBAEMETAL YA TO OKOMO QUTO.

MpoBeite o€ oUVEEDN TWV AVTIOTOWY NAEKTPIKGY KaAwdiwV €M

NG PUBHIOTIKAG GUSKEUNG, WG EENG:

- ZUOKEUN TPOQPOBOTNONG £Mi TOU GUKMAEKT Tayelag oUvdeong
(10)

- MméTTa kevoU (BAkoup) emi TOU GUVBETIKOU £EAPTAKATOC KeVoU
"Vac" (1)

- MAaoTIKOG cwAvVag agpa Tou elRoAou (eaTol agpiou i Tou
oUVdETIKOU eEapTApaTog agpa "Air" (9)

- MAaoTIKOG GwAvVag Kevol (Bakoup) Tou euBoAoU amokOANaNg
£l Tou oUVdETIKOU eEapTrHaTog kevol (Bakoup) "Vac" (6)

- MpoBeite oe oUvdean Tou NAeKTPIKOU KaAwdIoU TOU epyaleiou
OUYKOANONG OTNY GUVBETIKY UModoXN TV 7 MOAwY (7).

EAAnvIK

ENéyETe, av 1) TA0N ToU NAEKTPIKOU 00C SIKTUOU QVTIOTOIKEL OTNV
avTioTolyn £VOEIEN eml TNG TIVaKISag Tou TUTOU TS GUOKEURG.
E(pO0oV T0 NAEKTPIKO 0aG SiKTUO SIABETEL TV AMAITOUMEVN TAON,
npoPeite og oUVdeon TG PUBMIOTIKAC OUCKEUNG O &va
PEUMATOBOTN. ZUVBESTE TO OUOTNA TPOYOSOTNONG TEMIETHEVOU
agpa Mg pia Aettoupylkn mieon 3-8 bar ugow evog TEOTIKOU
MAAOTIKOU OWANVA e EEWTEQIKN BIAUETPO B XINOOTAV £ TOU
efapTuatoe oUvdEoNg Tou TEMEapEVOU agpa (12).

Mpodoyn: Ma ™ Aeitoupyla TNG GUOKEUNG eival amapaimto
TPOOTATEUTIKO AEPLO 1) KABAPIOHEVOQ Kl GTEYVOS METUETHEVOQ
agpag.

PuBpioTe TV £vOeIEn TG Migong TS GUOKEUNC TPOPOSOTHANG (2)
UEow ™G BaABIdAg puBuIoNG ™ Tieang (13) og 2 mepinou bar.
©£0Te 08 AELTOUPYIa T GUGKEUT g TIEPIOTPOYR TOU SIaKOTT TOU
nhektpikoU pelparog (1). PuBpiote Ty anaitouyevn Beppokpacia
(5), v mogoTnTa {e0TOU aEPA (3) Kat TOU XPOVOU AgiToupyiag g
OUOKEUNG TPOPodOTNONG (4).

ZuvtApnon

Aepwpéva eikTpa Exouv ducpevi emidpaon emi ™S Slappong Tou
agpa. Eveka Tou pEMel va eAEyYoVTal KATa TAKTIKA dla0THUATa T
KUpla @iAtpa ToU "KevoU' (BAKOUW) Kal va QVTIKATAoTOUVTaL,
£QOOOV Elval amapaitnto. ZePIBMOTE yia TO OKOMO aUTO TO
KAAUPMA Tov QIATPWY, TpoBeite 0 eEaywyn TOU AEpwpEvou
QIATPOU Kal EQAPUOTTE EVa VEO YVATL0 QUOTYYIO GINTPO HAPKAS
Weller. AQOTE TIPOTOXN OTN OWOTN EQAPHOYN TOU OTEYAVWTIKOU
efapmuatoe Tou KaAUpgatog, TomoBetate oTn 80N Tou - TO
TIETTIKO EAATPLO Kal EavaBidmoTe To KAAUPA e eAagppa Tigan.

4. E€iowon Tou duvapikoU

MEow  SIOQOPETIKAG  OUVDEOHOAOYNONG TG  PUBHIOTIKNG
ouvdeTikne urodoxng (10) peyéBouc 3,5 mm pmopel va
eruteuxBoUv 4 mapahayeg:

Xwpic BUopa (katdotaon mapddoong
NG GUOKEUNC)

TkAnpn yelwon:

EEiowon Suvapikol (Z0vBeT NAEKTPIKN
avtiotaon 0 Ohm): Me BUopa, aywyo eEiowong ot peoaia

enagn
Xwpic SuVapIKo: e Buopa
Mahakn yeiwon: Me BUopa Kat he GUYKOANHEVN

avtiotaon. Meiwon pgow me
eMAEYMEVNG TIUAG avTIOTAONC.
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EAAnvik

5. 03nyieg Aeiroupyiag

Ta akpo@Uota Exouv BidwBel i Tou guBoAou auykOMnong. Ma mv
QVTIKATAOTAON EVOQ AKPOPUGIOU YPNOLUOTOMATE TO EICAYWYIKO
KAe1dl SW8 Kal atyoupeYTE TO [e KOVTPAPLOHA e T BonBela evog
BixaAwToU KAEIBIOU.

Mpocoyn: To BABOG TOU OMEIPMUATOC AMOTEAET KATA AVATATO OplO
5 X\0oTd. Eva aKOpa peyaAiTepo OTEipwia EXEL WG AMOTEAETHA
TNV KATAOTPOQN) TOU BEPUAVTIKOU GMUATOS.

Yrdpyet 1 uvatotnta mg EEXwPLoTAS TPOPOdOTNANG TOU EUBOAOU
eotol agpilou e Alwto (N2). Mpog TO OKOMO QUTO ropEl va
TIPOKUYEL OXETIK WETATPOT] TOU PUBHIOTIKOU 0pyavou {e TN
BonBela  evog oeT  oupmAnpwpatikol  e@odlacyol. To
TIPOOTATEUTIKO AEPLO TIAPEUMOBIZEL TV OEEIBWAN, OMOTE TAPALEVEL
£vepyO TO UNKO PONG Yia MEYAAUTEPO XQOVIKO dlAoTNuA. Zag
ouvioTape T pnotporoinon alwtou (N2), To omoio uropeite va
TIPOUNBEUTEITE OF E1BIKA EUMOPIKA KATAOTAHATA EVTOS XAAURBIVWY
QAGY. H @GAn Tou al@tou TPEMEL va &ival EQOBIACHEVN HE
efdpmua peiwone ™g migong 0-10 bar. Yndpyet emmhéov n
duvatoTTa ™S €QAPHOYNS evog eEapTuatog olvdeong Tou
MEMEOUEVOU 0gpa, TO omoio SlaBETel EWTEPIK BIAUETPO
1EYEBOUC B YIAOOT@V.

ZuykoAAnon pe Zeato agpio (. x. Melf 0204)

- Xpnoluomoleite QPETKIA MAGTA GUYKOANONG
TomoBeThaTe T0 EEAPTNUA HETW piag TMETTAS KevoU (BAKoup)
LETQ 0T PECKIA TIACTA.

- PuBpiote ™ Beppokpacia Tou (eaToU aepiou og PEYEBOS
450 miepimou BaBumv Kehaiou kat v moadtTa dlappong ot
pUBLOTIKN BE0n 4.

- Kparate 10 £uBolo Tou Zeatol agpiou ¢ pia anoaTaon
10 mepinou XIMOOT@V amod TO aneio GUYKOANONG.

- O£0Te 08 eKKivOT T BlApPON TOU AEPA PECW TOU EUBOAOU TOU
Te0T0U Qgpiou, XPNOILOTOIMVTAG TO BIAKOMT TOU XEPIOU 1) OTO
£5paV0 XEIPIOUMV g TO XEPL.

- H maota ouykoMnong apxilet va oTeyvavel Xwpic kaBuatépnan.

- MoAic iepatwBei n d1adIKAia TOU OTEYVAMHATOS TG TACTAS
OUYKOANaNG, 08NyNaTe T0 EUBoAo Tou LeaTol agpiou
TANOIETTEQA GTO ONelo GUYKOANGNG, HEXPIC OTOU apXIoEL va
\elvel n maota.

AaBete oac mapakaholUue umoyn, OTL N MAGTA GUYKOAARONG
BlOBETEL £VA TIEPIOPIOUEVO UOVO XPOVIKO SIAOTNUA EQAPHOYNS.
Mailet éveka TOUTOU ONUAVTIKG PONO, VA XPNOIMOTOIEITE HOVO
(PEOKIC MAOTA OUYKOMNENG. Ta GGty TNG TIACTAS GUYKOARGNG
mpénel va amoBnkelovtal 0g €va Kplo uEpog, Otav de
XpnotporotoUval mia. To Edptnua oUvdeang Tou epyaheiou
Tp0P0dOTNONG 1aBETEL Evav TayU GUUTAEKTN, TIPOG TO OKOTIO OTIWS
0 13N ApxXIVNUEVA GUOTYYIA Va UMopolv Va amopakpuvBoly Kata
a0 Kat OUVTOMO TPOMO aMO 1 PUBHIOTIKY GUTKEUN.

AvTi TOU £8pAVOU XEIPIOUAV |E TO XEPL UMOpel emiong va ouvdedel
Kal Evag S1akomTNg Tou Modog. S& MePITTWOn, KAaTa TV orold Yivel
£QAPHOYN €VOQ BIAKOMT| TOU TOSOG, TPOKUTITEL QUTOMATH
EVEPYOTOINOT TNG AELTOUPYIKNG PUBHIONG MEGW £VOS BAKTUAOU TOU
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XepLoU Yia T0 N3N £l0aypEV0 epYaeio GUYKOAANONG (0€ GUVBNKeS
kevoU 1 LeatoU agpiou).

Ta epyakeia GUYKOANONG EXOUV PUBMIOTE Yia ALy GUYKOAANGNG
Kal yia akpo@Uolo peaaiou peyeBoug. AmokAioele dropel va
TpoKUYouv Katd v ahhayn ™S aiXng ouykoAAnong 1 katd m
XPNaloToNaN AAWV LOPPMY AIXHMY GUYKOANONG.

6. Mivakag eEapTnpaTWV

00533 110 99 €T ePBOAwWV auykoAMnane MPR 30

00533 111 99 €T ePBOAWV aUyKOAMnone MLR 21

00533 11299 €T ePBOAWY aUyKOAMnang LR 21,
aVTIOTATIKA

00533 113 99 €T ePBOAWV aUyKOAMnong LR 82

0053311599 &7 anokoAnang DS 80

00533 118 99 &7 anokoAnang DSV

0053311999 €T anokoAMnang DS VT

00533 120 99 &1 anokoAnang WT 50

005 13 050 99 Epyaheio ouykoMnang Reflow EXIN 5

005 25 030 99 Ogpitko Opyavo aropovawong WST 20

005 87 397 48 €T JETATPOTING Yia T 0UvdEDN alOTou

7. Méyebog TG mapadoong
21a80¢ (eaToU agpiou WMA 3V pe:

KaA®310 NAEKTPIKOU pelaTog

£lpolo Leatol agpiou

£10aYWYIKO KAe1dl SW8

YEPUAVIKO KAeIBT SW8

akpogUato eatou agpiou 1,2

TUMETTA KeVoU (Bakoup)

EAPTNUA TPOPOBOTNONG

1 8nKn yia o uPoho Tou eaTou aepiou
1 Bim\n Bk yia 10 €UROAO TPOPOBOTNONG KAl YA TV MIMETTA
kevoU (BaKoup)

£5pavo XEIPIOUMV i TO XEPL

0dnyieg Aettoupyiag

0dnyieg Aettoupyiag

BAEne To ox£d10 NAeKTPIKAG ouvdcapohoyiag oTn ochida 61
BAEnE To £VOEIKTIKO OXEDI0 0T 0Aida 62

Mg em@UAAEN ToU SIKAIGPATOG TEXVIKOV aAAayav!



Weller WMA3V bize gostermis oldugunuz giivenden dolay
size cok tesekkiir ederiz. Uretim sirasinda, cihazin kusursuz
bir sekilde calismasini saglayan en zorlu kalite talepleri géz
éniinde bulundurulmustur.

1. Dikkat!

devreye almadan énce bu kullanim kilavuzunu ve ekte
bulunan givenlik uyarlarini dikkatli bir sekilde okuyunuz.
Givenlik ydnetmeliklerine dikkat edilmemesi durumunda
yasam ve viicut icin tehlike olusur.

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

Weller WMA3V, 89/336/AT ve 73/23AT kurallarinin temel
guvenlik taleplerine gore, AB uygunluk ydnetmeligine uymak-
tadir.

2. Tanim

WMA 3V, SM-teknolojisindeki yapi elemanlarini isleme tabi
tutabilmek icin gerekli tim fonksiyonlari icerir. Alternatif olarak
bir sicak gaz kalemi (100 W), bir havya (25 ile 80 W arasi), bir
lehim cikarma havyasi (50 ile 80 W arasi), ve ayni sekilde
aksesuar listesinde gosterilen muhtelif diger aletler baglanabi-
lir. Buna ilave olarak Dispenser ve vakum pipeti i¢in daha
baska fonksiyonlarda kullanima sunulur.

El ile kumanda panosu, ayak salteri veya parmak salteri ile
farkli fonksiyonlara kumanda edilebilir. Sicaklik ayari analog
bazda yapilir, istenilen sicaklik déner potansiyometre
vasitasiyla ayarlanir. Sicak gaz kalemi icin 150°C ile 550°C
arasinda gerceklestirilebilir lehimleme veya lehim ¢ikarma
havyasinin baglanmasi durumunda ayar sahasi otomatik ola-
rak 450°C'ye sinirlandirilir. Yesil LED lambasinin yanip son-
mesi segilen sicakliga ulasildigini gosterir. LED'in siirekli yan-
masi sistemin 1sindigi anlamina gelir. Sicak gaz kaleminin
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hortumu "hava" nipeline, lehim ¢ikarma havyasinin vakum
hortumu "Vac" isaretli yere baglanir. Sicak gaz kaleminin hava
miktar hassas kisma valfinden "hava" 10 I/dak.'a kadar kade-
mesiz olarak ayarlanabilir.

Uyari:
Yaralanmalari énlemek icin lehim ¢ikarma havyasinin vakum
baglantisi asla "hava" nipeline baglanmamalidir.

Sicak gaz kalemi, "Vac" nipele yanlis bir baglanti yapiimasi
durumunda sicak gaz kalemini hasardan koruyan bir ¢ek valf
ile donatiimigtir.

Muhtelif lehim problemlerini ¢ozmek icin havyalar ile ilgili ola-
rak sicak hava memeleri, emme memeleri ve havya uglari icin
genis bir Urtin paleti kullanima sunulmaktadir.

Vakum pipetinin vakumu, ayak salteri veya el ile kumanda
panosu vasitaslyla aktiflestirilen bir basingli hava konvertori
ile Gretilir. Vakum pipeti, kilavuz kizagin yardimi ile bir emme
tapasi ile donatilmistir. SM yapi elemanlarinin emme ve
dizme ile ilgili fonksiyonlarinin kullanimi kiiglk parmak veya
isaret parmagi ile yapilabilir. Cok kicik SM yapi
elemanlarinin hassas kullanimi pipetlerin ergonomik seklin-
den dolayl ve ayni sekilde kapsamli aksesuarlardan (6rn.
doénme agisi 360°C olan déndurtilebilir emme takimi) dolay
oldukca kolay bir sekilde yapilir.

Yapistirict dozlama veya lehim pastalari icin gerekli olan
Dispenser basing palsi el ile kumanda panosunun yardimi ile
ya yaklasik 0,05 san. ile 1,5 san. arasindaki zaman kuman-
das! ile ya da zaman kumandasi kullaniimadan dretilir. Zaman
kumandasindaki basing palsinin siresi “Time" potansiyome-
tresi ile ayarlanir. Gerekli olan Dispenser basincl, cihazin arka
tarafindaki basing ayar valfi ile ayarlanir ve cihazin 6n
tarafindaki manometreden okunur. Basing ayar valfi, déner
digmeye basilarak donmeye karsi emniyete alinabilir. Metal
gbvde antistatik olarak boyanmistrr. istenirse cihazin arka

tarafindaki circirli fis yuvasindan bir potansiyel dengelemesi

Lehimleme ve lehim ¢ikarma havyasi, 150 - 450°C arasinda kademesiz

Teknik bilgiler
Boyutlar: 240x270x 105 mm (Gx D xY)
Sebeke gerilimi: 230 VAC, 50 Hz
Gilic tiketimi: 130 W
Koruma sinifi: |
Sigorta: Soguk cihaz fisinde cam sigorta (5 x 20) T800mA
Sicaklik ayari:
Sicak hava kalemi 150 - 550°C
Ayar toleransi: Lehim ve lehim ¢ikarma havyasi, son dederin + %2'si

Sicak hava kalemi + 30°C
Cihazin arka tarafindaki circirli fis yuvasinin 3,5 mm izerinde

Potansiyel dengeleme:

Basingli hava baglantisi: 3-8 bar
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yapilabilir. Sicak gaz istasyonu WMA 3V, boylelikle EGB
guvenligi ile ilgili tim talepleri yerine getirmis olur.

3. Devreye alma

Kullanilan havyalar bunun igin 6ngérilen emniyet altigina
konulmalidir. ligili baglanti hatlari kumanda cihazina baglan-
masl:

- Dispenser, hizli kavramaya (10) baglanir

- Vakum pipeti, "Vac" nipeline (11) baglanir

- Sicak gaz kaleminin hortum baglantisi, "hava" nipeline (9)
baglanir

- Lehim gikarma havyasinin vakum hortumu, "Vac" nipeline (6)
baglanir

- Havyanin elektrik baglanti hatti 7 kutuplu baglanti
terminaline (7) sokulmali ve kilittenmelidir.

Sebeke geriliminin tip plakasi Uzerindeki deger ile uyusup
uyusmadigi kontrol edilmelidir. Sebeke gerilimi dogru ise,
kumanda cihazi sebeke ile baglanmalidir. Basingli hava besle-
mesi, 3-8 bar'lik bir ¢alisma basinci ile dis ¢capl 6 mm olan
basin¢li hava hortumlarinin yardimi ile basingl hava
baglantisina (12) baglanmalidir.

Dikkat:
Cihazi calistirmak igin koruyucu gaz veya temizlenmis, kuru
basingli hava gereklidir.

Dispenser basing gostergesi (2) , basing ayar valfinin (13)
yardimi ile yaklasik 2 bara ayarlanmalidir. Cihazi sebeke
salterinden (1) devreye aliniz. istenilen sicaklik (5), sicak hava
miktari (3) ve Dispenser zamani (4) ayarlanmalidir.

Bakim

Kirli filtreler hava debisine etki eder. Bunun igin "Vakum" ana
filtreleri duzenli kontrol edilmeli ve gerekirse degistirilmelidir.
Bunun igin filtre kapaginin vidalari sokdlmeli, kirli filtre disari
cekilmeli ve yerine orijinal yeni bir Weller-filtre kartusu
yerlestiriimelidir. Kapak contasinin dogru oturmasina dikkat
edilmeli, baski yayi yerlestiriimeli ve filtre kapag hafif
bastirlarak tekrar yerine vidalanmalidir.
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4. Potansiyel dengelemesi

3,5 mm'lik circirli fis yuvasinin farkli baglantisindan dolayi 4
varyasyon gerceklestirilebilir:
Usuliine uygun topraklanmis: Fissiz

(teslimat durumuy)

Potansiyel dengelemesi

(Empedans 0 Ohm): Fisli, orta kontaktaki
dengeleme hatti
Potansiyelsiz: Figli

Usulline gore toprakli (yumusak topraklanmis):
Figli ve direng lehimli.
Segcilen direng degeri
vasitaslyla topraklama

5. Caligma uyarilari

Memeler, sicak gaz kalemleri icine vidalanmistir. Meme
degisimi icin lokma anahtari SW8 kullaniimali ve ¢atal anahtar
ile kontralanmalidir.

Dikkat:
Vida disi derinligi azami 5mm'dir. Uzun bir vida disi 1sitma ele-
maninin tahribatina yol acar.

Sicak gaz kalemini azot gazi (N2) ile ayri besleme olanag
mevcuttur. Bunun icin kumanda cihazinin yeni donanim ekle-
me seti ile tadilati yapilir. Koruma gazi oksidasyonu énler ve
lehim sivisi daha uzun sire aktif olarak kalir. Piyasada gelik
tipler icinde satilan azot gazini (N2) dneririz. Tip, bir basing
azaltict 0-10 bar ile donatilmig olmalidir. Ayrica dig ¢apl 6 mm
olan bir basingli hava baglantisina gerek vardir.

Sicak gaz ile lehim yapma (6rn. Melf 0204)

- Temiz lehim pastasi, dispensen

- Yapi elemani, vakum pipetinin yardimi ile temiz pasta icine
yerlestirilmelidir.

- Sicak gaz 1sisi yaklasik 450°C'ye ve akis miktari 4 konumu-
na ayarlanmalidir.

- Sicak gaz kalemi, lehim yerinden yaklasik 10mm'lik bir mesa-
fede tutulmalidir.

- Sicak gaz kaleminden gegen hava debisine parmak salteri
veya el ile kumanda panosundan start verilmelidir.

- Lehim pastasi hemen kurumaya baslar.

- Lehim pastas! kuruduysa, pasta eriyinceye kadar sicak gaz
kalemi lehim yerinin yakinina getiriimelidir.

Lehim pastasinin belirli bir dayanma siresi oldugu gdz énin-
de bulundurulmalidir. Bunun icin sadece yeni lehim pastasi
kullaniimalidir. Kullanilmayan lehim pastasi kartuslar soguk



olarak depolanmalidir. Kullanilan kartuslarin  kumanda
cihazindan kolay ve hizli bir sekilde cikarilabilmesi icin
Dispenser baglantisi hizli bir kavrama ile donatiimistir.

El ile kumanda aletinin yerine ayak salteri de baglanabilir.
Ayak salteri bagl iken takili lehim aletinin (vakum veya sicak
gaz) parmak salteri fonksiyonu otomatik olarak akiflestirilir.
Havyalar, orta biyiklikte havya ucu veya meme igin ayar-
lanmistir. Ug degistirme veya baska sekildeki uclari kullanma-
dan dolayi degisiklikler olabilir.

6. Aksesuar listesi

005 33 110 99 Havya seti MPR 30

005 33 111 99 Havya seti MLR 21

005 33 112 99 Antistatik havya seti LR 21

00533 113 99 Havya seti LR 82

005 33 11599 Lehim ¢ikarma seti DS 80

00533 118 99 Lehim gikarma seti DS V

005 33 119 99 Lehim ¢ikarma seti DS VT

005 33 120 99 Lehim ¢ikarma seti WT 50

005 13 050 99 Reflow-lehim cihazi EXIN 5

005 25 030 99 Termik izole siyirma cihazi WST 20
005 87 397 48 Azot gazi baglantisi igin tadilat seti

7. Teslimat kapsami
Asagidaki baglantilar olan sicak gaz istasyonu WMA 3V:

Sebeke kablosu

sicak gaz kalemi

lokma anahtar SW8

aclk a§izl anahtar SW8
sicak gaz memesi 1,2
vakum pipeti

Dispenser

1 adet sicak gaz kalem altligi
1 adet Dispenser ve vakum pipeti icin cift altlik
el ile kumanda panosu

ayak salteri

Kullanim kilavuzu

Gvenlik uyarilar

Resimli devre semasi bkz. sayfa 61
Ayrintili ¢izim resmi bkz. sayfa 62

Teknik degisiklik hakki saklidir!

Almanca
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Cesky

Dékujeme vam za zakoupeni akumulatorového nastroje na
ovijené spoje Weller WMABV. Pfi vyrobé bylo dbéno na
nejprisnéjsi pozadavky na kvalitu, které zarucuji spolehli-
vou funkci pfistroje.

A 1. Pozor!

Pfed uvedenim pfistroje do provozu si prosim pozorné
prectéte Navod kouziti afilozené Bezpecnostni pokyny. P
nedodrZeni bezpecénostnich predpist hrozi nebezpedi
imrtelného Urazu.

Akumulatorovy nastroj na ovijené spoje Wire Wrap 14R3
odpovida prohlaseni ohodé ES dle zékladnich bezpeénost-
nich poZadavk( smérnic 89/336/EWG a3/23EWG.

Akumulatorovy nastroj na ovijené spoje Weller WMA3V
odpovida prohlaseni ohodé ES dle zékladnich bezpeénost-
nich poZadavk( smérnic 89/336/EWG a3/23EWG.

2. Popis

WMA 3V obsahuje vSechny funkce, které jsou potieba k
praci se souc¢astkami pro povrchovou montaz (technologie
SM). Alternativné Ize pfipojit horkovzdusnou pajecku (100
W), pajecku (25 az 80 W), pajecku s odsavanim (50 az 80
W) a fadu dalSich nastroju uvedenych v seznamu
pfisluSenstvi. Déle jsou k dispozici funkce pro dispenzor
(davkovac) a vakuovou pipetu.

Ruzné funkce se ovladaji pomoci pultu ruéniho ovladani,
nozniho spinace nebo mikrospinace na nastroji. Regulace
teploty se provadi na analogové bazi, pozadovana teplota
se plynule nastavuje otoénym potenciometrem. U hor-
kovzdusné pajecky lze nastavit teploty 150 °C az 550 °C,
pfi pfipojeni pajecky nebo pajecky s odsavanim je nastavi-
telny rozsah automaticky omezen na 450 °C.

Dosazeni pfedvolené teploty je indikovano blikanim zelené
svitivé diody. Trvaly svit svitivé diody znamena, ze se

systém zahfiva.

Hadice horkovzdusné pajecky se pfipojuje k pfipojce Air,
podtlakova hadice pajecky s odsavanim ke spojce oznace-
né Vac. Mnozstvi vzduchu pro horkovzdu$nou pajecku se
plynule nastavuje prfesnym Skrticim ventilem Air az do 10
I/min.

Vystraha:
Aby nedo$lo ke zranéni, nesmi se podtlakova hadice
pajecky s odsavanim nikdy pfipojit ke spojce Air.

Horkovzdu$na pajecka je vybavena zpétnym ventilem,
ktery pfi chybném pfipojeni ke spojce VAC chrani
horkovzdu$nou pajecku pred znicenim.

Pro riizné péjeci prace je pro jednotlivé pajecky k dispozi-
ci Siroka nabidka horkovzdusnych trysek, sacich hubic a
pajecich hrotd.

Podtlak pro vakuovou pipetu se vytvafi tlakovzdusnym
ménicem, ktery se aktivuje bud noznim spinaem nebo
pultem ruéniho ovladani. Vakuova pipeta je vybavena uza-
vérem pfisani pomoci vodici listy. Funkci pfisani a poloze-
ni soucastky Ize ovladat palcem nebo ukazovackem. Diky
ergonomickému tvaru pipety a rozsahlému pfisluSenstvi
(napf. oto¢ny saci nastavec s uhlem otaéeni 360°) je znac-
né zjednodu$ena manipulace i s témi nejmensimi SM sou-
Castkami.

Tlakovy impuls dispenzoru k davkovani pajeci pasty nebo
lepidla je vytvaren pultem ruéniho ovladani bud' s ¢asovym
fizeni v rozsahu cca 0,05 s az 1,5 s nebo bez pouziti ¢aso-
vého fizeni. Délka trvani tlakového impulsu se pfi ¢asovém
fizeni nastavuje potenciometrem Time. Potiebny tlak dis-
penzoru se nastavuje tlakovym regulaénim ventilem na
zadni strané pfistroje a Ize ho odecist na manometru na
Celni strané pfistroje.

Technické udaje

240 x 270 x 105 mm (B x T x H)

Rozméry:

Sitové napéti: 230V AC, 50 Hz
Pfikon: 130 W

Trida ochrany: |

Pojistka:

Regulace teploty:

trubickova pojistka (5 x 20) T8OOmMA v pfistrojové zasuvce
pajecka a pajecka s odsavanim, plynule 150-450 °C

Horkovzdu$na péjecka 150-550 °C

Tolerance regulace:

Péajecka a pajecka s odsavanim 1 2 % z koncové hodnoty

Horkovzdusna pajecka I 30 °C

Viyrovnani potencidll:

Pfipojka stlaeného vzduchu: 3-8 bar

pomoci zditky s pomocnym kontaktem 3,5 mm na zadni strané jednotky
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Stla¢enim oto¢ného regulatoru je mozné zajistit tiakovy
regulacni ventil proti otoceni. Kovovy kryt je opatien anti-
statickym lakem. PoZadované vyrovnani potencialt je
mozné provést pomoci zdifky s pomocnym kontaktem na
zadni strané jednotky. Horkovzdu$na stanice WMA 3V tak
spliiuje vSechny pozadavky na bezpeénost Evropského
odborového svazu.

3. Uvedeni do provozu
Pouzivané pajecky odloZte do bezpecnostnich stojanku.
Pfislusna spojovaci vedeni pfipojte k fidici jednotce:

- Dispenzor k rychlospojce (10)

- Vakuovou pipetu ke spojce Vac (11)

- Vzduchovou hadici horkovzdudné péjecky ke spojce Air
9

- Podtlakovou hadici pajecky s odsavanim ke spojce Vac
6)

- Elektricky pfipojovaci kabel pajecky zasurite do 7pdlové
pfipojovaci zasuvky (7) a aretujte.

Zkontrolujte, zda sitové napéti souhlasi s udajem na typo-
vém S§titku. Je-li sitové napéti spravné, pfipojte Fidici jed-
notku k siti. Pomoci hadice na stlaéeny vzduch o vnéj§im
priméru 6 mm pfipojte zasobovani stlatenym vzduchem
o0 provoznim tlaku 3-8 bar k pfipojce stlaeného vzduchu
(12).

Pozor:
K provozu zafizeni je potfebny inertni plyn nebo Cisty
suchy stlaceny vzduch.

Na ukazateli tlaku dispenzoru (2) nastavte tlakovym regu-
laénim ventilem (13) tlak cca 2 bar. Zapnéte pfistroj
sitovym vypina¢em (1). Nastavte pozadovanou teplotu
(5), mnozstvi horkého vzduchu (3) a dobu dispenzoru (4).

Udrzba

Znegisténé filtry ovliviiuji pratok vzduchu. Proto se musi
hlavni filtr pro Vakuum pravidelné kontrolovat a v pfipadé
potfeby vyménit. OdSroubujte k tomu viko filtru,
znecistény filtr vytdhnéte a zasurite novou originaini fil-
tracni viozku Weller. Dbejte na spravné nasazeni tésnéni
vika, vlozte pfitlacnou pruzinu a viko filtru za lehkého
pritlacovani opét nasroubuijte.

Cesky

4. Vyrovnani potencialt

Ruznym zapojenim zditky s pomocnym kontaktem 3,5
mm Ize realizovat 4 varianty:

Tvrdé uzemnéno: Bez z&strcky
(stav pfi dodani)

Viyrovnani potencidll
(Impedance 0 ohm(): Se zastrckou, vyrovnavaci vedeni
pfipojené ke stfednimu kontaktu

Bezpotencialové: Se zastrckou

Mékce uzemnéno: Se zastrckou a vpajenym
odporem.

Uzemnéni pfes odpor zvolené
hodnoty.

5. Pracovni pokyny

Trysky jsou naSroubovany do horkovzdusné pajecky. K
vymeéné trysky pouZijte trubkovy kli¢ OK8 a jistéte pomoci
stranového klice.

Pozor:
Hloubka zavitu je max. 5 mm. Del$i zavit vede ke zni¢eni
topného télesa.

Horkovzdusnou péjecku je mozné samostatné zasobovat
dusikem (N2). K tomu je mozné prestavit fidici jednotku
pomoci sady pro pfestavbu. Inertni plyn snizuje oxidaci a
tavidlo zlistava déle aktivni. Doporucujeme dusik (N2),
ktery se prodava v ocelovych lahvich. Lahev musi byt
vybavena redukénim ventilem 0-10 bar. Déle je potfeba
pfipojka stlaceného vzduchu s vnéj$im primérem 6 mm.

Pajeni horkym plynem (napf. Melf 0204)

- Dispenzorem naneste pajeci pastu

- Soucastku umistéte vakuovou pipetou do Cerstvé pasty.

- Nastavte teplotu horkého plynu cca na 450 °C a pritok
do polohy 4.

- Horkovzdu$nou pajecku drzte ve vzdalenosti pfibl. 10
mm od pajeného mista.

- Mikrospinaem nebo pultem ruéniho ovladani zapnéte
pritok vzduchu horkovzdu$nou pajeckou.

- Pdjeci pasta zacne ihned vysychat.

- KdyZ je pajeci pasta vyschla, pfiblizte horkovzdusnou
pajecku blize k pajenému mistu, az se pasta roztavi.

Mg&jte na paméti, ze pajeci pasta ma jen omezenou ucho-
vatelnost. Proto je dileZité pouzivat jen Cerstvou péjeci
pastu. Nepouzivané kartuSe pajeci pasty uchovavejte v
chladu. Pfipojka dispenzoru je opatiena rychlospojkou,
aby bylo mozné oddélit rychle nacaté kartuse od fidici jed-
notky.
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6. Seznam prislusenstvi

00533 110 99 Sada péjecky MPR 30

00533 111 99 Sada pajecky MLR 21

00533 112 99 Sada pajecky LR 21, antistaticka

00533 11399 Sada péjecky LR 82

005 33 11599 Sada pajecky s odsavanim DS 80

00533 118 99 Sada pajecky s odsavanim DS V

00533 119 99 Sada pajecky s odsavanim DS VT

005 33 120 99 Sada pajecky s odsavanim WT 50

005 13 050 99 Natavovaci pajecka EXIN 5

005 25 030 99 Pfistroj pro tepelné izolovani
WST 20

005 87 397 48 Sada pro pfestavbu pro pfipojeni
dusiku

7. Rozsah dodavky

Horkovzdusna stanice WMA 3V plus:

sitovy kabel

horkovzdu$na pajecka

trubkovy kli¢ OK8

stranovy kli¢ OK8

horkovzdu$na tryska 1,2

vakuova pipeta

dispenzor

1 odkladaci stojanek pro horkovzdusnou pajecku
1 dvojity stojanek pro dispenzor a vakuovou pipetu
pult ruéniho ovladani

nozni spina¢

provozni navod

Navod kouZiti

Bezpecénostni pokyny

Obrazek se schématem viz stranu 61
Obrazek s rozkladovym vykresem viz stranu 62

Technické zmény vyhrazeny!
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Dziekujemy za okazane nam zaufanie przy zakupie przyr-
zgdu akumulatorowego Weller WMA3V. Za podstawe pro-
dukciji przyjeto surowe wymogi jakosciowe, ktére gwaran-
tujg poprawne dziatanie urzgdzenia.

& 1. Uwaga!

uruchomieniem urzadzenia przeczytaj uwaznie
niniejszg instrukcje obstugi i zawarte w niej wskazowki
bezpieczenstwa. Nieprzestrzeganie wskazdwek bezpiec-
zenstwa moze prowadzi¢ do utraty zdrowia lub zycia.

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

Akumulatorowy przyrzad Weller WMA3V spetnia warunki
deklaracji zgodnosci EG wedtug podstawowych wymogéw
bezpieczenstwa wytycznych 89/336/EWG i 73/23EWG.

2. Opis

Stacja WMA 3V posiada wszystkie niezbedne funkcje
potrzebne do obrdébki podzespotéw w technologii SM.
Stacja przystosowana jest do pracy z oféwkowa lutownicg
gazowg (100 W), lutownicg (25 do 80 W), kolbg odlutowu-
jaca (50 do 80 W), oraz z wieloma innymi urzgdzeniami
wymienionymi w liScie akcesoriow. Dodatkowo oferowane
sg funkcje dla pracy z dyspenserem oraz pipetg podcis-
nieniowa.

Sterowanie réznorodnymi funkcjami odbywa sie za pomo-
cg pulpitu sterowania recznego, przetgcznika noznego lub
przyciskéw. Regulacja temperatury odbywa sie na zasad-
zie analogowej, a zgdana temperatura ustawiana jest bez-
stopniowo poprzez potencjometr obrotowy. Oféwkowa
lutownica gazowa pracuje w zakresie temperatur od
150°C do 550°C.

Przy podtgczaniu kolby roz-/ lutowniczej zakres ustawien
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ograniczany jest automatycznie do 450°C.

Osiggniecie wybranej temperatury sygnalizowane jest pul-
sujacg zielong dioda. Ciagte $wiecenie diody oznacza, ze
system znajduje sie w fazie nagrzewania. Przewdd
otéwkowej lutownicy gazowej podtaczany jest do ztgczki
Air, natomiast wagz prézniowy kolby odlutowujgcej do
odpowiednio oznaczonej zfgczki Vac. llos¢ powietrza dla
lutownicy gazowej moze byé ustawiana bezstopniowo
przy pomocy precyzyjnego zaworu dtawigcego Air, do
wartosci 10 I/min.

Ostrzezenie:
Aby unikna¢ obrazen, nie nalezy podtgczac weza proznio-
wego kolby odlutowujacej do ztgczki Air.

Oféwkowa lutownica na gorgce powietrze wyposazona
jest w zawdr przeciwzwrotny, ktdry w przypadku btednego
podtgczenia przytacza do ztgczki Vac, chroni otdwkowg
lutownice na gorgce powietrze przed zniszczeniem.

Dla réznorodnych prac lutowniczych dostepny jest szeroki
wybdr asortymentowy dysz gorgcego powietrza, dysz ssg-
cych oraz grotéw lutowniczych witasciwych dla danej
lutownicy.

Préznia dla pipety podcisnieniowej wytwarzana jest
poprzez przetwornik sprezonego powietrza, ktdry aktywo-
wany jest za pomocg przetgcznika noznego lub poprzez
pulpit sterowania recznego. Pipeta podcisnieniowa wypo-
sazona zostata w przytacze prozniowe na specjalnej pro-
wadnicy. Funkcja zasysania i pozycjonowania
podzespotéw SM sterowana jest w wyniku nacisku kciu-
kiem lub palcem wskazujgcym. Dzieki zastosowaniu ergo-
nomicznej budowie pipety jak rdwniez oferowanym akce-
soriom (np. obrotowa wkfadka ssgca z regulacjg 360°C),
precyzyjna obrébka podzespotéw SM zostata znaczaco
uproszczona.

Impuls ci$nieniowy dyspensera dla dozowania pasty

Dane techniczne

Wymiary:
Napiecie sieciowe:
Pobor mocy: 130 W
Klasa ochronna: |
Bezpiecznik:
Regulacja temperatury:

Tolerancja regulacii:

Wyrdwnanie potencjatu:

Przytacze prézniowe: 3-8 bardw

240 x 270 x 105 mm (szer. x gt. x wys.)
230 V AC, 50 Hz

Bezpiecznik rurkowy (5 x 20) T8OOmA we wtyczce do uziemienia
Kolba roz-/ lutownicza, bezstopniowa w zakresie 150 - 450°C
Oféwkowa lutownica na gorace powietrze 150 - 550°C

Kolba roz-/ lutownicza | 2% wartoci koricowej

Otéwkowa lutownica na gorace powietrze 130°C

Poprzez 3,5mm gniazdo zapadkowe z tytu urzadzenia
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lutowniczej lub kleju wytwarzany jest poprzez pulpit stero-
wania recznego z zastosowaniem funkcji sterowania cza-
sowego w zakresie od ok. 0,05 sek. do 1,5 sek. lub z pomi-
nieciem tej funkcji. Czas trwania impulsu cisnieniowego
dla sterowania czasowego regulowany jest za pomocg
potencjometru Time. Wymagane cisnienie dyspensera
ustawiane jest za pomocg zaworu regulujgcego umieszc-
zonego z tylu urzadzenia, natomiast wartos¢ cisnienia
odczytywana jest poprzez manometr umieszczony z przo-
du urzgdzenia. Przycisniecie gatki obrotowej pozwala na
zabezpieczenie jej przed przypadkowg zmiang potozenia.
Metalowa obudowa posiada lakierowang powtoke antysta-
tyczng. Ustawienie wybranego wyréwnania potencjatu
obywa sie za posrednictwem gniazda zapadkowego
umieszczonego z tytu urzgdzenia. Tym samym, stacja
gazowa WMA 3V spelnia wszystkie wymogi
bezpieczenstwa EGB.

3. Uruchomienie

Wykorzystywane lutownice nalezy odkfada¢ na przewid-

ziane do tego celu podstawki zabezpieczajace.

Odpowiednie przewody potgczeniowe nalezy podtgczy¢

do sterownika:

- dyspenser do szybkoztacza (10)

- pipete podcisnieniowg do ztgczki Vac (11)

- przewod powietrza otdwkowej lutownicy gazowej do
ztgczki Air (9)

- waz prézniowy kolby odlutowujgcej do ztgczki Vac (6)

- podtaczy¢ elektryczny przewod taczacy lutownicy do 7-
pinowego gniazda przytagczeniowego (7) i zablokowad.

Sprawdzi¢, czy napiecie sieciowe zgadza sie z danymi na
tabliczce znamionowej. Jesli napiecie jest wiasciwe,
wowczas mozna podtgczy¢ sterownik do sieci. Aby
zapewni¢ zasilanie sprezonym powietrzem z ci$nieniem
roboczym rzedu 3-8 baréw nalezy do przytacza
sprezonego powietrza (12) podtgczyé waz prézniowy o
zewnetrznej $rednicy 6mm.

Ostroznie:

Dla eksploatacji urzgdzenia wymagane jest stosowanie
gazu obojetnego lub oczyszczonego i suchego powietrza
sprezonego.

Za pomocg zaworu regulujgcego cisnienie (13) ustawi¢ na
wskazniku ci$nienia dyspensera (2) wartos¢ ok. 2 baréw.
Za pomocg wigcznika sieciowego (1) wigczy¢ urzadzenie.
Ustawi¢ zgdang temperature (5), natezenie gorgcego
powietrza (3) oraz czas dyspensera (4).
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Konserwacja

Zabrudzone filtry ograniczajg natezenie przeptywu
powietrza. Dlatego filtry gtéwne dla ztgczki VACUUM
nalezy regularnie kontrolowaé, a w razie potrzeby wymie-
nia¢. W tym celu nalezy odkreci¢ pokrywe filtra, wyja¢
zanieczyszczony filtr i wlozy¢ oryginalny nabdj filtra WEL-
LER. Zwrdci¢ uwage na odpowiednie utozenie uszczelki
pokrywy, wiozy¢ sprezyne naciskowg i lekko dociskajgc
nakreci¢ pokrywe filtra.

4. Wyréwnanie potencjatu
Dzieki réznorodnym potaczeniom gniazda zapadkowego
3,5 mm mozliwe sg 4 warianty:

Uziemienie bezposrednie: Bez wtyczki
(stan fabryczny)

Wyréwnanie potencjatu

(Impedancja 0 Ohm): Z wtyczka,
przewdd
wyréwnawczy na
styku Srodkowym

Bezpotencjatowo: z wtyczkg

Uziemienie posrednie: z wtyczka i wlutowa
nym opornikiem.
Uziemienie za pos-
rednictwem wybranej
wartosci opornosci.

5. Wskazowki dot. pracy

Dysze przykrecane sg do otéwkowej lutownicy na gorgce
powietrze. W celu wymiany dyszy nalezy zastosowaé
klucz nasadowy SW8 i skontrowaé kluczem ptaskim.

Ostroznie:

Gtfebokos¢ nosna gwintu wynosi maks. 5mm. Diuzszy
gwint moze prowadzié¢ do zniszczenia elementu grzejne-
go.

Istnieje mozliwo$¢ oddzielnego zasilania azotem (N2) dla
oféwkowej lutownicy gazowej. W tym celu mozna zaadap-
towac¢ sterownik korzystajgc z zestawu doposazajgcego.
Gaz obojetny zmniejsza stopien utleniania, a topnik pozos-
taje dtuzej aktywny. Zalecamy stosowanie azotu (N2)
sprzedawanego w butlach stalowych. Butla powinna by¢
wyposazona w zawor redukcyjny 0-10 bar. Dodatkowo
niezbedne jest zastosowanie przytgcza prézniowego o
zewnetrznej $rednicy réwnej 6mm.



Lutowanie z gazem (np. Melf 0204)

- Nafozy¢ $wiezg paste lutownicza.

- Za pomocg pipety podcisnieniowej umiejscowi¢ podze-
spét w pascie lutowniczej.

- Temperature gazu ustawi¢ na ok. 450°C, a natezenie
przeptywu na wartosé 4.

- Otéwkowg lutownice gazowa trzyma¢ w odlegtosci ok.
10mm od miejsca lutowania.

- Natezenie przeptywu powietrza przez otéwkowg
lutownice gazowg uruchamiane jest poprzez przetacznik
reczny lub na pulpicie sterowania recznego.

- Pasta lutownicza natychmiast zastyga.

- Jesli pasta lutownicza zastygnie, wéwczas nalezy
zblizy¢ ofdwkowsg lutownice gazowa, az pasta rozpusci
sie ponownie.

Prosimy zwréci¢ uwage na krotki termin waznosci pasty
lutowniczej. Istotne jest, aby stosowaé wytacznie Swiezg
paste lutowniczg. Jesli nabdj z pastg lutowniczg nie jest
aktualnie stosowany, wowczas nalezy przechowywac go
w chtodnym miejscu. Przytgcze dyspensera wyposazone
zostato w szybkoztgcze umozliwiajgce proste i szybkie
odtgczenie napoczetego naboju od sterownika.

Zamiast pulpitu sterowania recznego mozliwe jest
podtaczenie przetgcznika noznego. W przypadku
podtgczonego przetacznika noznego, automatycznie akty-
wowana zostanie funkcja przetgcznika recznego dla
podtgczonej lutownicy (préznia lub gaz).

Lutownice wyregulowane sg na wartosci odpowiednie dla
$rednich grotéw lub dysz. Zmiana grotu lub korzystanie z
innych grotéw lutowniczych moze prowadzi¢ do powstania
nieprawidtowosci w funkcjonowaniu urzgdzenia.

6. Lista akcesoriow

00533 11099 Zestaw lutowniczy MPR 30
00533 111 99 Zestaw lutowniczy MLR 21
00533 11299 Zestaw lutowniczy LR 21
antystatyczny
00533 11399 Zestaw lutowniczy LR 82
005 33 11599 Zestaw rozlutowniczy DS 80
005 33 118 99 Zestaw rozlutowniczy DS V
00533 119 99 Zestaw rozlutowniczy DS VT
005 33 120 99 Zestaw rozlutowniczy WT 50

005 13 050 99 Lutownica do ponownego

przeprowadzania lutu w stan

ciekty EXIN 5

005 25 030 99 Odizolowywarka termiczna
WST 20

005 87 397 48 Zestaw adaptacyjny dla przytgcza
azotu

polski

7. Zakres wyposazenia
Stacja gazowa WMA 3V wyposazona w:

przewod zasilajgcy

otéwkowg lutownicg gazowg

klucz nasadowy SW8

klucz ptaski SW8

dysze 1,2

pipete podcisnieniowg

dyspenser

1 podstawke dla otéwkowej lutownicy gazowe;j
1 podstawke podwdjng dla dyspensera i pipety podcisnie-
niowej

pulpit sterowania recznego

przefacznik nozny

Instrukcja obstugi

Wskazéwki bezpieczenstwa

llustracja schematu potaczen patrz strona 61
Rysunek rozktadowy patrz strona 62

Mozliwos$¢ zmian technicznych zastrzezona!
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Koszonjuk a Weller WMA3V megvasarlasaval irantunk
tanusitott bizalmat. A gyartds sordn a legszigorubb
minéségi kévetelményeket vettik alapul, ami biztositja a
készulék kifogastalan mikddését.

A 1. Vigyazat!

A késziilék izembevétele el6tt kérjik, figyelmesen olvassa
el az Uzemeltetési utasitast és a mellékelt biztonsagi utasi-
tasokat. A biztonsagi el6irasok figyelmen kiviil hagyasa
esetén sérlilés- és életveszély fenyeget.

Mas, az (izemeltetési utasitastol eltéré hasznalatért, vala-
mint 6nkényes valtoztatas esetén, a gyarté nem vallalja a
felelésséget.

A Weller WMA3V az 89/336/EGK és 73/23EGK iranyelvek
alapvet6 biztonsagi kévetelményei alapjan megfelel az EK
megfelel6ségi nyilatkozatnak.

2. Leiras

A WMA 3V tartalmazza az SM-technoldgiaju alkatrészek
feldolgozasahoz  sziikséges valamennyi funkciot.
Vélaszthatéan csatlakoztathat6 forrolevegds ceruza (100
W), forrasztopaka (25 ... 80 W), kiforrasztopaka (50 ... 80
W), valamint kildnb6z6 méas egyéb, a tartozéklistaban fel-
sorolt szerszam. Kiegészitéleg rendelkezésre allnak még
az adagol6 és a vakuumpipetta funkcioi.

A kilénbdzé funkcidk a kézi kezelpult, a labkapcsold vagy
az ujjal miikddtethetd kapcsold segitségével vezérelhetdk.
A hémérséklet-szabalyozds analdg alapon térténik, a
kivant hémérséklet fokozatmentesen allithatd be a forgat-
haté potenciométerrel. A forrélevegds ceruzéhoz 150°C ...
550°C valdsithaté meg, forraszté- vagy kiforrasztopaka
csatlakoztatasa esetén a bedllitasi tartomany automatiku-
san 450°C-ra korlatozott. Az elévélasztott hémérséklet elé-
rését a zold LED villogésa jelzi.

Folyamatos fény azt jelzi, hogy a rendszer felfit. A
forrélevegbs ceruza témléjét az Air karmantyura, a kifor-
rasztdpaka vakuumtémldjét a megfeleléen jeldlt Vac kar-
mantyura kell csatlakoztatni. A forrélevegdés ceruza
levegémennyisége az Air precizios fojtdszeleppel fokozat-
mentesen allithatd 10 I/min értékig.

Vigyazat:
a sérilések elkertlése érdekében, tilos a kiforrasztépaka
vakuumtoémlGjét az Air-karmantyura csatlakoztatni.

A forrolevegds ceruza rendelkezik egy visszacsap6 sze-
leppel, ami a VAC karmantyura torténd véletlen és helyte-
len csatlakoztatds esetén megodvja a forrdlevegds ceruzat
a tonkremenéstél.

A kulénbéz6 forrasztasi feladatok megoldasara az adott
forrasztészerszamhoz illeszkedd hélégfuvokak, szivokak
és forrasztocsucsok széles valasztéka all rendelkezésre.

A vakuumpipetta vakuumat s(ritettlevegé-atalakité hozza
létre, ami vagy a labkapcsoloval vagy a kézi kezelGpulttal
aktivalhatd. A vakuumpipetta vezetGsines szivdelzardval
van felszerelve. Az SM alkatrészek felszivasa és lehelye-
zése funkciok a huvelykujjal vagy a mutatéujjal hajthatok
végre. A pipettdk ergonomikus alakjanak, valamint a
béséges tartozékvalasztéknak (pl. a 360°-ban forgathaté
szivdbetétnek) kdszoénhetben lényegesen egyszeribb a
legkisebb SM alkatrészek preciz kezelése.

A forrasztopaszta vagy a ragaszto adagoldsara szolgald
nyomasimpulzus létrehozasa a kézi kezel6pult segitségé-
vel, vagy id6vezérléssel, kb. 0,05 s ... 1,5 s tartomanyban,
vagy pedig id6vezérlés nélkiil torténik. IdGvezérlés esetén
a nyomasimpulzus idétartama a Time potenciométer segit-
ségeével allithaté be. A szlikséges adagolényomas a kés-
zulék hatoldalan taldlhaté nyomasszabélyozd szeleppel
allithatd be, és a nyomasmérdn a készulék eldlapjan olvas-
hato le. A forgathaté gomb megnyomaséaval biztosithatd a

Miiszaki adatok

Méretek:

Haldzati feszultség:
Teljesitményfelvétel: 130 W
Erintésvédelmi osztaly: [
Biztositék:
Hémérséklet-szabalyozas:

240 x 270 x 105 mm (Sz x Mé x Ma)
230 V AC, 50 Hz

livegcsoves biztositék (5 x 20) T800 mA az IEC kész(ilékcsatlakozéban
forrasztd-/ kiforrasztépaka, fokozatmentes 150 - 450°C

forrélevegds ceruza 150 - 550°C

Szabalyozasi tlirés:

forrasztd/- kiforrasztépaka esetében a hatérérték 1 2%-a

forrélevegds ceruza esetében | 30°C

potencialkiegyenlités:

Siiritettlevegd-csatlakoztatas: 3-8 bar

a készilék hatoldalan talalhaté 3,5 mm-es kapcsoldkilincs-hlivelyen at
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nyomasszabalyozé szelep az elforgatés ellen. A fém haz
antisztatikus lakkozasu. A kivant potencidlkiegyenlités a
készulék hatoldalan talalhaté kapcsoldkilincs-hivelyen &t
torténhet. A WMA 3V forrélevegds allomas igy eleget tesz
az elektrosztatikusan veszélyeztetett alkatrészekre vonat-
kozd minden kdvetelménynek.

3. Uzembevétel

A hasznalt forrasztészerszamokat helyezze az erre a
célra szolgdld biztonsdgi taroléba. Csatlakoztassa a
megfeleld csatlakozdvezetékeket a vezérlGkészilékhez:

- az adagoldt a gyorscsatlakozéhoz (10)

- a vakuumpipettat a Vac karmantydra (11)

- a forrélevegls ceruza levegbtémlidjét az Air karmantyu-
hoz (9)

- a kiforrasztépaka vakuumtémlgjét a Vac-karmantyuhoz
6)

- Dugja ra a forrasztoszerszam elektromos csatlakozdve-
zetékét a 7-polusu csatlakozdlécre (7) és régzitse ott.

Ellendrizze, hogy megegyezik-e a halozati fesziltség a
tipustabla adataival. Ha megfelel6 a hélézati fesziltség,
akkor csatlakoztassa a vezérl6késziléket a haldzatra. 6
mm kilsé atmérgju siritettlevegd-tdmlével csatlakoztas-
son 3-8 bar Uzemi nyomasu sdritettleveg6-ellatast a
siritettlevegd-csatlakozdra (12).

Vigyazat:
A késziilék uzemeltetéséhez védégaz, vagy tisztitott, sza-
raz sUritett levegd szikséges.

Az adagolényomas kijelz6jét (2) a nyomasszabalyozd
szelep (13) segitségével dllitsa kb. 2 bar-ra. Kapcsolja be
a készilék halozati kapesoldjat (1). Allitsa be a kivant
hémérsékletet (5), forrélevegs-mennyiséget (3) és adago-
|asi id6t (4).

Karbantartas

Az elszennyez6dott sz(ir6 befolyasolja a légateresztést.
Ezért a vakuum f8sz(ir6jét rendszeresen ellendrizni kell,
és adott esetben ki kell cserélni. Ehhez csavarja le a
szlréfedelet, huzza ki az elszennyez6détt sz(irét és hely-
ezzen be egy Uj eredeti WELLER sz(irépatront. Ugyeljen a
fedéltdmités megfeleld illeszkedésére, helyezze be a nyo-
morugét és enyhe nyoméassal csavarja ismét fel a
sziir6fedelet.

Magyar

4. Potencialkiegyenlités

A 3,5 mm-es kapcsolokilincs-hiively kiilénb6z6 kapcsola-
saival 4 valtozat valdsithaté meg:

Kemény féldelés: Dugé nélkal
(szallitasi allapot)

potencialkiegyenlités

(impedancia 0 Ohm):
dugdval, kiegyenlitévezeték a
k6zéps6 érintkezén

potencidlmentes: dugdval

Lagy féldelés: Dugdval és beforrasztott ellenal-
lassal.

Foldelés a valasztott ellenallasér-
téken at.

5. Munkautasitasok

A fuvokak a forrélevegbs ceruzaba vannak becsavarva. A
fuvokacseréhez hasznaljon 8-as kulcsméretli dugdkulcsot
és tartson ellen villaskulccsal.

Vigyazat:
a menetmélység max. 5 mm. Hosszabb menet a fitétest
tonkremeneteléhez vezet.

Adott a lehet6ség, hogy a forrélevegds ceruzat kiilon nitro-
génnel (N2) lassék el. Ehhez a vezérl6készilék egy
szerel6készlet segitségével alakithato at. A védégaz
csokkenti az oxidaciot és a folyasztészer hosszabban
aktiv marad. Mi a kereskedelemben acél palackokban
kaphato nitrogént (N2) ajanljuk. A palackot fel kell szerel-
ni 0-10 bar-os nyomascsokkentdvel. Szlikséges tovabba
egy 6 mm klsé atmérdji s(ritettleveg-csatlakozo.

Forrasztas forré gazzal (pl. Melf 0204)

- Adagoljon friss forrasztdpasztat

- A vakuumpipettéval helyezze az alkatrészt a friss pasz-
taba.

- Allitsa a forré gaz hémérsékletét kb. 450°C-ra, az étfo-
lyasi mennyiséget pedig 4-es allasba.

- A forréleveg6s ceruzat kb. 10 mm tavolséagra tartsa a for-
rasztasi helytdl.

- Az ujjal miikodtethetd kapcsold vagy a kézi kezeldpult
segitségével inditsa el a levegét a forrdlevegds ceruzan
at.

- A forrasztopaszta haladéktalanul szaradni kezd.

-Ha a forrasztopaszta megszaradt, vigye kozelebb a
forréleveg6s ceruzat a forrasztasi helyhez, amig a pasz-
ta fel nem olvad.

44



Magyar

Kérjik, vegye figyelembe, hogy a forrasztépaszta eltartha-
tdsaga korlatozott. Ezért fontos, hogy csak friss forraszté-
pasztat hasznaljon. A nem hasznalt forrasztdpaszta-tubust
tarolja hlivds helyen. Az adagoldcsatlakozé gyorscsatlako-
zdval van ellatva, igy a megkezdett tubus egyszer(ien és
gyorsan levehetd a vezérl6készilékrdl.

A kézi kezelbpult helyett csatlakoztathatd labkapcsold is.
Labkapcsolo csatlakoztatdsa esetén automatikusan akti-
valédik a bedugott forrasztészerszam ujjal mikodtethetd
kapcsoldfunkcioja (vakuum vagy forrd levegd).

A forrasztészerszamokat kdzepes forrasztocsucshoz illet-
ve fldvokahoz Allitottdk be. Lehetségesek a csucs
cseréjébdl vagy eltér csucsforma hasznalatabol eredd
eltérések.

6. Tartozéklista

00533 11099 MPR 30 forrasztopaka-készlet

00533 111 99 MLR 21 forrasztopaka-készlet

00533 11299 LR 21 antisztatikus
forrasztopaka-készlet

00533 113 99 LR 82 forrasztopaka-készlet

00533 11599 DS 80 kiforrasztokészlet

00533 118 99 DS V kiforrasztokészlet

00533 119 99 DS VT kiforrasztékészlet

005 33 120 99 WT 50 kiforrasztokészlet

005 13 050 99 EXIN 5 Reflow-forrasztokésziilék

005 25 030 99 WST 20 termikus
csupaszitokészilék

005 87 397 48 Atszerel6-készlet

nitrogéncsatlakoztatashoz

7. Szallitasi terjedelem
WMA 3V forréleveg6s allomas a kévetkezokkel:

elektromos haldzati csatlakozokabel
forrélevegés ceruza

8 mm-es dugokulcs

8 mm-es villaskulcs

1,2 forrélevegds fuvoka
vakuumpipetta / adagolé

1 tarol¢ forrélevegds ceruzéhoz

1 kett6s tarolé az adagolo és a vakuumpipetta szamara
kézi kezel6pult

labkapcsold

lizemeltetési Utmutatd
biztonsagtechnikai utmutaté

Kapcsolasi rajzot lasd a kdvetkezd oldalon: 61
Robbantott abrat lasd a kdvetkezé oldalon: 62

A miiszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk!
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Dakujeme vam za doveru, ktordi ste nam preukézali ktipou
zariadenia WMASV. Pri vyrobe boli dodrzané naroéné
poziadavky na kvalitu, ktoré zaruéuju bezchybné fungova-
nie zariadenia.

& 1. Pozor!

uvedenim zariadenia do prevadzky si, prosim,
dokladne preditajte tento ndvod na pouzitie arilozené bez-
pecnostné pokyny. Nedodrzanie bezpe¢nostnych predpi-
sov méze mat za nasledok poskodenie zdravia alebo
smrtelny uraz.

Pri pouziti, ktoré sa nezhoduje sdvodom na obsluhu ako aj
pri svojvolnych zmendch, neprebera vyrobca ziadnu zod-
povednost.

Zariadenie WMA 3V zodpoveda vyhldseniu oonformite sG
podia zasadnych bezpe€nostnych poziadaviek smernic
89/336/EHS a3/23/EHS.

2. Popis

Zariadenie WMA 3V obsahuje vSetky potrebné funkcie na
pracu so suciastkami pre povrchovu montaz (technolégie
SM). Alternativne mézu byt pripojené hordcovzdusné
spajkovacie pero (100 W), spajkovacka (25 az 80 W),
odspajkovavaci piest (50 az 80 W), ako aj rozne iné
nastroje, ktoré su uvedené v zozname prisluSenstva.
Okrem toho su k dispozicii funkcie pre dispenser (davko-
vac) a vakuovu pipetu.

Tieto rozne funkcie mézu byt ovladané pomocou pultu na
ruéné ovladanie, nozného spinaca alebo mikrospinaca na
nastroji. Regulécia teploty funguje na analégovom zakla-
de, pozadovana teplota sa nastavuje plynulo pomocou
otocného potenciometra. Pre horicovzdusné spajkovacie
pero su realizovatelné teploty 150 az 550 °C, pri pripojeni
spajkovacky alebo odspajkovacieho piestu sa automatick

obmedzi rozsah nastavenia na 450 °C. Dosiahnutie pred-

Slovensky

volengj teploty je signalizované blikanim zelenej svetelnej
diody. Trvalé svietenie svetelnej diddy znamend, ze sa
systém rozohrieva. Hadica hortcovzdudného spéjkova-
cieho pera sa pripaja na natrubok Air, vakuova hadica
odspajkovavacieho piestu sa pripdja na natrubok s
oznacenim Vac. Mnozstvo vzduchu pre hortcovzdusné
spajkovacie pero moze byt plynulo nastavené na presnom
Skrtiacom ventile Air az do hodnoty 10 I/min.

Varovanie:
Aby ste sa vyhli riziku zranenia, nikdy nepripéjajte vaku-
ovu hadicu odspajkovavacieho piestu na natrubok Air.

Horucovzdudné spajkovacie pero je vybavené spatnym
ventilom, ktory chrani pri neumyselnom chybnom pripoje-
ni na natrubok Vac pero pred znicenim.

Pre rieSenie réznych spajkovacich uloh je k dispozicii
Sirok&a produktova paleta obsahujuca hortcovzdusné
dyzy, nasavacie dyzy a spajkovacie hroty pre prislusné
spajkovacky.

Véakuum pre vakuovu pipetu je vytvdrané menicom stlace-
ného vzduchu, ktory je mozné aktivovat bud pomocou
nozného spinaca alebo pultu na ruéné ovladanie.
Vékuova pipeta je vybavena prisdvacim uzaverom pro-
strednictvom vodiacej kofajnice. Funkciu nasadenia a
odlozenia suciastky mozno ovladat palcom alebo ukazo-
vakom. Vdaka ergonomickému tvaru pipety, ako aj rozsi-
ahlemu prisluenstvu (napr. otoény nasdvaci nadstavec s
oto¢nym uhlom 360°), sa znacne zjednoduSuje precizna
manipulacia aj s najmensimi SM stciastkami.

Tlakovy impulz dispenzera na davkovanie spajkovacej
pasty alebo lepidla je vytvoreny prostrednictvom pultu na
ruéné ovladanie bud s ¢asovym riadenim v oblasti cca
0,05 s az 1,5 s alebo bez pouzitia ¢asového riadenia.
Trvanie tlakového impulzu pri éasovom riadeni sa nasta

vuje pomocou potenciometra Time. Potrebny dispenze-

Technické udaje

sklenena poistka (5 x 20) T800 mA v pristrojovej sietovej zastrke

Rozmery v mm: 240 x 270 x 105 (S x d x v)
Sietové napétie: 230V AC, 50 Hz

Prikon: 130 W

Trieda ochrany: |

Poistka:

Reguldcia teploty:

spajkovacka, odspajkovavaci piest, plynulo 150-450 °C

Horucovzdusné spajkovacie pero 150-550 °C

Tolerancia regulacie:

Spéjkovacka, odspajkovavaci piest 1 2 % od koncovej hodnoty

Horticovzdugné spajkovacie pero 1 30 °C

Vyrovnanie potencialov:

Pripojka stlaeného vzduchu: 3-8 bar

pomocou konektora s 3,5 mm kontaktom na zadnej strane zariadenia
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rovy tlak sa nastavuje prostrednictvom tlakového regulac-
ného ventilu na zadnej strane zariadenia a moze byt odci-
tany na manometri na prednej strane zariadenia.
Stla¢enim otoéného gombika méZe byt ventil na reguldciu
tlaku zabezpeceny proti otoceniu. Kovovy kryt je antistatik-
ky nalakovany. Nastavenie pozadovaného vyrovnania
potencialov méze byt realizované pomocou prepojovacej
zdierky na zadnej strane zariadenia. Horticovzdusna stani-
ca WMA 3V takto spifia poziadavky bezpeénosti v stilade s
EGB.

3. Uvedenie do prevadzky
Postavte pouzité spajkovacky do odkladacieho stojanu.
Pripojte prisluSné spojovacie vedenia na riadiacu jednotku:

- Dispenzer na rychlopripojku (10)

- Vakuovu pipetu na natrubok Vac (11)

- Vzduchovu hadicu horticovzdu$ného spajkovacieho pera
na natrubok Air (9)

- Vékuovu hadicu odspajkovavacieho piestu na natrubok
Vac (6)

- Zastrcte a zaaretuijte elektricky pripajaci kabel spajkovac-
ky na 7 pélovu pripdjaciu zasuvku (7).

Skontrolujte, ¢i sa zhoduje sietové napatie s udajom na
typovom Stitku. Pri spradvnom sietovom napéti zapojte ria-
diacu jednotku do siete. Pripojte zasobovanie stlacenym
vzduchom s prevadzkovym tlakom 3-8 bar prostrednict-
vom hadice na stlaéeny vzduch s vonkajSim priemerom 6
mm na pripojku na stlaéeny vzduch (12).

Pozor:
Na prevadzku pristroja je potrebny ochranny plyn alebo
Cisty suchy stlaceny vzduch.

Nastavte zobrazovanie dispenzerového tlaku (2) pomocou
ventilu na reguldciu tlaku (13) na cca 2 bar. Zapnite pristroj
pomocou sietového vypinaca (1). Nastavte pozadovanu
teplotu (5), mnozstvo horticeho vzduchu (3) a dispenze-
rovy ¢as (4).

Udrzba

Znecistené filtre negativne ovplyviuju prietok vzduchu.
Preto je potrebné previdelne kontrolovat hlavné filtre pre
Vékum a pripadne ich vymenit. Odskrutkujte na to veko fil-
tra, vytiahnite znecisteny filter a vlozte novu originalnu fil-
trand patronu Weller. Dbajte aby tesnenie veka spravne
sedelo, nasadte pritlacnu pruzinu a pri fahkom tlaku veko
filtra znovu priskrutkujte.
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4. Vyrovnanie potencialov
Prostrednictvom rézneho zapojenia pripojky s 3,5 mm
kontaktom mozno realizovat 4 moznosti:

Tvrdé uzemnenie: Bez zastrcky

(stav pri dodavke)

Vyrovnanie potencialov

(Impedancia 0 Ohm):
So zastrckou, vyrovnavacie vede-
nie na strednom kontakte
Bezpotencialovo: So zéstrckou

Makké uzemnenie:  So zastrékou a prispajkovanym
odporom.
Uzemnenie zvolenou hodnotou

odporu

5. Pracovné pokyny

Dyzy su naskrutkované do horticovzdu$ného spajkovacie-
ho pera. Na vymenu dyzy pouZite nastrékovy kiu¢ SW8 a
kontrujte s vidlicovym kfu¢om.

Pozor:
Hibka zavitu je max. 5 mm. DIhSi zavit vedie k zniCeniu
vyhrevného telesa.

Hortcovzdusné pero je tiez mozné zasobovat oddelene
dusikom (N2). Na to je mozné prestavit riadiacu jednotku
pomocou doplnkovej stpravy. Ochranny plyn znizuje oxi-
daciu a tavidlo ostane dihsie aktivne. Odporu¢ame dusik
(N2), ktory je v predaji dostupny v ocelovych flasiach.
Ffasa musi byt vybavena redukénym ventilom rozsahu 0-
10 bar. Dalej je potrebné pripojka na stladeny vzduch s
vonkajsim priemerom 6 mm.

Spajkovanie s hortucim plynom (napr. Melf 0204)

- Naneste Cerstvu spajkovaciu pastu

- Umiestnite suciastku pomocou vakuovej pipety do Cerst-
vej pasty.

- Nastavte teplotu plynu na cca 450 °C a nastavte prietoko-
V€ mnozstvo na poziciu 4.

- Drzte horucovzdusné spdjkovacie pero vo vzdialenosti
cca 10 mm od spajkovacieho miesta.

- Spustite prietok vzduchu spéajkovacieho pera prstovym
spinaom alebo pomocou pultu na ru¢né ovladanie.

- Spajkovacia pasta zacne okamzite schnut.

- Ked spajkovacia pasta prischne, privedte spajkovacie
pero blizSie ku spajkovaciemu miestu, az kym sa pasta
neroztopi.



Majte na pamati, ze spajkovacia pasta ma len ohranicenu
trvanlivost. Je preto délezité pouzivat len Eerstvu spajko-
vaciu pastu. Patrény s pastou by mali byt skladované v
chlade. Pripojka dispenzera je vybavena rychlospojkou,
aby mohli byt nacaté patrony jednoducho a rychlo oddele-
né od riadiacej jednotky.

Namiesto pultu na ru¢né ovladanie méze byt pripojeny aj
nozny spinac. Pri zapojenom noznom spinaci je automa-
ticky aktivovana funkcia ruéného ovladania spinaca pripo-
jenej spajkovacky (vakuum alebo horuci plyn).
Spéjkovacky boli justované na stredne velky spajkovaci
hrot, resp. dyzu. M6zu vzniknut odchylky spbsobené
vymenou hrotu alebo pouzitim inych tvarov hrotov.

6. Zoznam prisluSenstva

00533 110 99 Spéjkovacia suprava MPR 30
00533 111 99 Spéjkovacia suprava MLR 21
00533 112 99 Spéjkovacia suprava LR 21
antistatic
00533 11399 Spéjkovacia suprava LR 82
005 33 11599 Odspéjkovacia stprava DS 80
005 33 118 99 Odspéjkovacia stprava DS V
00533 119 99 Odspéjkovacia stprava DS VT
005 33 120 99 Odspéjkovacia stprava WT 50
005 13 050 99 Reflow - spajkovacka EXIN 5
005 25 030 99 Termicky odizolovaci pristroj
WST 20
005 87 397 48 Prestavbova suprava na

pripojenie dusika

7. Rozsah dodavky

Horucovzdusna stanica WMA 3V plus:

sietovy kabel

hordcovzdusné spajkovacie pero

nastrékovy kii¢ SW8

vidlicovy klu¢ SW8

hordcovzdu$na dyza 1,2

vakuova pipeta

dispenzer

1 odkladaci stojan pre hordcovzdusné spajkovacie pero
1 dvojity odkladaci stojan pre dispenzer a vakuovu pipetu
pult na ruéné ovladanie

nozny spina¢

ndvod na obsluhu

bezpecénostné pokyny

Obrazok so schémou zapojenia, pozri na strane 61
Obrazok s rozkladovym vykresom, pozri na strane 62

Technické zmeny su vyhradené!

Slovensky
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Zahvaljujemo se Vam za zaupanije, ki ste nam ga izkazali
z nakupom akumulatorskega orodja za izdelavo spojev z
navito zico Weller WMA3V. Med izdelavo so bili uporablje-
ni najzahtevnejsi kakovostni standardi, ki zagotavljajo
brezhibno delovanje orodja.

A 1. Pozor!

Prosimo, da pred prvo uporabo orodja pozorno preberete
ta navodila za uporabo in prilozena vamostna navodila. Z
neupostevanjem varnostnih predpisov lahko ogrozite
zdravje in zivljenje.

Proizvajalec ne prevzema odgovornosti, ¢e orodja ne upo-
rabljate v skladu z navodili za uporabo ali v primeru samo-
voljnih sprememb na orodju.

Akumulatorsko orodje za izdelavo spojev z navito Zico
Weller WMA3V ustreza ES izjavi o skladnosti po osnovnih
varnostnih zahtevah direktiv 89/336/EWG in 73/23EWG.

2. Tehnicni opis

WMA 3V vsebuje vse potrebne funkcije za obdelavo kom-
ponent v tehnologiji SM. Prikljuciti je mogoce svinénik za
dovod vro¢ega zraka (100 W), spajkalnik (25 do 80 W),
odspajkalnik (50 do 80 W), kakor tudi druga orodja, ki so
navedena v seznamu pribora. Poleg tega so na razpolago
tudi funkcije dispenzerja in vakuumske pipete.

Razlicne funkcije se krmilijo s pomocjo pulta za roéno
upravljanje, noznega stikala ali stikala na prst. Regulacija
temperature se izvaja analogno, zelena temperatura je
brezstopenjsko nastavljiva s pomocjo vrtljivega potencio-
metra. Za svinénike za dovod vro¢ega zraka so dosegljive
temperature 150°C do 550°C, medtem ko je pri priklopu
spajkalnika ali odspajkalnika nastavitveno obmocje avto-
matsko omejeno na 450°C.

Zelena LED dioda z utripanjem sporoCa, da je dosezena
izbrana temperatura. Med segrevanjem sistema LED dioda
trajno sveti. Cev svincnika za dovod vroéega zraka se
prikljuéi na nastavek Air, vakuumska cev odspajkalnika pa
na nastavek, oznacen z Vac. Natan¢en dusilni ventil Air pa
omogoca brezstopenjsko nastavitev koli¢ine zraka za svi-
nénik na vroéi zrak do 10 I/min.

Opozorilo:
Da bi prepredili poskodbe, nikoli na priklapljajte cevi za
podtlak odspajkalnika na nastavek Air.

Svinénik za dovod vrocega zraka je opremljen s protipov-
ratnim ventilom, ki ob nenamerni prikljuitvi na nastavek
Vac &¢iti svinénik pred uni¢enjem.

Za reSevanje razliénih nalog pri spajkanju je na razpolago
Siroka paleta Sob za vro¢ zrak, sesalnih Sob in spajkalnih
konic za posamezne spajkalnike.

Podtlak za vakuumsko pipeto ustvarja pretvornik na
stisnjeni zrak, katerega se aktivira s pomocjo noznega sti-
kala ali pa s pultom na ro¢no upravljanje. Vakuumska pipe-
ta je opremliena s sesalnim zapiralom preko vodila.
Funkciji prisesanja in odlaganja SM komponent je mogoce
upravljati s palcem ali kazalcem. Ergonomska oblika pipe-
te, ter obsezen pribor (npr. vriljivi sesalni nastavek s kotom
vrtenja 360°C), znatno olaj$ajo natancno rokovanje tudi z
najmanjsimi SM komponentami.

Tlacni impulz dispenzerja za doziranje spajkalne paste ali
lepila se ustvarja preko pulta za roéno upravljanje bodisi s
¢asovnim krmiljenjem v obmocju od pribl. 0,05 sekunde do
1,5 sekunde bodisi brez uporabe ¢asovnega krmiljenja.
Trajanje tlaénega impulza pri ¢asovnem krmiljenju se
nastavlja s pomocjo potenciometra Time. Potrebni tlak dis-
penzerja se nastavlja s pomocjo tlaéno-regulacijskega ven-
tila na zadniji strani naprave in ga je mogoce odCitati na
manometru na sprednji strani naprave. S pritiskom na vrtlji-

Tehniéni podatki

Regulacija temperature:
Toleranca regulacije:

Izenacevanije potenciala:

Prikljuéek komprimiranega zraka: 3-8 bar

240 x 270 x 105 mm (S x G x V)

Dimenzije:

Omrezna napetost: 230V AC, 50 Hz
Poraba modi: 130 W

Razred zascite: |

Varovalka:

varovalka s stekleno cevjo (5 x 20) TBOOmA v vti€u za negrelne naprave
spajkalnik - odspajkalnik, brezstopenjsko 150 - 450°C

Svinénik za dovod vro¢ega zraka 150 - 550°C

spajkalnik - odspajkalnik I 2% konéne vrednosti

Svinénik za dovod vrogega zraka 1 30°C

s pomocjo 3,5 mm zaskocne puse na zadnji strani naprave
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vi gumb je mogoce zavarovati tlaéno-regulacijski ventil
pred zavrtenjem. Kovinsko ohisje je antistati¢no lakirano.
Izenacevanje potenciala lahko zagotovimo z zasko¢no
puso na zadnji strani naprave. Postaja za pripravo vroCe-
ga zraka WMA 3V s tem izpolnjuje vse zahteve varnostnih
standardov EGB.

3. Pred uporabo

Uporabljene spajkalnike odlozite v za to predvidene varo-
valne odlagalnike. Prikljucite ustrezne povezovalne vode
na krmilno napravo:

- dispenzer na hitro spojko (10)

- vakuumsko pipeto na nastavek Vac (11)

- cev za zrak svin¢nika za dovod vro¢ega zraka na nasta-
vek Air (9)

- cev za podtlak odspajkalnika na nastavek Vac (6)

- Vklopite elektriéni povezovalni vod spajkalnika v 7-polno
prikljuéno dozo (7) tako, da se zaskoci.

Preverite, ali omrezna napetost ustreza podatkom na
plogici s podatki. Ce omrezna napetost ustreza, prikljuci-
te krmilno napravo na omrezje. Prikljucite sistem za pri-
pravo komprimiranega zraka z delovnim tlakom 3-8 bar
preko pnevmatske cevi zunanjega premera 6mm na
prikljuéek za komprimirani zrak (12).

Previdno:
Za uporabo naprave je potreben zaSéitni plin ali pa
ocisceni, suhi komprimirani zrak.

Nastavite prikaz tlaka dispenzerja (2) na pribl. 2 bar s
pomocjo tlacno-regulacijskega ventila (13). Vklopite
napravo z omreznim stikalom (1). Nastavite Zeleno tempe-
raturo (5), koli¢ino vroCega zraka (3) in ¢as dispenzerja

(4).

Vzdrzevanje

Zamazan filter vpliva na pretok zraka. Zato redno kontroli-
rajte glavni filter za Vakuum ter ga po potrebi zamenjajte.
Ob menjavi odvijte pokrov filtra, izvlecite umazani filter in
vstavite novo originalno Wellerjevo filtrsko kartu$o. Pazite,
da se tesnilo pokrova pravilno usede. Namestite pritisno
vzmet in ob rahlem pritisku ponovno privijte pokrov filtra.

Slovenséina

4. Izenacevanje potenciala
Razlicne izvedbe 3,5 mm zaskocne puse omogocajo Stiri
variante:

brez vti¢a
(tovarniska nastavitev)

Trda ozemljitev:

Izenacevanje potenciala

(Impedanca 0 Ohm):  z vticem,
vod za izenaCevanje na srednjem
kontaktu

Brez potenciala: z vticem

Mehka ozemljitev: Z vti¢em in prispajkanim uporom.
Ozemljitev preko izbrane vredno-

sti upora.

5. Navodila za delo

Sobe so privite v svinénik za dovod vrodega zraka. Pri
menjavi Sobe uporabite naticni klju¢ (8 mm) in pridrzite z
viliGastim klju¢em.

Previdno:
Globina navoja je najve¢ 5 mm. Dalj$i navoj povzroci uni¢-
enje grelnega telesa.

Obstaja moznost lo¢ene oskrbe svinénika za dovod vroce-
ga zraka z dusikom (N2). Krmilno napravo je v ta namen
mogoce opremiti z nadgradnjo. Zas€itni plin zavira oksida-
cijo, zato ostane fluks aktiven dalj ¢asa. Priporo¢amo
dusik (N2), ki je na trzis¢u dostopen v jeklenkah. Jeklenka
mora biti opremljena z reducirnim ventilom 0-10 bar. Poleg
tega je potreben priklju¢ek komprimiranega zraka zunan-
jega premera 6 mm.

Spajkanje z vroéim plinom (npr. Melf 0204)

- Nanesite svezo spajkalno pasto

- Polozite komponento v svezo pasto z vakuumsko pipeto.

- Nastavite temperaturo vro¢ega plina na pribl. 450°C in
pretok na polozaj 4.

- Drzite svinénik za dovod vro¢ega zraka v oddaljenosti
pribl. 10 mm od mesta spajkanja.

- Zazenite dovod zraka skozi svinénik s stikalom na prst ali
S pultom za ro¢no upravljanje.

- Spajkalna pasta se zacne takoj susiti.

- Ko se spajkalna pasta posusi, priblizajte svinénik mestu
spajkanja, da se zaCne pasta topiti.
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Prosimo upoStevajte, da ima spajkalna pasta omejen rok
trajanja. Zato je pomembno, da uporabljate samo svezo
spajkalno pasto. KartuSe s spajkalno pasto, ki jih ne upo-
rabljate, shranite na hladno mesto. Prikljuéek dispenzerja
je opremljen s hitro spojko, ki omogoca enostavno in hitro
lo¢evanje porabljene kartuse od krmilne naprave.
Namesto pulta za ro¢no upravljanje je mogoce prikljuciti
tudi nozno stikalo. Pri prikljuéenem noznem stikalu se avto-
matsko aktivira funkcija stikala na prst priklju¢enega
spajkalnika (vakuum ali vroci plin).

Spajkalniki so nastavljeni za srednjo spajkalno konico oz.
Sobo. Zaradi menjave konice ali uporabe konic drugacnih
oblik lahko pride do odstopan;.

6. Seznam pribora

00533 11099 Komplet za spajkanje MPR 30
00533 111 99 Komplet za spajkanje MLR 21
00533 11299 Komplet za spajkanje LR 21
antistatic
00533 11399 Komplet za spajkanje LR 82
005 33 11599 Komplet za odspajkanje DS 80
005 33 118 99 Komplet za odspajkanje DS V
00533 119 99 Komplet za odspajkanje DS VT
005 33 120 99 Komplet za odspajkanje WT 50
005 13 050 99 Spajkalnik Reflow EXIN 5
005 25 030 99 Termi¢na naprava za
odstranjevanje izolacije WST 20
005 87 397 48 Komplet za nadgradnjo na dusik
7. Obseg dobave

Postaja za pripravo vrocega zraka WMA 3V z:

omreznim kablom

svinénikom za dovod vro¢ega zraka
natiénim kljuéem 8 mm

odprtim kljuéem za vijake 8 mm
Sobo za vro€ zrak 1,2

vakuumsko pipeto

dispenzerjem

1 odlagalnikom za svincnik

1 dvojnim odlagalnikom za dispenzer in vakuumsko pipeto
pultom za ro¢no upravljanje

noznim stikalom

navodili za uporabo

varnostna navodila

Slika - prikljuéna shema, glej stran 61
Slika - eksplozijska risba, glej stran 62

Pridrzujemo si pravico do tehniénih sprememb!
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Taname teid meile Weller WMA3V ostuga osutatud usal-
duse eest. Valmistusprotsessis on jérgitud kdige range-
maid kvaliteedinbudeid, mis kindlustavad seadme laitma-

tu t606.
Q 1. Tahelepanu!
eadme kasutuselevottu lugege palun tahelepaneli-
kult 1abi k&esolev kasutusjuhend ja lisatud ohutuseeskir-
jad. Ohutuseeskirjadest mittekinnipidamine on ohtlik tervi-
sele ja elule.

Weller WMA3V vastab EL-i vastavusdeklaratsioonile
vastavalt direktiivide 89/336/EMU ja 73/23EMU pohilistele
ohutusnduetele.

Wire Wrap akuseade 14R3 vastab EL-i vastavusdeklarat-
sioonile vastavalt direktiivide 89/336/EMU ja 73/23EMU
pohilistele ohutusnduetele.

2. Kirjeldus

WMA 3V omab kdiki vajalikke funktsioone SM-tehnoloogia
elektroonikakomponentidega t6tamiseks. Alternatiivina
on voimalik kilge Uhendada kuumadhupliiatsit (100 W),
jootekolbi (25 kuni 80 W), jootekolbi (50 kuni 80 W) ning
veel teisi erinevaid lisavarustuse nimekirjas toodud instru-
mente. Lisaks saab kasutada ka dispenseri ja vaakumpi-
peti funktsioone.

Neid erinevaid funktsioone juhitakse késijuhtimispuldi
pedaali voi sormliliti abil. Temperatuuri reguleeritakse
analooglilituse abil, soovitav temperatuur seadistatakse
astmeteta reguleeritava podérdpotentsiomeetri  abil.
Kuumadhupliiatsil on realiseeritav 150°C kuni 550°C,
joote- voi lahtijootekolvi kilgetihendamisel piiratakse sea-
distatav piirkond automaatselt 450°C-ga.

Eelvalitud temperatuuri saavutamist néidatakse rohelise
valgusdioodi vilkumisega. Valgusdioodi pidev pdlemine
tahendab seda, et slsteem soojeneb. Kuumadhupliiatsi

Saksa keel

voolik tihendatakse "Air"-nipli, lahtijootekolvi vaakumivoo-
lik vastavalt t&histatud "Vac"-nipli kiilge. Kuumadhupliiatsi
6huvoolu saab tappis-drosselventiili "Air'-ihendusel sea-
distada astmeteta kuni 10l/min.

Hoiatus:
Vigastuste véltimiseks ei tohi lahtijootekolvi vaakumivooli-
kut mitte kunagi Ghendada "Air"-nipli kiilge.

Kuumadhupliiats on varustatud tagasiléégiventiiliga, mis
kaitseb kuumadhupliiatsit vaaral thendamisel "Vac"-nipli
kiilge vigastuste eest.

Erinevate jootellesannete lahendamiseks voib kasutada
vastavate jooteinstrumentide jaoks laia valikut kuumadhu-
diiuse, aratdmbediiiise ja jooteotsikuid.

Vaakumpipeti vaakum tekitatakse suruhumuunduri abil,
mis lilitatkse sisse pedaali voi késijuhtimispuldi abil.
Vaakumpipett on varustatud juhtsiiniga imemisotsikuga.
SM elektroonikakomponentide killgetdmbamis- ja paigal-
dusfunkisioonid kéivitatakse pdidla voi nimetissdrme abil.
Tanu pipeti ergonoomilisele kujule ja rikkalikule lisavaru-
stusele (nt 360° vorra pddratavad kuilgetdmbeotsikud) on
oluliselt lihtsustatud t66 koige vaiksemate SM-komponen-
tidega.

Dispenseri rdhuimpulss jootepasta vdi -limi doseerimi-
seks tekitatakse késijuhtimispuldi abil kas aegnihkega
vahemikus ca 0,05 sekundit kuni 1,5 sekundit voi ilma
aegnihketa. Rohuimpulsi kestus aegnihke korral seadista-
takse potentsiomeetri "Time" abil. Vajalikku dispenseriroh-
ku reguleeritakse seadme tagakdljel asuva rdhu reguleeri-
misventiili abil ja selle suurust on vdimalik vaadata sead-
me esikUljel asuvalt manomeetrilt.

Vajutusega p6dérdnupule saab rohu reguleerimisventiili
lukustada pddramise vastu. Metallkorpus on vérvitud anti

staatiliselt. Soovitavat potentsiaalide Ghtlustamist on voi-

Tehnilised andmed

Mdotmed mm: 240 x 270 x 105 (L x S x K)
Vorgupinge: 230V AC, 50 Hz
Voimsustarve: 130 W

Kaitseklass: |

Kaitse:

Temperatuuri reguleerimine:

Reguleerimistolerants:
Kuumadhupliiats T 30°C
seadme tagakiljel asuva 3
3-8 baari

Potentsiaalide dhtlustamine:
Surudhuthendus:

klaastorukaitse (5 x 20) T800mA kulminstrumendipistikus
joote-lahtijootekolb, astmeteta 150 - 450°C

Kuumadhupliiats 150 - 550°
Joote- lahtijootekolb T 2% Idppvaartusest

C

,5 mm lilituspuksi abil
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Saksa keel

malik teostada seadme tagakdljel asuva lulituspuksi abil.
Kuumadhujaam WMA 3V téidab sellega kdik elektrostaati-
liselt tundlike komponentide ohutusnduded.

3. Kasutuselevott

Asetage kasutatud jooteinstrumendid selleks ettendhtud
ohutushoidikusse. Uhendage vastavad ihendusjuhtmed
juhtimisploki kulge:

- Dispenser kiirihenduse (10) kilge

- Vaakumpipett "Vac"-nipli (11) kiilge

- Kuumadhupliiatsi 6huvoolik "Air"-nipli (9) kiilge

- Lahtijootekolvi vaakumivoolik "Vac"-nipli (6) kiilge

- Uhendage jooteinstrumendi elektrijuhe 7 kontaktilise
Uhendusklemmi (7) kiilge ja kinnitage.

Kontrollige, kas vorgupinge vastab tlilbisildi andmetele.
Kui vorgupinge on korrektne, siis tihendage juhtimisplokk
vorku. Uhendada 3-8 baarise to6rdhuga surudhk 6 mm
valislabimédduga surudhuvooliku abil surudhulihenduse
(12) kiilge.

Ettevaatust:
Seadme td6ks on vajalik kaitsegaas voi puhastatud kuiv
surudhk.

Seadistage dispenseri rdhk (2) rdhu reguleerimisventiili
(13) abil ca 2 baarile. Lulitage seade vorgulliti (1) abil
sisse. Seadistage soovitav temperatuur (5), kuumadhu
vooluhulk (3) ja dispenseri aeg (4).

Hooldus

Mustunud filtrid mojutavad filtri labilaskevdimet. Seetdttu
tuleb "Vaakumi" peafiltreid korraparaselt kontrollida ja vaja-
duse korral nad vahetada. Selleks keerake filtri kaas maha,
tommake mustunud filter vélja ja paigaldage uus Welleri
originaalfiltrikassett kohale. Kontrollige, et filtri tihend oleks
odiges asendis, paigaldage survevedru ja keerake filtri kaas
kerge surve all uuesti kohale.
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4. Potentsiaalide Ghtlustamine
Lilitades 3,5 mm lulituspuksi erinevatesse asenditesse, on
voimalik realiseerida 4 variatsiooni:

Pisivalt maandatud:  lima pistikuta

(tarneasend)

Potentsiaalide ihtlustamine

(0 Takistus 0 oomi):
Pistikuga, Uhtlustusjuhe keskmises
kontaktis

Potentsiaalivaba: Pistikuga

Pehmelt maandatud: Pistiku ja kulgejoodetud takistiga.
Maandamine valitud suurusega

takisti kaudu

5. To6juhised
Duusid on keeratud kuumadhupliiatsi sisse. Diilisi vaheta-
miseks kasutage 8 mm votit ja hoidke kinni lihtvotmega.

Ettevaatust:
Keerme siigavus on max 5 mm. Pikem keere pohjustab
kiittekeha vigastusi.

Eksisteerib voimalus varustada kuumadhupliiatsit |&mma-
stikuga (N2) eraldi. Selleks voib juhtimisploki imberehitus-
komplekti abil imber ehitada. Kaitsegaas véldib oksuidee-
rimist ja rabusti on kauem aktiivne. Soovitame kasutada
l&mmastikku (N2), mis on kaubandusvorgus saadaval
metallballoonides. Balloon peab olema varustatud 0-10
baari reduktoriga. Lisaks on vaja 6 mm vélislabimddduga
surubhudhendust.

Jootmine kuuma gaasiga (nt Melf 0204)

- Andke ette vérske jootepasta

- Asetage komponent vaakumpipeti abil vérske pasta
sisse.

- Seadistage kuuma gaasi temperatuur ca 450°C-le ja voo-
luhulk 4-le.

- Hoidke kuumadhupliiatsit ca 10 mm kaugusel jooteko-
hast.

- Kaivitage 6huvool labi kuumadhupliiatsi sormlliti voi
késijuhtimispuldi abil.

- Jootepasta hakkab otsekohe kuivama.

- Kui jootepasta on kuivanud, viige kuumadhupliiats joote-
kohale l&hemale, kuni pasta Ules sulab.

Palun arvestage seda, et jootepasta sailivusaeg on piira-
tud. Seetdttu on tahtis kasutada ainult vérsket jootepastat.
Jootepastakassette tuleks siis, kui neid ei kasutata, hoida
kiilmas kohas. Et avatud kassette lihtsalt ja kiiresti juhtimis-
ploki kuljest maha vétta saaks, on dispenseriiihendus on
varustatud kiirtihendusega.



Késijuhtimispuldi asemel voib kiilge tihendada ka pedaali.
Kulgetihendatud pedaali korral lulitatakse paigaldatud
jooteinstrumendi sormliliti funktsioon (vaakum voi kuum
gaas) automaatselt sisse.

Jooteinstrumendid on reguleeritud vélja keskmise suuru-
sega jooteotsiku voi diilisi jaoks. Otsikute vahetamisel vi
teistsuguse kujuga otsikute kasutamisel voib tekkida kor-
valekaldeid/erinevusi.

6. Lisavarustuse nimekiri

00533 110 99 Jootekolvikomplekt MPR 30
00533 111 99 Jootekolvikomplekt MLR 21
00533 11299 Jootekolvikomplekt LR 21
antistaatiline
00533 11399 Jootekolvikomplekt LR 82
005 33 11599 Lahtijootekomplekt DS 80
005 33 118 99 Lahtijootekomplekt DS V
00533 119 99 Lahtijootekomplekt DS VT
005 33 120 99 Lahtijootekomplekt WT 50
005 13 050 99 Reflow-jooteseade EXIN 5
005 25 030 99 Termiline isolatsiooniseade
WST 20
005 87 397 48 Lammastikuihenduse
Umberehituskomplekt

7. Tarne maht
Kuumadhujaam WMA 3V mit:

Vorgukaabel
kuumadhupliiats

8 mm Vot

8 mm lihtvati
kuumadhudus 1,2
vaakuumpipett
dispenser

1 kuumadhupliiatsi hoidik
1 dispenseri ja vaakumpipeti kaksikhoidik
kasijuhtimispult

pedaal

kasutusjuhend
ohutusjuhised

Joonis Elektriskeem vt Ik 61
Joonis Kirjeldav joonis vt Ik 62

Tehnilised muudatused voimalikud!

Saksa keel
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Lietuviskai

Dékojame, kad parodéte pasitikéjimg pirkdami Weller
WMABWV. Gaminat §j prietaisg buvo laikomasi griez€iau-
siy kokybés reikalavimy, uztikrinan¢iy nepriekaistingg jo
funkcionavima.

A 1. Démesio!

Prie$ pradédami naudotis prietaisu, atidziai perskaitykite
Sig instrukcijg ir pridedamus saugos reikalavimus. Saugos
reikalavimy nesilaikantiems asmenims kyla pavojus svei-
katai ir gyvybei.

Jei prietaisas naudojamas nesilaikant naudojimo instrukci-
jos arba kas nors jame kei¢iama, gamintojas uz pasekmes
neatsako.

Weller WMABYV turi EB atitikties deklaracijg pagal pagrindi-
nius direktyvy 89/336/EEB ir 73/23EEB saugos reikalavi-
mus.

2. Aprasymas

LSWMA 3V" turi visas reikiamas funkcijas apdoroti detales
SM technologija. Galima prijungti karsto oro strypg

(100 W), lituoklj (nuo 25 iki 80 W), atlitavimo jtaisg

(nuo 50 iki 80 W) ir dar jvairius kitus priedy sgrase iSvardy-
tus jrankius. Taip pat galima prijungti dozatoriy ir vakuumo
pipete.

Jvairios funkcijos valdomos rankiniu valdymo pultu, kojiniu
jungikliu arba rankiniu jungikliu. Temperatura reguliuojama
analoginiu bldu; pageidaujama temperatura nustatoma
sukant potenciometrg (be pakopy). Karsto oro strypui gali-
ma nustatyti 150°C - 550°C temperatiira, o prijungus litavi-
mo arba atlitavimo jrankj reguliavimo diapazonas automa-
tiSkai apribojamas iki 450°C. Kai pasiekiama nustatytoji
temperatura, pradeda mirkséti zalias Sviesos diodas. Jei
Sviesos diodas dega nuolat, vadinasi, sistema kaitinama.
Karsto oro strypo zarna jungiama prie ,Air" jmovos,

atlitavimo jtaiso vakuumo zarna — prie atitinkamai pazyme-
tos ,Vac" jmovos. Tiksligja droseline sklende galima iki 10
I/min. nustatyti oro tiekima karsto oro strypui i$ ,Air" jung-
ties.

|spéjimas:
norédami iSvengti suzeidimy, niekada nejunkite atlitavimo
jrankio prie ,Air" jmovos.

Karsto oro strype jrengtas atgalinis voztuvas apsaugo §j
jrankj nuo sugadinimo, jei netycia jis neteisingai prijungia-
mas prie ,Vac" jmovos.

Jvairiems litavimo darbams galima naudotis gausia pro-
dukty gama: atitinkamuose litavimo jrankiuose jtaisomais
karsto oro purkstukais, siurbtukais bei lituokliy antgaliais.

Vakuumo pipetéje vakuumg sukuria suspausto oro keiti-
Klis, kuris jjungiamas arba kojiniu jungikliu, arba rankiniu
valdymo pultu. Vakuumo pipetéje yra prisiurbimo tvirtiklis
su kreipiamaja. SM detaliy prisiurbimo ir padéjimo pro-
cedurg galima atlikti nykS¢iu arba rodomuoju pirstu.
Ergonominé pipetés forma bei daugybé priedy (pvz., 360°
laipsniy kampu sukamas siurbimo jdéklas) zymiai paleng-
vina darbg su maziausiomis SM detalémis.

Dozatoriaus slégio impulsas litavimo pasty arba klijy doza-
vimui nustatomas rankiniu valdymo pultu naudojant laiko
reguliavimg (nuo 0,05 sek. iki 1,5 sek.) arba nenaudojant
jo. Slégio impulso trukmé, kai laikas reguliuojamas, nusta-
toma potenciometru ,Time". Reikiamas dozatoriaus slégis
nustatomas slégio reguliavimo voztuvu apatinéje prietaiso
dalyje, o jo rodmenis galima perskaityti prietaiso priekinéje
dalyje. Paspaudus sukamagjj reguliatoriy, slégio reguliavi-
mo voztuvg galima apsaugoti nuo nepageidaujamo pasuki-
mo. Metalinis korpusas padengtas antistatinemis medzia-
gomis. Potencialus pagal poreikj galima ilyginti fiksatori-
aus lizde, esanciame prietaiso galinéje dalyje. Taigi karsto
oro putimo stotelé ,WMA 3V" atitinka visus elektros jrangos

Techniniai duomenys

Matmenys:
Tinklo jtampa:
Galia: 130 W
Apsaugos klasé: |
Saugiklis:

Temperaturos reguliavimas:

230 V AC, 50 Hz

Reguliavimo paklaida:

Potencialy islyginimas :

Suspaustas oras: 3-8bar

240 x 270 x 105 mm (plotis x gylis x aukstis)

stiklinis saugiklis (5 x 20) TB0OmA $alt. jtaiso kistuke
litavimo ir atlitavimo jrankyje, 150 - 450°C (be pakopy)
Karsto oro strype 150 - 550°C

litavimo ir atlitavimo jrankyje 1 2% nuo galinés reikdmés
Karsto oro strype 130°C

3,5 mm fiksatoriaus lizde prietaiso galinéje dalyje.
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saugos reikalavimus.

3. Pradedant naudotis

Naudojamus litavimo jrankius padékite j tam skirtg apsau-
ginj dékla. Prie valdymo jtaiso prijunkite atitinkamus jtai-
sus:

- dozatoriy — prie greitojo montavimo jvorés (10)

- vakuumo pipete — prie ,Vac" jmovos (11)

- karsto oro strypo zarng — prie ,Air" jmovos (9)

- atlitavimo jrankio vakuumo zarng — prie ,Vac" jmovos (6)

- litavimo jrankio elektros kabelj prijunkite prie 7 pol.
iSvady plokstés (7) ir uzfiksuokite.

Patikrinkite, ar tinklo jtampa atitinka nurodytajg jrenginio
lenteléje. Jei tinklo jtampa tinkama, valdymo jtaisg jjunkite
j tinkla. 3 - 9 bar darbinio slégio suspausto oro tiekimas
uztikrinamas prie suspausto oro jungties (12) prijungiant 6
mm iSorinio diametro suspausto oro zarng.

Démesio:
jrenginio darbui reikalingos apsauginés dujos arba iSvaly-
tas, sausas suspaustas oras.

Slégio reguliavimo voZtuvu (13) dozatoriaus slégio indika-
toriuje (2) nustatykite mazdaug 2 bar. Jrenginj jjunkite tin-
klo jungikliu (1). Nustatykite pageidaujamg temperaturg
(5), karsto oro kiekj (3) ir dozatoriaus laikg (4).

Techniné priezitra

Dél uztersty filtry pablogéja oro pralaidumas. Todél pag-
rindinius vakuumo filtrus reikia reguliariai tikrinti ir, esant
reikalui, pakeisti. Tam tikslui nuimkite filtro dangtelj, iSimki-
te uzterstg filirg ir jdékite naujg originaly ,Weller” filtra.
Teisingai uzdékite dangtelio tarpiklj, jstatykite spyruokles ir
Siek tiek paspausdami filtro dangtelj vél prisukite.

Lietuviskai

4, Potencialy iSlyginimas
Keiciant padétis 3,5 mm fiksatoriaus lizde galimi 4 varian-
tai:

be kistuko
(gamykliné
komplektacija)

Nuolatinis jzeminimas:

Potencialy islyginimas
(pilnutiné varza 0 omy): su kistuku, iSlyginama
viduriniame kontakte

Néra potencialy: su kistuku

Nenuolatinis jzeminimas: su kistuku ir jlituota
varza.

|Zeminama pagal
pasirinktg varzg

5. Darbo nurodymai
Purkstukai jsukami j karsto oro strypg. Purkstukus keiski-
te raktu su galvute SW8, o jtvirtinkite verZliarakciu.

Démesio:
sriegio ilgis maks. 5 mm. Jei sriegis bus ilgesnis, sugadin-
site kaitinimo elementa.

Taip pat galima atskirai j karSto oro strypg tiekti azotg
(N2). Tam tikslui valdymo jtaisg galima pertvarkyti naudo-
jant specialius jrankius. Apsauginés dujos sumazina oksi-
dacijg ir fliusas ilgiau lieka  veiksmingas.
Rekomenduojame naudoti azotg (N2), kurio prekyboje
galima jsigyti plieniniuose balionuose. Balione turi buti jtai-
sytas 0 - 10 bar slégio reduktorius. Be to, reikalinga 6 mm
iSorinio diametro suspausto oro zamelé.

Litavimas su kar§tomis dujomis (pvz., ,,Melf 0204")

- iSspauskite Sviezios litavimo pastos;

- detale vakuumo pipete jdékite j Sviezig pasta;

- nustatykite mazdaug 450°C karsty dujy temperatirg ir 4-
g oro srauto padétj;

- karsto oro strypg nuo lituojamos vietos laikykite maz-
daug 10 mm atstumu;

- paspaude rankinj jungiklj arba valdymo pultg, paleiskite
org pro karsto oro strypg;

- litavimo pasta i$ karto pradeda dziuti;

- kai litavimo pasta apdziusta, karsto oro strypg prikiskite
ar€iau lituojamos vietos ir palaikykite, kol pasta iSsilydys.
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Lietuviskai

Atminkite, kad litavimo pastos galiojimo laikas ribotas.
Todél butina naudoti tik Sviezig litavimo pastg. Kai nenau-
dojate, litavimo pastos indelius laikykite veésioje vietoje.
Dozatoriaus jungtyje jtaisyta greitojo montavimo jvore, kad
pradétus indelius nuo valdymo jtaiso buty galima nuimti
lengvai ir greitai.

Vietoj rankinio valdymo pulto galima prijungti ir kojinj jung-
iklj. Prijungus kojinj jungiklj, automatiskai aktyvinamas jsta-
tyto litavimo jrankio (vakuumas arba karstos dujos) rankinis
jungiklis.

Litavimo jrankiai sureguliuoti vidutiniam antgaliui ar
purksStukui. Keiciant antgalj arba naudojant kitas jo formas,
galimi nukrypimai

6. Priedy sarasas

00533 11099 lituoklio rinkinys MPR 30

00533 111 99 lituoklio rinkinys MLR 21

00533 112 99 lituoklio rinkinys LR 21, antistatinis

00533 11399 lituoklio rinkinys LR 82

005 33 11599 atlitavimo rinkinys DS 80

005 33 118 99 atlitavimo rinkinys DS V

00533 119 99 atlitavimo rinkinys DS VT

005 33 120 99 atlitavimo rinkinys WT 50

005 13 050 99 aplydymo-litavimo jtaisas EXIN 5

005 25 030 99 Siluminis izoliacijos $alinimo jtaisas
WST 20

005 87 397 48 pertvarkymo jrankiy rinkinys

azoto tiekimui

7. Komplektas

karsto oro putimo stotelé ,WMA 3V" su:

tinklo kabeliu

karsto oro strypu

raktu su galvute SW8
verZliarak&iu SW8

karsto oro purkstuku 1,2
vakuumo pipete
dozatoriumi

1 déklu karsto oro strypui
1 dvigubu déklu dozatoriui ir vakuumo pipetei
rankiniu valdymo pultu
kojiniu jungikliu
naudojimo instrukcija
saugos nurodymai

Elektros schema, zr. pav. 61 psl.
Surinkimo brézinys, zr. pav. 62 psl.

Galimi techniniai pakeitimai!
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Més pateicamies jums par uzradito uzticibu, iegadajoties
Wire Wrap 14R3 darbariku ar akumulatoru. IzgatavoSanas
laika tika ieverotas visstingrakas kvalitates prasibas, lai
garantétu iekartas nevainojamu darbibu.

A 1. Uzmanibu!

iekartas izmanto$anas ludzam jus rupigi iepazities
ar pievienotajiem lietoSanas noteikumiem un darba
droSibas  noradijumiem.  DroSibas  noteikumu
neievero$anas gadijuma var tikt savainoti vai pat iet boja
cilvéki.

Razotajs neatbild par cita veida izmanto$anu, kas nav
noradita lietoSanas instrukcija, vai par patvaligi veiktam
izmainam.

Wire Wrap akumulatoru darbariks 14R3 saskana ar
drodibas vadliniju 89/336/EWG un 73/23EWG pamat-
prasibam atbilst Eiropas likumdoSanas atbilstibas
apliecinajumam.

2. Aprasymas

LWMA 3V" turi visas reikiamas funkcijas apdoroti detales
SM technologija. Galima prijungti karsto oro strypg (100
W), lituoklj (nuo 25 iki 80 W), atlitavimo jtaisg (nuo 50 iki
80 W) ir dar jvairius kitus priedy sgraSe iSvardytus jranki-
us. Taip pat galima prijungti dozatoriy ir vakuumo pipete.

Jvairios funkcijos valdomos rankiniu valdymo pultu, kojiniu
jungikliu arba rankiniu jungikliu. Temperatura reguliuoja-
ma analoginiu budu; pageidaujama temperatira nustato-
ma sukant potenciometrg (be pakopy). Karsto oro strypui
galima nustatyti 150°C - 550°C temperatira, o prijungus
litavimo arba atlitavimo jrankj reguliavimo diapazonas
automatiskai apribojamas iki 450°C. Kai pasiekiama
nustatytoji temperatura, pradeda mirkséti zalias Sviesos
diodas. Jei Sviesos diodas dega nuolat, vadinasi, sistema
kaitinama. Karsto oro strypo zama jungiama prie ,Air"

Vaciski
jmovos, atlitavimo jtaiso vakuumo Zarna — prie atitinkamai
pazymétos ,Vac" jmovos. Tiksligja droseline sklende gali-

ma iki 10 I/min. nustatyti oro tiekimg karsto oro strypui i$
LAIr' jungties.

|spéjimas:
norédami iSvengti suzeidimy, niekada nejunkite atlitavimo
jrankio prie ,Air" jmovos.

Karsto oro strype jrengtas atgalinis voztuvas apsaugo $§j
jrankj nuo sugadinimo, jei netyCia jis neteisingai prijungia-
mas prie ,Vac" jmovos.

|vairiems litavimo darbams galima naudotis gausia pro-
dukty gama: atitinkamuose litavimo jrankiuose jtaisomais
karsto oro purkstukais, siurbtukais bei lituokliy antgaliais.

Vakuumo pipetéje vakuumg sukuria suspausto oro keiti-
klis, kuris jjungiamas arba kojiniu jungikliu, arba rankiniu
valdymo pultu. Vakuumo pipetéje yra prisiurbimo tvirtiklis
su kreipiamaja. SM detaliy prisiurbimo ir padéjimo pro-
cedurg galima atlikti nykS¢iu arba rodomuoju pirstu.
Ergonominé pipetés forma bei daugybé priedy (pvz., 360°
laipsniy kampu sukamas siurbimo jdéklas) zymiai paleng-
vina darbg su maziausiomis SM detalémis.

Dozatoriaus slégio impulsas litavimo pasty arba Kklijy
dozavimui nustatomas rankiniu valdymo pultu naudojant
laiko reguliavimg (nuo 0,05 sek. iki 1,5 sek.) arba nenau-
dojant jo. Slégio impulso trukmé, kai laikas reguliuojamas,
nustatoma potenciometru ,Time". Reikiamas dozatoriaus
slégis nustatomas slégio reguliavimo voztuvu apatingje
prietaiso dalyje, o jo rodmenis galima perskaityti prietaiso
priekinéje dalyje. Paspaudus sukamajj reguliatoriy, slégio
reguliavimo voZtuvg galima apsaugoti nuo nepageidauja-
mo pasukimo. Metalinis korpusas padengtas antistatiné-
mis medziagomis. Potencialus pagal poreikj galima
iSlyginti fiksatoriaus lizde, esanCiame prietaiso galinéje

dalyje. Taigi karsto oro putimo stotelé ,WMA 3V" atitinka

Tehniskie dati

lzmeri:
Tikla spriegums: 230V AC, 50 Hz
Baro$anas patérins: 130 W
Aizsargklase: |

Drosinataji:

Temperatiras reguléSana:

Regulésanas kluda:

Potencialu izlidzinasana:
Saspiesta gaisa pieslégums: 3-8 bar

240 x 270 x 105 mm (B x T x H)

stikla (5 x 20) T80OmMA iekartas aukstaja spraudni

Lodésanas un atlodésanas lodamuriem, pakapeniski 150 - 450°C
Karstas gazes zimulis 150 - 550°C

Lodésanas un atlodésanas lodamuriem I 2% no beigu vértibas
Karstas gazes zimulim 1 30°C

vairak ka 3,5 mm pieslégSanas savienojums ierices aizmuguréja dala
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Vaciski

visus elektros jrangos saugos reikalavimus.

3. Pradedant naudotis
Naudojamus litavimo jrankius padékite j tam skirtg apsau-
ginj dékla. Prie valdymo jtaiso prijunkite atitinkamus jtaisus:

- dozatoriy — prie greitojo montavimo jvorés (10)

- vakuumo pipete — prie ,Vac" jmovos (11)

- karsto oro strypo zarng — prie ,Air" jmovos (9)

- atlitavimo jrankio vakuumo zarng — prie ,Vac" jmovos (6)

- litavimo jrankio elektros kabelj prijunkite prie 7 pol. iSvady
plokstés (7) ir uzfiksuokite.

Patikrinkite, ar tinklo jtampa atitinka nurodytaja jrenginio
lenteléje. Jei tinklo jtampa tinkama, valdymo jtaisg jjunkite
j tinklg. 3 - 9 bar darbinio slégio suspausto oro tiekimas
uztikrinamas prie suspausto oro jungties (12) prijungiant 6
mm iSorinio diametro suspausto oro zarng.

Démesio:
jrenginio darbui reikalingos apsauginés dujos arba iSvaly-
tas, sausas suspaustas oras.

Slégio reguliavimo voZtuvu (13) dozatoriaus slégio indika-
toriuje (2) nustatykite mazdaug 2 bar. Jrengin; jjunkite tinklo
jungikliu (1). Nustatykite pageidaujamg temperaturg (5),
karsto oro kiekj (3) ir dozatoriaus laikg (4).

Techniné priezitra

Dél uztersty filtry pablogéja oro pralaidumas. Todél pagrin-
dinius vakuumo filtrus reikia reguliariai tikrinti ir, esant rei-
kalui, pakeisti. Tam tikslui nuimkite filtro dangtelj, iSimkite
uzterstg filtrg ir jdékite naujg originaly ,Weller* filtrg.
Teisingai uzdékite dangtelio tarpiklj, jstatykite spyruokles ir
Siek tiek paspausdami filtro dangtelj vél prisukite.

4. Potencialy islyginimas
Keiciant padétis 3,5 mm fiksatoriaus lizde galimi 4 varian-
tai:

be kistuko
(gamykliné
komplektacija)

Nuolatinis jzeminimas:

Potencialy ilyginimas
(pilnutiné varza 0 omy): su kistuku, iSlyginama
viduriniame kontakte

Néra potencialy: su kistuku

Nenuolatinis jzeminimas: su kistuku ir jlituota
varza.

|Zzeminama pagal pasi-
rinktg varzg

5. Darbo nurodymai
Purkstukai jsukami j kar$to oro strypa. PurkStukus keiskite
raktu su galvute SW8, o jtvirtinkite verZliarakgiu.

Démesio:
sriegio ilgis maks. 5 mm. Jei sriegis bus ilgesnis, sugadin-
site kaitinimo elementa.

Taip pat galima atskirai j karsto oro strypg tiekti azotg (N2).
Tam tikslui valdymo jtaisg galima pertvarkyti naudojant
specialius jrankius. Apsauginés dujos sumazina oksidacijg
ir fliusas ilgiau lieka veiksmingas. Rekomenduojame nau-
doti azotg (N2), kurio prekyboje galima jsigyti plieniniuose
balionuose. Balione turi buti jtaisytas 0 - 10 bar slégio
reduktorius. Be to, reikalinga 6 mm iSorinio diametro
suspausto oro zarnele.

Litavimas su karstomis dujomis (pvz., ,Melf 0204")

- iSspauskite Sviezios litavimo pastos;

- detale vakuumo pipete jdékite j Sviezig pasts;

- nustatykite mazdaug 450°C karsty dujy temperatrg ir 4-
g oro srauto padétj;

- karsto oro strypg nuo lituojamos vietos laikykite mazdaug
10 mm atstumu;

- paspaude rankin; jungiklj arba valdymo pultg, paleiskite
org pro karsto oro strypa;

- litavimo pasta i$ karto pradeda dziti;

- kai litavimo pasta apdziusta, karsto oro strypg prikiskite
ar€iau lituojamos vietos ir palaikykite, kol pasta iSsilydys.

Atminkite, kad litavimo pastos galiojimo laikas ribotas.
Todél butina naudoti tik Sviezig litavimo pastg. Kai nenau-
dojate, litavimo pastos indelius laikykite vésioje vietoje.
Dozatoriaus jungtyje jtaisyta greitojo montavimo jvore, kad
pradétus indelius nuo valdymo jtaiso bity galima nuimti
lengvai ir greitai.
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Vietoj rankinio valdymo pulto galima prijungti ir kojinj jung-
iklj. Prijungus kojinj jungiklj, automatiSkai aktyvinamas
jstatyto litavimo jrankio (vakuumas arba karStos dujos)

rankinis jungiklis.

Litavimo jrankiai sureguliuoti vidutiniam antgaliui ar
purksStukui. Kei¢iant antgalj arba naudojant kitas jo formas,

galimi nukrypimai

6. Priedy sarasas

00533 11099 lituoklio rinkinys MPR 30

00533 111 99 lituoklio rinkinys MLR 21

00533 11299 lituoklio rinkinys LR 21, antistatinis

00533 11399 lituoklio rinkinys LR 82

005 33 11599 atlitavimo rinkinys DS 80

005 33 118 99 atlitavimo rinkinys DS V

00533 119 99 atlitavimo rinkinys DS VT

005 33 120 99 atlitavimo rinkinys WT 50

005 13 050 99 aplydymo-litavimo jtaisas EXIN 5

005 25 030 99 Siluminis izoliacijos $alinimo
jtaisas WST 20

005 87 397 48 pertvarkymo jrankiy rinkinys

azoto tiekimui

7. Komplektas

karsto oro putimo stotelé ,WMA 3V" su:

tinklo kabeliu

karsto oro strypu

raktu su galvute SW8

verZliarak&iu SW8

karsto oro purkstuku 1,2

vakuumo pipete

dozatoriumi

1 déklu karsto oro strypui

1 dvigubu déklu dozatoriui ir vakuumo pipetei
rankiniu valdymo pultu

kojiniu jungikliu

LietoSanas pamaciba instrukcija
DroSibasnorades pasakumu instrukcija

Elektros schema, zr. pav. 61 psl.
Surinkimo brézinys, zr. pav. 62 psl.

lespéjamas tehniska rakstura izmainas!

Vaciski
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Exploded view
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COOPER Hand Tools

www.cooperhandtools.com/europe

Cooper Tools GmbH Cooper Tools
Carl-Benz-Str. 2 P.0. Box 728

74354 Besigheim Apex, NC 27502-0728
Germany
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Fax: (01) 64 40 33 05 Midwest
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