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Technische Daten
TCP 12 TCP24/S TCP 42

Spannung: | 12V 24V 42V DC
(nur Gleichspannung)
Leistung:  35W—50W 45 W
Regelung:  2-Punktregelung mit Temperaturfiihler nach Curie-Effekt.

Datos técnicos
TCP12 TCP24/S TCP 42

Tension: 12V 24V 42V CC
(s6lo tension continua)
Potencia: 35 W——50W 45W

Regulacion: regulacion de 2 puntos con termopar segUn efecto Curie.

Caratéristiques techniques
TCP12 TCP24/S TCP 42

Tension: 12V .24V 42V DC

(uniguement tension continue)
Puissance: 35 W-——50W 45W
Régulation: ~ Systeme ,,Point de Curie”

Tekniske data
TCP 12 TCP24/S TCP 42

Speending: [ 12V 24V 42V DC
(kun jeevnstrem)
Effekt: 3BW 50w 45W
Regulering:  2-punkts regulering med temperaturmaler ifelge Curie-
effekten.

Technische gegevens
TCP12 TCP24/S TCP 42

Dados técnicos
TCP12 TCP24/S TCP 42

Spanning: | 12V 24V 42V DC Tenséo: 12V 24V 42V CC
(alleen gelijkspanning) (apenas tensdo continua)
Vermogen: 35W——50W 45 W Poténcia: 35 W——50W 45W
Regeling:  2-puntsregeling met temperatuurvoeler volgens Curie- Regulagdo:  Regulagdo de 2 pontos com sensor de temperatura con
effect. forme o efeito Curie.
Dati tecnici Tekniset tiedot
TCP12 TCP24/S TCP 42 TCP12 TCP24/S TCP 42
Tensione: [ 12V 24V 42V DC jannite: 12V 24\ 42V DC
(solo tensione continua) (vain tasajannite)
Potenza: 3B5W-—50W 45W Teho: 3BW—50W 45W
Controllo:  con termosensore ad effetto Curie saatd: 2-kohta saato lampétila-anturilla Curien-vaikutuksen
mukaan.

Technical data

TexvIka oToIxEia

TCP12 TCP24/S TCP 42 TCP12 TCP24/S TCP42
Voltage: 12V 24V 42V DC Tdon: 12V 24V 42V DC
(only DC) (u6vo Taon auveyolg pelpatog)
Power Rating: 35 W——50 W 45W loxug: BW 50 W 44w
Control: 2-point control with temperature sensor using Curie PUBioN: PUBIoN 2 onpeiwv pe alodntripa Bepuokpaciag oUpgwva
effect. Je To pawogevo Curie.
Tekniska data Teknik bilgiler
TCP12 TCP24/S TCP 42 TCP12 TCP24/S TCP42
Spanning: [ 12V 24V 42V DC Gerilim: 12V 24V 42V DC
(endast likspanning) (sadece dogru gerilim)
Effekt: 3B/BW-——50W 45W Gg: 35 W——50W 4BW
Reglering:  2-punktsreglering med temperaturgivare enligt Curie- Ayar: Curie etkisine gre sicaklik hissedicisi olan 2 nokta regila
effekt. syonu.




Technické udaje
TCP12 TCP24/S TCP 42
Napéti: 12V~ 24V 42V DC
(jen stejnosmérné napéti)
Vykon: 3BW—50W 45W

Techniniai duomenys
TCP12 TCP24/S TCP 42
Jtampa: 12V 24V 42V DC
(tik nuolatiné jtampa)
Galingumas: 35 W—50'W 45 W

Regulace:  2bodové regulace se snimacem teploty na zakladé Reguliavimas: 2 tadky reguliavimas su temperatiros jutikliu pagal
Curieova efektu. Kiuri efekta.
Dane techniczne Tehniskie dati

TCP12 TCP24/S TCP 42

Napiecie: [ 12V 24V 42V DC
(tylko napiecie state)
Moc: 35 W-——50W 45 W

Regulacja:  2-punktowa regulacja z czujnikiem temperatury zgod
nie z efektem Curie.

TCP12 TCP24/S TCP 42
Spriegums: 12V 24V 42V DC
(tikai idzstrava)
Jauda: 3BW——50W 45 W
Regulésana: 2 punktu reguléSana ar temperatiras sensoru péc Kiri
efekta.

Miiszaki adatok
TCP12 TCP24/S TCP 42
Fesziltség:| 12V 24V 42V DC
(csak egyenfesziiltség)
Teljesitmény:35 W—50 W 45W
Szabélyozas:2-pontos szabalyozés Curie-elven mik6dd
hémérsékletérzékeldvel.

Technické tdaje
TCP12 TCP24/S TCP 42
Napétie: 12V 24V 42V DC
(len jednosmerné napétie)
Vykon: 35 W—50W 45W
Reguldcia:  2-bodova reguldcia so snimacom teploty na zéklade
Curieovho efektu.

Tehniéni podatki
TCP12 TCP24/S TCP 42

Napetost: | 12/ 24V 42V DC
(samo enosmerna napetost)
Mo¢: BW50W 45 W

Regulacija:  dvotockovna regulacija s temperaturnim senzorjem, ki
deluje na principu Curiejevega efekta.

Tehnilised andmed
TCP12 TCP24/S TCP 42
Pinge: 12V 24V 42V DC
(ainult alalispinge)
Voimsus: 35 W——50'W 45 W
Reguleerimine: 2-punktiline reguleerimine temepratuurianduri abil
Curie efekti jargi.




Magnastat-System: Regelprinzip.
Magnastat System: control principle

Spitze
Tip
) < Temperaturfihler
Dauermagnet I Temperature Sensing Device

Permanent Magnet

Hauptsschalter
Power Switch

Kabelhalter
Power Supply




“Longlife”- Spitze
“Longlife” Soldering Tips ®

=

w N

bl

o o

Grofes Sortiment verschiedener Typen

(verschiedene Spitzenformen und Abmessungen) siehe Seite 21
Kein Nacharbeiten der selektiv-benetzbaren Spitzen
Grundmaterial ist hochwertiges Kupfer fur optimale
Warmeleitung und Wearmespeicherung

Vergiitete Eisenschicht, galvanisch veredelt,schiitzt vor
Oxydation

. Leicht auszuwechseln und zu befestigen

Temperaturfiihler ,,Magnastat” finf Temperaturbereiche mit nur
geringen Toleranzen

. Groot assortiment aan verschillende types

(verschillende puntvormen en afmetingen) zie pagina 21

. Geen nabewerken van de seleciief bevochtighare punten
. Basismatériaal i 100 w ardig koper voor optimale warmtege

leiding el warm 20,5 1g

. Veredelde iizerlaag, galvaniscn veredelt, beschermt tegen oxida

tie

. Makkelijk te vervangen en te bevestigen
. Temperatuurvoeler “Magnastat" vijf temperatuurbereiken met

slechts geringe toleranties

®

. Une gamme trés étendue en forme et en dimensions, page 21
. La panne garde sa forme et sa mouillabilité d‘origine
. Cuivre de halte qualité pour tanduire et accumuler la chaleur au

maximuim

. Protégée de I‘oxyd wion par galvanoplastie et traitement ferreux a

haute ternpérature

. Remplacement facile-et-saiis danger
. Capteur de température ,Magnastat

. Una vasta gamma di punte a varie forme e dimensioni.

pagina 21

. Nessuna ripreSa della punta cthe & accuratamente prestagnata.
. Materialg base ¢ il rame di elevata qualita per garantire il

massimo di conducibilita termica e per conservare energia.

. Rivestimento in ferro'e trattamento galvanico superficiale pro

teggono dall‘ossidazione.

. Facilmente sostituibile e fissabile.
. ,Magnastat" termosensore 5 gamme di temperature con limiti

di tolleranza molto stretti.



. Alarge selection of various types
(various tip shapes and dimensions), see page 21

. No reworking of'the tip which can-be selectively tinned.

. Base material is high-quality"copper far maximum heat con
duction and heat Storage

. Heat-treated iron layer, galvanically strface-treated, protects
against oxidization

. Easy to replace and secure

. ,Magnastat* temperature sensor five temperature ranges with
very close tolerances

. Stort sortiment olika typer
(olika dimensioner och former pa spetsar) se sidan 21

. Ingen efterarbete med selektivt fuktade spetsar

. Grundmaterialet &r hogvardig koppar for optimal varmeledning och
varmeupptagning

. Seghardat jamskikt, galvaniskt foradlat, skyddar mot oxidering

. Latt att byta och satta-fast

. Temperaturgivare “Magnastat“ fem temperaturintervall med endast
ringa toleranser

. Amplia gama de modelos
(puntas de diferente forma y dimensiones) véase la pagina 21

. Sin necesidad.de retocar las puntas humectables

. La materia prima es cobre de méaximacalidad para una transmision y
acumulacion optimizadas del calor

. Capa de hierro_de alta calidad y galvanizada para impedir que se
oxide

. Facil de cambiar y fijar

. Termopar “"Magnastat“ para cinco margenes de temperatura con tole
rancias muy pequefias

. Stort sortiment af forskellige typer
(forskellige former og mal pa spidserne) se side 21

. Intet efterarbejde pa selektivt veedede spidser

. Grundmaterjalet bestér af kobber af hgjeste kvalitet, som leder og
ophober vafme optimalt.

. Heerdet metal, galvanisk foreedlet, beskytter mod oxydering

. Let at skifte og fastgare

. Temperaturmaler ,,Magnastat* fem temperaturindstillinger med min
dre tolerancer

-
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Grande gama de diferentes tipos

(diferentes formas de ponta e dimens@es), consulte a pagina 21
Nenhum retoce das pontas de aplicagdo selectiva de solda

0 material oase é col"'c"Ghalta qualidade, para uma dptima conduti
vidade térmica e acul diaydo de calo®

Revestimenta a ferro temperado, meihorado galvanciamente, protege
contra a oxidagao

De substituicéo e fixagéo facil

Sensor de temperatura “Magnastat" com cinco intervalos de tempe
ratura de tolerancias reduzidas

Suuri valikoima eri tyyppeja (eri kdrjenmuodot ja mitat) katso sivu 21
ei valikoivasti kostutettavien karkien jalkitydstoa

perusmateriaaii on korkealaatuista kuparia optimaalista lamménjoh
toa ja lamMmonke &yoE Ve en

nuorrutetty terds errog g Iver soidusti jalostettu, suojaa hapettumi
selta

helppo vaihtaa ja kiinnittas

. lampétila-anturi “Magnastat“ viisi lampotila-aluetta pienilla valyksilla

. Meyahn ouloyn S1agopeTIK@Y TUMWY

(dlagopeTikeS Hop@ES aKidwv Kal dlaoTdoelq) BAEMe oTn oeAida 21
Kaylia petenegepyaoia Twv EMAEKTIKA UYPAVOLEVWV AKIBWV

To Baatkd UAiko eivat UPnAG TOLOTNTAS XAAKOG, Yia IBAVIKT aywyluoTnTa
kat anoBnKeuon e BepuotmTag

BeATiwpévn emiotpwon o131 pou YaABAVIKA EEUYEVIOUEVN, MpooTaTelEL
anod v ogeidwon

EUKoAn ahhayn Kat oTepewan

AwoBntnpag Beppokpaciag “Magnastat”, mévte meployeq Beppokpaciag
Je EAAYIOTEG HOVO QVOXEQ

. Muhtelif tiplerde genis Uriin yelpazesi

(muhtelif havya ucu sekilleri ve boyutlari) bkz. Sayfa 21
Uclarina secmeli olarak lehim sUrilenlerde, sonradan bir isleme gerek
yoktur

. En uygun 1s iletimi ve 1si bitikimi icin ana malzeme olarak ok kaliteli

bakir kullantimigtir

Kaliteli demir tabaka;-galvanik kapli olup oksidasyondan korur

Kolay degistirilip takilabilir

Isi hissedicisi "Magnastat* toleranslari ¢ok distik olan bes isi sahasina
sahiptir



. Velky sortiment riznych druh(i
(rGizné tvary a rozméry hrott) viz stranka 21

. Riizné pocinovatelné hroty nevyzaduji dodate¢nou Upravu

. Zakladnim materidlemije vysoce kvalitni méd pro optimaini vedeni
a akumulaci tepla

. Ochrannd zeleznd galvanickd vrstva chrani pied oxidaci

. Snadnd vyména a-upevnéni

. Snimac teploty ,Magnastat* pro pét teplotnich rozsaht s nizkymi
tolerancemi

. Bogaty asortyment grotéw réznorodnego typu
(r6znorodne formy grotéw i ich wymiary) patrz na stronie 21

. Bez konieczno$ci powtdmej obrébki selektywnych, pobielonych
grotéw

. Materiatem zasadniczym jest wysokiej jakosci miedz zapewniajgca
optymalne przewodzenie i magazynowanie ciepta

. Naniesiona warstwa-zelaza,-wzbogacona galwanicznie, chroni
przed oksydacja

. Prosta wymiana i mocowanie

. Czujnik temperatury ,Magnastat* z pigcioma zakresami temperatury
i niewielkg tolerancjg

. Kiilénbdz6 tipusok nagy valasztéka
(kildnbdzd csucs-formak és méretek) lasd a kdvetkezd oldalon: 21

. A szelektiven nedvesithetd csticsoknal nincs utélagos megmunkd
[EY]

. Az optimalis hévezetés és hétarolds érdekében az alapanyag kiva
16 mindségivorosréz

. Galvanikusan nemesitett vasréteg, véd az oxidacio ellen

. Kénnyd kicserélni és rogziteni

. ,Magnastat” hémérsékletérzékeld, ot csekély tlirési hdmérséklet-
tartomany

. Velky sortiment rdznych druhov
(rbzne tvary a rozmery hrotov) pozri strana 21

. Rdzne pocinovatelné hroty nevyzaduju dodatocnu Upravu

. Zakladnym materidlomje vysokokvalitnd med pre optimélne vede
nie a akumulaciu tepla

. Ochrannd zelezna galvanickd vrstva chrani pred oxidaciou

. L'ahk& vymena a upevnenie

. Snima¢ teploty ,Magnastat* pre pét teplotnych rozsahov s nizkymi
toleranciami

—_
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. Velika ponudba razli¢nih tipov

(razliéne oblike in dimenzije konic) glej stran 21

. Naknadna obdelava spajkalne konice, ki jo je mogoce prevledi s

spajko na prvii 5'mm, ni potrebna.

. Osnovni material je visokokakovostni baker, ki

zagotavlja optimalen prevod in shranjevanje toplote

. Kaljena zelezna previeka;-galvansko oplemenitena, it pred

oksidacijo

. Enostavna menjava in pritrditev
. Temperaturni senzor ,Magnastat* za pet temperaturnih obmogjih

z ozkimi tolerancami

. Suur valik erinevaid tiilipe

(erineva kujuga otsikud ja md&tmed) vaata lehekiilg 21

. Selektiivselt niiSutatavaid otsikud.mitte tdodelda
. Pohimaterjalikirerridrgeavalisediline vask, millel on optimaalne

soojusjuhtivus; 4 suqiuse aku uleerimine

. Parendatudi.rauakint, gaivaaniliselt'td6deldud, kaitseb okstideeru

mise eest

. Lihtsalt vahetatav ja kinnitatav
. Temperatuuriandur ,Magnastat* viiele, ainult véikeste tolerantside

ga temperatuuridiapasoonile

. Didelis jvairiy tipy pasirinkimas

(jvairios antgaliy formos ir matmenys) zr. psl. 21

. Nereikia papildomai apdoroti pasirinktinai lydmetalyje vilgomy

antgaliy

. Pagrindiné medziaga - tai aukstos kokybés varis, uZtikrinantis

optimaly Silumos laidumg ir akumdliacijg

. Pagerintas geleZies-sluoksnis (padengta galvaniniu btidu)

apsaugo nuo oksidacijos

. Lengvai keiciamas ir tvirtinamas
. Temperatros jutiklis ,Magnastat* - penki temperaturos

diapazonai tik su mazomis paklaidomis

. Plads dazadu veidu sortiments

(daZadas uzgalu formas un izméri) skatiet lappusi 21

. Nav nepiecieSama atseviski parklajamo uzgalu

pécapstrade

. Pamatmaterials irlaugstvérigs vars optimalai siltuma vadamibai

un siltuma ‘uzkrasanai.

. Rudrta dzelzs karta,.galvaniski bagatinata, pasarga no

oksidesanas.

. Viegli mainams un nostiprinams
. Temperaturas sensora ,Magnastats* pieci temperaturas

apgabali ar nelielam pielaidém.



Deutsch

A 1. Achtung!

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

Fur andere, von der Betriebsanleitung abweichende Verwendung, sowie
bei eigenméchtiger Veranderung, wird von Seiten des Herstellers keine
Haftung Ubernommen.

Sicherheitshinweise

@ Den Lotkolben stets in der Originalablage ablegen.

@ Alle brennbaren Gegenstande aus der Nahe des heiRen
Lotwerkzeuges bringen.

@ Geeignete Schutzbekleidung verwenden. Verbrennungsgefahr durch
fliissiges Lotzinn.

@ Den heillen Létkolben nie unbeaufsichtigt lassen.

@ Arbeiten sie nicht an unter Spannung stehenden Teilen.

2. Beschreibung

Magnastat-System: Regelprinzip

Die mit der Lotspitze fest verbundene Metallkappe ist der Temperatur-
filhler dieses Systems, der Magnastat. Er ist ferromagnetisch, d. h. zieht
wie Eisen einen Magneten an. Die Zahl auf dieser Kappe ist die Kodierung
fir die Regeltemperatur. Wird diese Temperatur beim Aufheizen erreicht,
so verliert der Magnastat schlagartig seine ferromagnetischen
Eigenschaften. Der Physiker spricht hier vom Curie-Effekt. Bei Unter-
schreitung der Regeltemperatur kippt der Magnastat wieder in den ferro-
magnetischen Zustand zuriick. Dieses Kippverhalten des Magnastaten ist
sehr stabil. Es unterliegt keinem Verschlei® durch Alterung oder
Metallermiidung.

Die Werte des Magnastaten werden an den Schalter tibertragen. Dieser ist
im Prinzip so aufgebaut, dass ein Dauermagnet seine, durch den Magna-
staten verursachte, Eigenbewegung Uber eine Schubstange auf eine
Kontaktbriicke tibertragt und somit den Heizstrom ein- und ausschaltet.

Die Schalttemperaturen sind:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Storungen von auRen kdnnen nur auf den Schalter einwirken.

Daher sind folgende Regeln zu beachten:

@ Kolbenablage nicht aus eisenahnlichem Material (am besten Original-
Ablage von Weller verwenden).

@ Heizkorper keinem Wechsel-Magnetfeld aussetzen oder unmittelbar an
Eisen entlangfiihren. Dies kann das Regelsystem blockieren.

Nur Weller Longlife-Spitzen verwenden. Firmenfremde Spitzen kon-
nen zu vorzeitigem Verschleifl des Systems fiihren.

3. Inbetriebnahme

Latkolben in der Sicherheitsablage ablegen. Alle brennbaren Gegensténde
aus der Nahe des Lotwerkzeugs bringen. Den Anschlussstecker in die
Versorgungseinheit einstecken und verriegeln. Versorgungseinheit ein-
schalten. Nach Ablauf der benétigten Aufheizzeit die Lotspitze mit etwas
Lot benetzen.

4. Wartung

@ Beim ersten Aufheizen die Lotspitze mit Lot benetzen. Dies entfernt
Oxydschichten und Unreinheiten der Lotspitze. Vor jedem Létvorgang
Spitze am nassen Schwamm abwischen. Kein aggressives L6twasser o0.4.
nehmen. Jede mechanische Bearbeitung der Létspitze zerstort die galva-
nische Schutzschicht und setzt die Lebensdauer herab.

@ Der Heizkérper hat einen optimalen Warmewirkungsgrad zur Spitze.
Hohe Prézision von Heizkdrpermaterial, Heizwicklung und Isolation
ermdglichen dies. Daher Heizkdrper nicht in die Zange nehmen oder
abklopfen. Zur sicheren Befestigung der Lotspitze gentigt das Anziehen
der Uberwurfmutter von Hand (im kalten Zustand).

@ Die Lottemperatur kann wegen der leistungsfahigen Warmeregelung
relativ niedrig gewahlt werden. Sie soll je nach Létzinn und Létstelle zwi-
schen 300°C und 380°C betragen. Hohere Temperaturen bringen nur
scheinbar kiirzere Taktzeiten. Es leiden jedoch Lotqualitat und Lebens-
dauer der Lotkolbenspitze und Bauteile darunter.

@ Der Ltvorgang soll in der Reihenfolge ,,Lotstelle - Lotzinn - Lotspitze”
erfolgen. Nie Létzinn auf die Spitze geben und dann Létstelle benetzen.
Dies gibt ,kalte* Lotstellen.

@ Heile Lotspitze nicht auf dem trockenem Schwamm reinigen. Die
Lotspitze regelméRig und ausreichend mit Lgtzinn benetzen. Die Lotspitze
nie unbenetzt ablegen.

Die Betriebsanleitung des verwendeten Steuergerétes ist zu dieser

Betriebsanleitung erganzend giltig.

5. Lieferumfang
Magnastatkolben
Betriebsanleitung

Technische Anderungen vorbehalten!



A 1. Attention!

Avant la mise en service de la station, lisez attentivement son mode
d'emploi et ses consignes de sécurité. Le non-respect de cette consigne
peut entrainer un danger d'atteinte a I'intégrité physique voire un danger
de mort.

Le fabricant décline toute responsabilité en cas d'utilisation pour une
destination autre que celle décrite dans le mode d'emploi et en cas de
modification de sa conception initiale.

Consignes de sécurité

@ Déposer toujours le fer a souder dans le support d’origine.

@ Eloigner tous les objets inflammables du fer a souder brilant.

@ Porter des vétements de protection adéquats. Danger de
bralure par I'étain en fusion.

@ Ne jamais laisser le fer a souder brilant sans surveillance.

@ Ne travaillez pas sur des piéces sous tension.

2. Description

Principe de la régulation

Une pastille sertie & I'arriére de la panne a souder constitue le détecteur
de température du systéme. Cette pastille est ferromagnétique et peut
attirer un aimant placé derriere la panne. L‘avance de cet aimant lié a un
contact électrique va déclancher la chauffe du fer. Un numéro gravé sur
cette pastille définit une température trés précise. Lorsque cette tempé-
rature est atteinte par la chauffe du fer, la pastille perd ses qualités fer-
romagnétiques (propriété physique définie comme ,point de Curie®),
relache I'aimant que recule sous I‘action d‘un ressort et coupe ainsi la
chauffe. Lorsque la panne sera redescendue en température elle retrou-
vera son ferromagnétisme et la chauffe s‘établira a nouveau. Le recours
a la variation d‘une propiété physique confere au systéme une tres gran-
de stabilité dans le temps en rien comparable au couple thermoélectri-
que influencé par la température extérieure ni au thermoswitch avec le
quel il faut tenir compte d‘un coefficient de fatique non négligeable avec
le temps. Ce dispositif associé a des contacts d‘une tres grande fiabilité
protégés par un condensateur, procure a I‘ensemble un fonctionnement
de plusieurs années sans incident. L‘ensemble aimant - contact se trou-
ve enfermé dans un tube situé au coeur méme du fer, offrant de ce fait
une meilleure compensation de température aussi bien au moment du
soudage que durant les périodes d‘attente.

Les températures de régulation sont:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Certains éléments extérieurs peuvent perturber le bon fonctionnement
du fer et il est nécessaire d‘observer certaines régles:

@ Ne pas poser le fer sur un support en métal magnétique (utiliser le
repose-fer Weller)

@ Ne pas le laisser a proximité d‘un champ magnétique trop intense.

Francais

L‘utilisation de pannes qui ne seraient pas d‘origine Weller pourrait
provoguer la déterioration rapide du systeme de regulation.

3. Mise en service

Placer le fer a souder dans le support de sécurité. Eloigner tous les objets
inflammables du fer. Brancher la fiche sur le bloc et la verrouiller. Mettre
I'unité d’alimentation en marche. Lorsque le temps de chauffe nécessai-
re est écoulée, étamer la panne avec un peu de soudure.

4. Entretien des pannes

@ Ala premiere chauffe de la panne, mouiller celle-ci avec de la soudu-
re afin de débrasser son extrémité de |'étain oxydé. Avant chaque utilisa-
tion du fer, la panne devra etre nettoyée au moyen d‘une eponge humi-
de. Ne pas utiliser de décapant liquide, ni de lime ou autres outils sus-
ceptibles d‘endommager le revétement de la panne et d‘écourter dans
de fortes proportions sa durée de vie.

@ L'élément chauffant a un maximum d‘effet sur la panne grace a son
bobinage et a son revétement céramique. De ce fait, I'élément chauffant
ne doit jamais étre serré avec une pince ou martelé. Il suffit uniquement
de serrer I‘écrou du fourreau a la main (le fer étant froid).

@ La température de soudage peut étre choisie relativement basse du
fait de la régulation. Elle doit se situer entre 300°C et 380°C en fonction
de la soudure employée et du travail a réaliser. Le choix d‘une tempéra-
ture plus élevée dans le but d‘un gain de temps affecterait la qualité du
joint, la vie de la panne et la fiabilité des composants.

@ Le soudage doit s‘effectuer dans I‘ordre suivant:

Mise en contact de la panne avec le point & souder (Préchauffage) -
Apport de soudure (soudage - décapage) - Maintenir quelques instants
de la panne sur le joint (retard de la solidification).

La soudure ne doit jamais fondre sur la panne au moment de la mise en
contact de celle-ci avec le joint & souder, sous peine de provoquer des
soudures seches.

@ Ne pas nettoyer la panne brdlante sur I'éponge séche.
Humecter régulierement la panne avec une quantité suffisante d’étain.
Ne jamais déposer la panne non étamée.

En cas d‘utilisation de I‘outil de soudage en combinaison avec d‘autres
appareils Weller, tenir compte aussi des recommandations faites dans les
autres modes d‘emploi.

5. Fournitures
Magnastat souder
Mode d'emploi

Sous réserve de modifications techniques!



Nederlands

A 1. Attentie!

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

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

Veiligheidsvoorschriften

@ De soldeerbout altijd in de originele houder plaatsen.

@ Alle brandbare voorwerpen uit de buurt van het hete soldeerwerktuig
verwijderen.

@ Geschikte veiligheidskleding dragen. Verbrandingsgevaar door vloei
baar soldeertin.

@ De hete soldeerbout nooit onbewaakt achterlaten.

@ Werk niet aan onder spanning staande delen.

2. Beschrijving

Magnastat-systeem: regelprincipe

De met de soldeerpunt vast verbonden metalen kap is de temperatuur-
voeler van dit systeem, de Magnastat. Hij is ferromagnetisch, d.w.z. hij
trekt zoals ijzer een magneet aan. Het getal op deze kap is de codering
voor de regeltemperatuur. Wordt deze temperatuur bij het opwarmen
bereikt, dan verliest de Magnastat in een keer zijn ferromagnetische
eigenschappen. De fysicus spreekt hier van het Curie-effect. Bij het
onderschrijden van de regeltemperatuur kantelt de Magnastat opnieuw
terug naar de ferromagnetische toestand. Dit kantelgedrag van de
Magnastat is heel stabiel. Hij is niet onderhevig aan slijtage door verou-
dering of metaalmoeheid.

De waarden van de Magnastat worden aan de schakelaar doorgegeven.
Die is in principe zodanig opgebouwd dat een permanente magneet zijn
door de Magnastat veroorzaakte eigen beweging via een duwstang op
een contactbrug overbrengt en hierdoor de verwarmingsstroom in- en uit-
schakelt.

De schakeltemperaturen zijn:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Storingen van buitenaf kunnen alleen op de schakelaar inwerken. Daarom
moeten de volgende regels in acht genomen worden:

@ Soldeerbouthouder niet van ijzerachtig materiaal (het best een origine-
le houder van Weller gebruiken).

@ Verwarmingselement niet aan een wissel-magneetveld bloot stellen of
vlak naast ijzer houden. Dit kan het regelsysteem blokkeren.

Alleen Weller longlife-punten gebruiken. Andere punten kunnen tot
vroegtijdige slijtage van het systeem leiden.

3. Ingebruikneming

Soldeerbout in de veiligheidshouder plaatsen. Alle brandbare voorwerpen
uit de buurt van het soldeerwerktuig verwijderen. De aansluitstekker in de
voedingseenheid steken en vergrendelen. Voedingseenheid inschakelen.
Na het verstrijken van de benodigde opwarmingstijd de soldeerpunt van
een beetje soldeersel voorzien.

4. Onderhoud

@ Bij het eerste opwarmen de soldeerpunt met soldeersel nat maken. Die
verwijdert oxidelagen en onreinheden aan de soldeerpunt. Voor elke sol-
deerbehandeling de punt aan een natte spons afvegen. Geen agressief
soldeerwater e.d. nemen. Elke mechanische bewerking van de soldeer-
punt vernietigt de galvanische beschermlaag en verkort de levensduur.

@ Het verwarmingselement heeft een optimaal warmterendement aan de
punt. Hoge precisie van verwarmingselementmateriaal, verwarmingswik-
keling en isolatie maken dit mogelijk. Hiervoor verwarmingselement niet
in de tang nemen of afkloppen. Voor een veilige bevestiging van de sol-
deerpunt is het voldoende om de wartelmoer met de hand aan te zetten
(in koude toestand).

@ De soldeertemperatuur kan wegens de krachtige warmteregeling rela-
tief laag ingesteld worden. Die moet naargelang het soldeertin tussen
300° en 380°C bedragen. Hogere temperaturen zorgen voor slechts
schijnbaar kortere takttijden. Maar hieronder leiden soldeerkwaliteit en
levensduur van de soldeerboutpunt en bouwdelen.

@ Het soldeerproces moet in de volgorde “Soldeerplaats - soldeertin -
soldeerpunt" gebeuren. Nooit soldeertin op de punt oen en dan soldeer-
plaats nat maken. Dat zorgt voor "koude" soldeerplaatsen.

@ Hete soldeerpunt niet op een droge spons reinigen. De soldeerpunt
regelmatig en met voldoende soldeertin nat maken. De soldeerpunt nooit
droog neerleggen.

De gebruiksaanwijzing van het gebruikte besturingstoestel is aanvullend

bij deze gebruiksaanwijzing van toepassing.

5. Omvang van de levering
Magnastat soldeerbout
Gebruiksaanwijzing

Technische wijzigingen voorbehouden!



A 1. Attenzione!

Prima della messa in funzione dell'apparecchio leggere attentamente
queste istruzioni d'uso e gli allegati per la sicurezza. In caso di mancata
osservazione delle prescrizioni di sicurezza si mette in pericolo I'incolu-
mita fisica e la vita.

In caso di utilizzo differente da quanto descritto nelle istruzioni d'uso
come anche in caso di modifiche eseguite di propria iniziativa, da parte
del produttore non viene assunta nessuna responsabilita.

Sicurezza

@ Riporre lo stilo brasatore sempre nel suo supporto originale.

@ Tenere I'utensile di brasatura lontano da qualsiasi oggetto infiam
mabile.

@ Indossare idonei indumenti protettivi. Pericolo di incendio da stagno
liquido.

@ Non lasciare mai inosservato lo stilo brasatore caldo.

@ Non lavorare su pezzi sotto tensione.

2. Descrizione

Il sistema Magnastat: Principio di controllo

La capsula metallica solidamente inserita nella parte posteriore della
punta saldante, funge da sensore termico e costituisce al tempo stesso
il sistema Magnastat. Essendo la capsula ferromagnetica, essa attrae il
ferro come un magnete.

Il numero stampigliato sulla capsula sta ad indicare a quale temperatura
scatta il meccanismo di controllo. A tale temperatura il Magnastat, per
I'effetto Curie, perde le sue caratteristiche magnetiche. Abbassatasi la
temperatura, il Magnastat riacquista le sue caratteristiche magnetiche
riscaldando nuovamente il saldatore fino alla temperatura per la quale &
stato tarato.

Alla temperatura prefissata il Magnastat attrae o respinge un magnetino
permanente, questo movimento viene trasmesso, mediante una barretti-
na metallica, a un interruttore on-off.

Le temperature di lavoro sono:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Fattori esterni potrebbero influenzare il funzionamento dell‘interruttore.
Per evitare cio € opportuno attenersi alle regole seguenti:

@ |l supporto del saldatore a stilo non deve essere in ferro o materiale
similare (¢ preferibile usare il supporto originale).

@ Evitare I'improvviso contatto con una parte metallica e Iinterferenza
dovuta a campi magnetici che potrebbero bloccare il sistema di control-
lo.

Usare solo punte Weller Longlife. L‘uso di punte non originali
potrebbe danneggiare la funzionalita‘ del sistema.

Italiano

3. Fuzionamento

Riporre lo stilo saldante nel supporto di sicurezza. Allontanare dall’area di
lavoro tutti gli oggetti infiammabili. Collegare la spina all‘unita di alimen-
tazione e bloccarla. Accendere I'unita di alimentazione. Allo scadere del
necessario tempo di riscaldamento ricoprire la punta saldante con un po’
di stagno.

4. Manutenzione e modalita‘ d‘uso delle punte
@ Appena scaldata la punta dovrebbe essere bagnata con lega saldan-
te per rimuovere qualsiasi patina di ossido o di sporco. Prima di utilizza-
re il saldatore, la punta deve essere pulita con la spugna umida. Non
usare flussanti aggressivi ne operare sulla punta con qualsiasi tipo di
utensile in quanto si danneggerebbe il rivestimento galvanico di protezio-
ne riducendo la vita della punta.

@ La resistenza trasmette alla punta la massima capacita termica pos-
sibile. Questa elevata conducibilita termica & ottenuta attraverso un‘
accurata lavorazione e scelta del materiale d‘avvolgimento e d‘isolamen-
to costituente la resistenza. Ne segue che la stessa non deve mai esse-
re manipolata con pinze o materiale similare. E'sufficiente fissare la
punta saldante nell‘apposito ferma-punta a sua volta awvitabile manual-
mente.

@ La possibilita di controllare il calore somministrabile consente di sce-
gliere una temperatura operativa relativamente bassa tra 300°C e 380°C
in funzione della qualita della lega e delle esigenze di saldatura.
Temperatura piu alte possono accelerare i cicli produttivi ma a scapito
della qualita della saldatura, della vita delle punte saldanti e dei compo-
nenti stessi.

@ La saldatura dovrebbe avere questa sequenza operativa:
Posizionamento sull‘area di saldatura. Lega saldante. Punta saldante. La
lega saldante non deve mai essere applicata prima alla punta e succes-
sivamente all‘area di saldatura, cio provocherebbe saldature fredde.
Non pulire la punta di brasatura calda sulla spugnetta

asciutta.

@ Ricoprire regolarmente e in maniera sufficiente la punta di brasatura
con dello stagno. Non riporre via mai la punta di brasatura senza averla
ricoperta di stagno.

Nel caso in cui l‘'utensile di saldatura venga utilizzato insieme ad altri
apparecchi Weller, ci si deve attenere anche agli awisi contenuti nelle
istruzioni per |‘uso di questi ultimi.

5. La fornitura comprende
Stilo Magnastat
Istruzioni per I'uso

Salvo variazioni tecniche!



English

A 1. Caution!

Please read these Operating Instructions and the safety informations
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.

Safety Informations

@ Always place the soldering iron in the original holder.

@ Remove all inflammable objects from the proximity of the hot solde
ring tool.

@ Use suitable protective clothing. Risk of burns from liquid solder.

@ Never leave the hot soldering iron unsupervised.

@ Never work on voltage-carrying parts.

2. Description

Magnastat System: Control principle

The metal cap that is firmly secured to the back of the soldering tip is the
temperature sensor of this system; the Magnastat. It is ferromagnetic, i.e.
it attracts iron as does a magnet. The number on the cap is the code for
the control temperature, when the iron is heated. When this control tem-
perature is reached, the Magnastat loses its magnetic property. Physicists
call this the Curie effect. Once the temperature falls below the control
temperature, the Magnastat regains its magnetism which reheats the iron
again to its control temperature.

This sudden changeover facility of the Magnastat is extremely stable, it
does not deteriorate through aging or metal fatigue.

The temperature reaction of the Magnastat either attracts or repels a per-
manent magnet, this movement is transmitted to the contact bridge
switch via a push rod to switch the heating current on or off.

The switch is hermetically sealed and since the Magnastat is a part of the
soldering tip, the energy loss caused through radiation or during solde-
ring, is made up. A further advantage of this design is that the soldering
iron is completely switched off while the tip is being changed so that the
heating element can not burn out in the absence of a tip.

Switching temperatures are:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Defects caused by external influences can affect the switch and so the
following rules should be followed:

@ The soldering iron rest should not be made of iron or similar material
(it is preferable to use the original Weller rest).

@ The heating element should not be subjected to any alternating field
nor should it be moved in immediate contact with iron as this could block
the control system.

Only use Weller “Longlife” tips. The use of types of other tips could
lead to premature deterioration of the system.

5

3. Commissioning

Put the soldering iron in the safety stand. Remove all flammable materi-
als from the immediate vicinity of the soldering iron. Plug the connector
into the supply unit and lock. Switch on the supply unit. Once the warm
up period is over, wet the tip with some solder.

4. Maintenance instructions

@ When first heating, the soldering tip should be wetted with solder to
remove any coating of oxide developed during storage or any dirt from the
soldering tip. Before using the iron the tip should be cleaned with the wet
sponge. So not use aggressive fluxes, etc. Any mechanical treatment of
the soldering tip damages the galvanic protective layer and will reduce
the life of the tip.

@ The heating element has a maximum heating effect on the tip. This is
effected through precision in the heating element material, the heater
winding and insulation. It follows that the heating element should never
be gripped with pliers or be hammered in any way. It is quite sufficient to
secure the soldering tip by tightening it into the tip sleeve by hand (when
the iron is cold).

@ The soldering temperature can be set relatively low because of the
powerful heat control. It should be set between 300°C and 380°C depen-
ding on the quality of solder used and the soldering location. Higher tem-
peratures only bring appreciably higher cycle times which affect soldering
quality, the life of the soldering iron tip and all components suffer.

@ The soldering operation should be effected in the following order:
Soldering position - solder - soldering tip.

The solder should never be applied to the tip and then to the soldering
position. This causes “dry“ joints.

@ Do not clean hot soldering iron tip on a dry sponge.
Regularly tin the soldering iron tip with sufficient solder. Never place the
soldering iron in the holder with the tip insufficiently tinned.

If the soldering equipment is used in combination with other Weller devi-
ces, the warning notes mentioned in those operating instructions are app-
liance as well.

5. Scope of supply
Magnatstat Soldering
Operating Instructions

Subject to technical alterations and amendments!



A 1. Observeral

Las noggrant igenom denna bruksanvisning och bifogade sakerhetsan-
visningar innan du sétter apparaten i drift. Det &r livsfarligt att inte folja
sakerhetsforeskrifterna.

Tillverkaren ansvarar inte for anvandningar som awviker frén bruksanvis-
ningen, samt for egenmaktiga férandringar.

Sakerhetsanvisningar

@ Ligg alltid I6dkolven i originalhdllaren.

@ Tabort alla brannbara foremal frén I6dverktygets omedelbara nér
het.

@ Anvénd lampliga skyddsklader. Fara for forbranning genom flytande
|6dtenn.

@ Lamna aldrig den varma ladkolven utan tillsyn.

@ Arbeta inte med detaljer som star under spanning.

2. Beskrivning

Magnastat-system: regleringsprincip

Den med lddkolven fast férbundna metallhattan ar systemets tempera-
turgivare, Magnastat. Den &r ferromagnetisk dvs. drar at sig jarn som en
magnet. Talet pa denna htta ar koderingen for regleringstemperaturen.
Nér denna temperatur uppnas vid uppvarmningen, forlorar Magnastaten
omedelbart sina ferromagnetiska egenskaper. Inom fysiken kallar man
detta en Curie-effekt. Nar temperaturen faller under detta varde aterfar
Magnastaten sina ferromagnetiska egenskaper igen. Denna funktion hos
Magnastaten ar mycket stabil. Den forslits inte genom éldring eller
metallutmattning.

Magnastatens vérden Gverfors till kontakten. Denna &r i princip s& kon-
struerad att en permamentmagnet kopplar till och frén strémmen genom
en av Magnastaten fororsakad egenrorelse Gver en skjutstang till en kon-
taktbrygga.

Kopplingstemperaturerna &r:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Storningar utifran kan endast inverka pa kontakten.

Darfor skall man beakta foljande:

@ Anvand inte kolvhallare av jarnliknande material (anvand originalhél-
lare fran Weller).

@ Utsétt inte varmeelementet for ett vaxlande magnetfalt eller for utmed
ett metallforemal. Detta kan blockera regleringssystemet.

Anvénd endast Weller Longlife-spetsar. Spetsar av andra fabrikat
kan leda till forslitning av systemet.

Svenska

3. Idrifttagning

L&gg lodkolven i sakerhetshallaren. Ta bort alla bréannbara foremal fran
|6dverktygets omedelbara narhet. Stick in och I&s anslutningskontakten i
forsorjningsenheten. Sétt pa forsorjningsenheten. Efter uppvarmningen
fuktar man lodspetsen med 6dtenn.

4. Underhall

@ Vid forsta uppvarmningen skall 16dspetsen fuktas med lod. Detta tar
bort oxidskikt och smuts fran lodspetsen. Fore var lodning skall spetsen
torkas av med en vat svamp. Anvand inget aggressivt lodvatten eller
liknande. Varje mekanisk bearbetning av l6dspetsen forstor det galvanis-
ka skyddsskiktet och minskar livslangden.

@ Varmeelementet har en optimal varmeverkningsgrad till spetsen. Hog
precision p& materialet i virmeelementet, varmelindningen och isolatio-
nen gor detta mojligt. Darfor far virmeelementet inte gripas med tang
eller utsattas for stotar. For saker fastsattning av lodspetsen racker det
att man drar at dverfallsmuttern for hand (i kallt tillstand).

@ Lodtemperaturen kan véljas relativt Iagt pa grund av den effektiva var-
meregleringen. Den bor allt efter lodtenn och l6dstélle ligga mellan 300°
och 380°C. Hogre temperaturer ger endast skenbart Kortare tider.
Ladkvalitet och lodspetsens och andra komponenters livslangd lider
emellertid av detta.

@ Ladforloppet skall utféras i ordningsfoljden “Lédstélle - [6dtenn - 16d-
spets*. Applicera aldrig 6dtenn pa spetsen och darefter pa lodstéllet.
Detta ger "kalla" 1odstallen.

@ Rengor inte varm |6dspets med torr svamp. Fukta lodspetsen regel-
massigt och tillrackligt med lodtenn. Lagg aldrig ner lodspetsen om
denna inte &r fuktad.

Bruksanvisningen for det anvanda styrdonet géller har som komplemen-

tar.

5. Leveransomfattning
Magnastat l6dkolven
Bruksanvisning

Rétten till tekniska andringar forbehalles!



Espanol

A 1. Atencion!

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

El fabricante no asume ninguna responsabilidad por una utilizacion dife-
rente a la descrita en el manual de instrucciones, asf como por modifica-
ciones arbitrarias.

Normas de seguridad

@ Colocar el soldador siempre en el soporte original.

@ Retirar todos los materiales inflamables que estén cerca del solda-
dor.

@ Utilizar prendas de vestir de proteccién. Peligro de sufrir quemaduras
por la manipulacién de estafio liquido.

@ Mantener el soldador siempre controlado.

@ No trabaje con piezas que estén bajo tension.

2. Descripcion

Sistema “Magnastat": principio de regulacién

La tapa metalica fijada a la punta de soldar es el termopar de este siste-
ma, es decir el sensor de temperatura "Magnastat”. Es un componente
ferromagnético, es decir, es atraido por los imanes. El nimero que apare-
ce en la tapa es el codigo de la regulacion de la temperatura. Una vez
alcanzada esta temperatura al calentarlo, el “Magnastat" pierde repenti-
namente sus propiedades magnéticas. Los fisicos denomiman este pro-
ceso “efecto Curie". Al descender la temperatura por debajo de la tempe-
ratura de regulacion, el “Magnastat" vuelve a su estado original recupe-
rando sus propiedades magnéticas. Este cambio de estado en el
"Magnastat" es muy estable. No sufre ningin desgaste por envejecimien-
to o fatiga del metal.

Los valores del "Magnastat" se transmiten al interruptor. La estructura de
éste en principio esta disefiada de tal forma que un iman permanente
transmite su propio movimiento originado por el “Magnastat" hacia el
contacto a través de una barra deslizante, de forma que puede conectar
y desconectar la corriente.

Las temperaturas de conexion son:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Los factores externos Gnicamente pueden influir en el interruptor.

Por esta razon debera seguir las siguientes reglas:

@ El soporte del soldador no debe ser metalico (es recomendable utilizar
el soporte original de Weller).

@ No someter la resistencia a un cambio de campo magnético o pasarla
cerca de objetos de hierro. De ser asf podria bloquear el sistema de regu-
lacién.

Utilice Ginicamente puntas de soldar “Longlife" de Weller. Las puntas
de otros fabricantes pueden provocar un desgaste prematuro del
sistema.

3. Puesta en funcionamiento

Colocar el soldador en el soporte de seguridad. Retirar todos los materia-
les inflamables que estén cerca. Introducir el enchufe en la unidad de ali-
mentacion y fijarlo. Conectar la unidad de alimentacién. Una vez transcur-
rido el tiempo necesario para calentarse el soldador, aplicar un poco de
estafio a la punta.

4. Avisos de error

@ Al calentar la punta de soldar por primera vez aplicar estafio. Este sirve
para eliminar las capas de 6xido y otras impurezas en la punta de soldar.
Antes de comenzar a soldar, limpiar siempre la punta con la esponja
humedecida. No utilizar nunca agua para soldar que sea agresiva ni
sustancias similares. Cualquier manipulacién mecanica de la punta de
soldar deterioraria la capa galvanizada reduciendo a su vez la vida dtil del
utensilio.

@ La resistencia cuenta con un rendimiento térmico 6ptimo con respec-
to a la punta. La elevada precision del material de la resistencia, la bobi-
nay el aislamiento permiten obtener este excelente rendimiento. Por esta
razén, no es aconsejable

@ Agarrar la resistencia con unas tenazas o sacudirla. Para fijar con
seguridad la punta de soldar basta con apretarla a mano con la tuerca
(cuando esté fria).

@ La temperatura para soldar se puede ajustar relativamente baja graci-
as a la excelente regulacion térmica. La temperatura debe oscilar entre
300° y 380° C dependiendo del estafio y de la zona donde se vaya a sol-
dar. Las temperaturas superiores a las indicadas permiten aparentemen-
te reducir més los ciclos. No obstante, merman la calidad de la soldadu-
ra 'y reducen la vida Util de la punta de soldar y los deméas componentes.

@ Para soldar se debe seguir el siguiente orden “punto de soldadura -
estafio - punta de soldar". No aplicar nunca estafio a la punta y luego
humectar el punto de soldadura. De lo contrario “soldara en frio".

@ No limpiar nunca la punta caliente con la esponja seca. Aplicar estafio
de forma regular y abundante. No colocar nunca la punta en el soporte sin
humectar.

Ademas de estas instrucciones consultar el manual de instrucciones de la

unidad de control.

5. Piezas suministradas
Weller “Magnastat soldador”
Manual de uso

iReservado el derecho a realizar modificaciones técnicas!



A 1. Forsigtig!

Fer apparatet tages i brug, ber betjeningsvejledningen og de vedlagte
sikkerhedsanvisninger leeses ngje igennem. Safremt sikkerhedsforskrif-
terne ikke overholdes, er der fare for liv og levned.

Ved anden anvendelse end den, som beskrives i betjeningsvejledningen,
samt selvbestaltede forandringer p& apparatet, bortfalder producentens
produktansvar.

Sikkerhedshenvisninger

@ Placer altid loddekolben i originalopbevaringsenheden.

@ Fjern alle brandbare materialer i naerheden af det varme

loddeveerktgj.

@ Anvend passende beskyttelsestgj. Flydende loddetin udger en for-
braendingsfare.

@ Efterlad aldrig en varm loddekolbe uden opsyn.

@ Arbejd ikke med dele, der star under spanding.

2. Beskrivelse

Magnastatsystem: Reguleringsprincip

Metalkappen, som er fast forbundet med loddespidsen, udger tempera-
turmaleren for dette system, nemlig Magnastat. Den er ferromagnetisk,
dvs. tiltreekker jern, som en magnet ger det. Tallet angivet pa denne
kappe, er lig med kodet p& reguleringstemperaturen. Sa snart denne
temperatur er ndet, mister Magnastaten straks sine ferromagnetiske
egenskaber. Fysikerne taler her om Curie-effekten. Kommer temperatu-
ren ned under reguleringstemperaturen, vender Magnastaten tilbage til
den ferromagnetiske tilstand. Denne forandringsegenskab er meget sta-
bil for Magnastaten. Den pavirkes ikke af fx slid, alderdom eller metal-
treethed.

Magnastatens veerdier overfgres til kontakten. Denne er i princippet
opbygget saledes, at en magnet overfarer sin egen drivkraft, som er
fordrsaget af Magnastaten, via en glidestang til kontaktbroen, og deri-
gennem til- og frakobler

varmestrgmmen.

Indstillingstemperaturerne er:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Forstyrrelser udefra kan kun pavirke kontakten.

Derfor skal man vare opmerksom pa falgende regler:

@ Opbevaringsenheden for kolben mé ikke veere af jernholdigt materia-
le (anvend helst Weller's original opbevaringsenhed).

@ Udseet ikke opvarmningsenheden for skiftemagnetfelter og undgé at
fore den umiddelbart forbi jern. Dette kan blokere reguleringssystemet.

Anvend kun Weller Longlife-spidser. Spidser af andre fabrikater kan
fare til tidlig nedslidning af systemet.

Dansk

3. Ibrugtagning

Placer loddekolben i sikkerhedsopbevaringen. Fjern alle brandbare
materialer i naerheden af loddeveerktgjet. Tilslut stikkontakten til forsyn-
ingsenheden og arretér. Slut forsyningsenheden til. Pafar loddespidsen
en smule loddemiddel, nar opvarmingsfasen er overstaet.

4. Fejlmeldinger

@ Under den farste opvarmning, skal loddespidsen veedes med lodde-
middel. Dette fierner oxydbelaegninger og urenheder fra loddespidsen.
Renger spidsen med en vad svamp far hver loddeproces. Anvend ikke
aggressiv loddeveeske eller lignende. Enhver mekanisk anvendelse af
loddespidsen nedbryder det galvaniske beskyttelseslag og nedsetter
derved holdbarheden.

@ Varmeenheden har en optimal varmevirkningsgrad pé spidsen. Dette
muliggeres af hgjeste preecision i materialet for varmeenheden, varme-
vikling og isolering. Undga derfor at tage varmeenheden med tang eller
at banke denne af. Sikker fastgaring af loddespidsen opnés bedst ved
manuelt at spaende omlgberen til (i kold tilstand).

@ Loddetemperaturen kan holdes relativt lav p& grund af den effektive
varmeregulering. Den skal alt efter loddetin og loddeposition ligge et sted
mellem 300° und 380°C. Hajere temperaturer resulterer gjensynligt kun
i kortere takitider. Loddekvalitet og holdbarhed for loddekolbespidsen og
komponenter vil imidlertid lide overlast.

@ Loddeprocessen skal ske i falgende raekkefalge: "loddeposition - lod-
detin - loddespids". Pafer aldrig loddetin pa spidsen for derefter at vaede
loddepositionen. Det resulterer i “kolde" loddepositioner.

@ Renger aldrig en varm loddespids med en ter svamp. Loddespidsen
skal regelmassigt vaedes med rigeligt loddetin. Henlaeg aldrig loddespid-
sen uden at veede den.

Styreenhedens betjeningsvejledning geelder som supplement til naervee-

rende betjeningsvejledning.

5. Leveringsomfang
Weller Magnastat loddekolben
Betjeningsvejledning

Forbehold for tekniske endringer!



Portugués

A 1. Atencao!

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

0 fabricante ndo se responsabiliza pela utilizagdo da ferramenta para
aplicagBes diferentes das descritas no manual do utilizador, nem pela
modificacdo abusiva da ferramenta.

Indicaces de seguranca

@ Pousar o ferro de soldar sempre no descanso original.

@ Remover todos 0s objectos inflaméaveis das imediagGes da ferramen-
ta de solda.

@ Utilizar vestudrio de protecgdo adequado. Perigo de
queimaduras pelo estanho de solda fundido.

@ Nunca deixar o ferro de soldar sem supervisao.

@ Nao trabalhe em pegas sob tenséo.

2. Descrigéo

Sistema Magnastat: Principio de regulagéo

A capa de metal permanentemente ligada & ponta de solda é o sensor de
temperatura deste sistema, o chamado Magnastat. O Magnastat é ferro-
magnético, ou seja, ele atrai o ferro como um iman. O ndmero indicado
nesta capa é o c6digo para a temperatura de regulacdo. Ao atingir esta
temperatura durante o aquecimento, 0 Magnastat perdera repentinamen-
te as suas caracteristicas ferromagnéticas. Neste caso, um fisico falaria
do chamado efeito Curie. Ao ficar abaixo da temperatura de regulagéo, o
Magnastat “comuta” de novo para o estado ferromagnético. Este compor-
tamento de inverséo do Magnastat é muito estavel. O comportamento ndo
esté sujeito a nenhum desgaste devido ao envelhecimento ou a fadiga do
metal.

Os valores do Magnastat séo transmitidos para o interruptor. A estrutura
do interruptor segue o principio de que, um iman permanente transmite o
seu movimento préprio provocado pelo Magnastat para uma ponte de
contacto, através de uma haste empurradora, ligando e desligando desta
forma a corrente de aguecimento.

As temperaturas de comutagéo sao:
5=260°C
6 =2310°C
7=370°C
8=1425°C

As falhas do exterior podem surtir efeito apenas no interruptor. Por isso
deve observar-se as regras seguintes:

@ Descanso do ferro nunca em material semelhante ao ferro

(0 melhor serd a utilizacdo do descanso original da Weller).

@ Nunca sujeitar o elemento de aquecimento ao campo magnético alter-
nado ou conduzi-lo directamente ao longo de ferro. Isso poderia bloquear
o sistema de regulacdo.

Utilizar exclusivamente as pontas Longlife da Weller. As pontas de
outras empresas podem provocar o desgaste prematuro do sistema.
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3. Colocacao em servico

Pousar o ferro de soldar no descanso de seguranca. Remover todos 0s
objectos inflamaveis das imediagdes da ferramenta de solda.Inserir a
ficha de ligacdo na unidade de alimentagéo e bloquea-la. Ligar a unidade
de alimentac&o. Apés decorrido o tempo de aquecimento necessario, apli-
car um pouco de solda a ponta de solda.

4. Manutencéo

@ No primeiro aguecimento, aplicar solda a ponta de solda. Esta solda
elimina as camadas de ¢xido e as impurezas da ponta de solda. Antes de
cada processo de solda, limpe a ponta com uma esponja molhada. Nunca
utilizar dgua de solda agressiva, ou semelhante. Cada maquinacdo meca-
nica da ponta de solda destroi a camada protectora galvanica e reduz a
vida 0til.

@ O elemento de aquecimento tem um rendimento térmico 6ptimo, rela-
tivamente a ponta. A alta preciséo do material do elemento de aqueci-
mento, a bobine térmica e o isolamento possibilitam este rendimento. Por
isso, nunca pegar no elemento de aguecimento com o alicate ou bater
neste elemento. Para a fixagéo segura da ponta de solda, sera suficiente
apertar manualmente a porca de capa (em estado frio).

@ Por causa da regulacdo de calor potente, a temperatura de solda pode
ser regulada relativamente baixa. A temperatura deve situar-se entre os
300° e 380°C , dependente do estanho de solda e do ponto de solda. As
temperaturas mais altas resultam apenas aparentemente em tempos de
ciclo mais curtos. No entanto, a qualidade de solda e a vida (til da ponta
do ferro de soldar e dos componentes sdo prejudicadas.

@ O processo de solda deve ser efectuado na sequéncia “Ponto de solda
- Estanho de solda - Ponta de solda“. Nunca aplicar estanho de solda na
ponta e aplicar a seguir a solda a ponta de solda. Isto resultaria em pon-
tos de solda "frios*.

@ Nunca limpar a ponta de solda quente com uma esponja seca. Aplicar
estanho de solda de forma regular e suficiente a ponta de solda. Nunca
pousar a ponta de solda sem a solda aplicada.

0 manual de instrugdes do aparelho de comando é valido como suple-

mento ao presente manual de instrugdes.

5. Fornecimento
Weller Magnastat soldar
Manual do utilizador

Reservado o direito a alterac@es técnicas!



A 1. Huomio!

Lue nama kayttdohjeet ja oheiset turvallisuusohjeet huolellisesti lapi
ennen laitteen kayttoonottoa. Turvallisuusméaardysten noudattamattajat-
tdminen voi uhata henkea ja elamaa.

Valmistaja ei vastaa muusta kayttdohjeista poikkeavasta kéytosta tai
omavaltaisista muutoksista.

Turvallisuusohjeet

@ Laita juottokolvi aina alkuperaiseen pidikkeeseen.

@ Ota kaikki helpostipalavat esineet kuuman juottimen laheisyydesté
pois.

@ Kéytd sopivia suojavarusteita. Nestemdinen juottotina aiheuttaa
palovammojen vaaran.

@ Al4 jata kuumaa juottokolvia ilman valvontaa.

@ Al4 tydstd jannitteen alaisna olevia tyokappaleita.

2. Kuvaus

Magnastat-jarjestelma: saatoperiaate

Juottokérkeen liitetty metallipaallike on tdman jarjestelman lampotila-
anturi, Magnastat. Se on ferromagneettinen eli se vetaé raudan tapaan
magneetin puoleensa. Numero tassa paallikkeessa on saatdlampotilan
koodaus. Jos tamé lampdtila saavutetaan kuumennuksen yhteydessd,
Magnastat menettdd yhtakkia ferromagneettiset ominaisuutensa.
Fyysikot puhuvat Curie-vaikutuksesta. Kun saatdlampétila alitetaan,
Magnastat siirtyy takaisin ferromagneettiseen tilaan. Tama Magnastatin
kallistustapahtuma on erittdin vakaa. Se ei kulu vanhenemisen tai metal-
lin vasymisen takia.

Magnastatin arvot siirtyvét kytkimeen. Se on periaatteessa rakennettu
siten, ettd kestomagneetti siirtyy magnastatin aiheuttaman omaliikkeen
takia tyontotangon kautta kosketussillalle ja siten kuumennusvirta kyt-
keytyy paalle ja paalta.

Kytkentéalampdtilat ovat:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Ulkopuoliset hairigt voivat vaikuttaa kytkimeen.

Siksi on noudatettava seuraavia saantojé:

@ Ala kayta kolvin telinetté, joka on rautamaista materiaalia (kéyta mie-
luiten alkuperaista Weller-telinettd).

@ Al laita lammityselementtid minkén vaihto-magneettikentén paélle
tai liikuta sita raudan paalla. Se voi sulkea saatdjarjestelman.

Kayta vain Weller Longlife-karkia. Vaarat kérjet voivat johtaa jarje-
stelméan ennenaikaiseen kulumiseen.

Suomi

3. Kayttoonotto

Laita juottokolvi turvapidikkeeseen. Ota kaikki helpostipalavat esineet
juottimen laheisyydesta pois. Pista liitantapistoke sydttoyksikkoon ja
lukitse se. Kytke sydttoyksikkd padlle. Kun tarvittava kuumennusaika on
kulunut, kostuta juottokérki juotteella.

4. Huolto
@ Kostuta ensimmaisen kuumennuksen juottokérjet juotteella. Se poi-
staa oksidikerroksen ja epapuhtaudet juottokérjesta.

@ Pyyhi karki ennen juottoa kostealla sienelld. Ald kéyta voimakkaita
juottonesteitd. Kaikki juottokdrjen mekaaniset tydstgt vaurioittavat galva-
nisoitua suojakerrosta ja lyhentavat kayttoikaa.

@ Kuumennuselementilld on optimaalinen lampdhydtysuhde kéarkeen.
Kuumennuselementin materiaalin, lammankehityksen ja eristyksen suuri
tarkkuus tekee sen mahdolliseksi. Al tartu kuumennuselementtiin pih-
deilla tai koputa sité. Juottokérjen tukevaan kiinnitykseen riittd4 hattu-
mutterin kiristys kasin (kylméana).

@ Juottolampdtila voidaan valita suhteellisen alhaiseksi tehokkaan lam-
monsaadon takia. Se voi olla 300° ja 380°C valilla riippuen juottotinasta
ja juotoskohdasta.Korkeammat lampbtilat aiheuttavat vain naenndisesti
lyhyemmat tahtiajat. Siitd karsivat kuitenkin juotteen laatu ja juottokolven
karjen ja rakenteiden kayttoika.

@ Juotos tulisi tapahtua jérjestyksessé “juottokohta - juottotina - juotto-
kérki“, Ala laita juottotinaa Kérjelle ja sitten kostuta juotoskohtaa. Se
aiheuttaa "kylmia" juotoskohtia.

Ala puhdista kuumaa juottokérkea kuivalla sienelld. Kostuta juottokarjet
saannollisesti ja riittavasti juottotinalla. AlA laita juottokérked kostutta-
mattomana pois.

Kéytetyn ohjauslaitteen kayttdohjeet taydentavat tata
kayttoohjetta.

5. Toimituksen laajuus
Magnastat
Kayttoohje

Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetaan!
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EAAnvik

A 1. Npoooyn!

Mpwv ™ B€on oe Aettoupyia TG GUCKeUNG BlABACTE MAPAKAAD TPOGEKTIKA
QUTEG TIC 03NYieg AelToUpYIag Kat TIC GUVNUMEVES UTIODEIEEIS A0QaAEIag. S&
TeIMTWON LN TAENONG TWV KAVOVIOGY aopaleiag umapyel kivuvog yia T
{on Kat ™V apTENELQ oag.

Tia KaBe AN xprom, Tou arokAivel amo Tig odnyieg Aettoupyiag, kaBwg kat
0g MePIMTWon aubaipe petatpomng, Sev avahapBavetal ano v meupd
TOU KATAOKEUAOTN Kapia eublvn.

0dnyieg Acitoupyiag

@ Evamofetete 10 £UBON0 GUYKOAMNONG MAVTOTE OTN yvnola Baon
gvanodeong.

@ Anopakplvete OAa T €UQAEKTA QVTIKEIMEVA KOVTIA aMO TO KauTo
£pYaAEio oUYKOAMNONG.

@ Xpnoulomoleite KatGAMnAn TPOOTATEUTIKY evdupacia. Kivduvog
£YKQUMATOG aro TOV Uypo Kaaoitepo KOMNONG (KaAdt).

@ Mnv agrveTe OTE T0 KAUTO £UBONO GUYKOAANGNG XWPIS EMTRpnaN.

@ Mnv epyaleate og Pepn mou BpiokovTal umo Taon.

2. Mepiypagn

ZUotnpa Magnastat: Apxn pUBuIong

To 0T0BEPA OUVDEDEHEVO e TV aKida OUYKOAMNONG HETOANKO KAAUMMA
elvat 0 aloBntpag Beppokpasiag autol Tou ouoThHatog, To Magnastat.
AuTo eivat aidnpopayvnTiko, SnA. Tpad omwg o aidnpog Eva wayvat. O
apiBog Mavw 0’ auTo To KAAUMMA lval 1) Kwdikomoinan yia T Beppokpacia
pUBuong. Otav Katd ™ Bépuavon emireuxBel auth 1 Bepiokpaoia, ToTE
XAvet To Magnastat anotopa Tiq o1dnpopayvnTIkeS Tou 1BIOTNTEG. O QUOIKOG
ovopudlet auTh TV katdotaon gawvopevo Curie. Otav n Beppokpacia MEoel
katw and ) Bepuokpacia pUByLoNG, emOTPEPeL To Magnastat Eava o
OLBNPOHAYVNTIKN TOU KATAoTaon. AUTH 1| OUUTEPLPOPA Tou Magnastat eival
oAU oTaBepn. Aev umokettal og kapia eBopd Adyw ynpavang 1 Komwong
UAikoU.

Ot TIEég Tou Magnastat petadidovtat oto dlakomm. O dlakonmg eivat €Tol
KATAOKEUQOWEVOG, MOTE £VaQ MOVIHOG HAYWATNG VA MeTadidel ™
dnutoupyolpevn peow Tou Magnastat Bk Tou Kivnon péow piag papdou
©BNONG 0€ ia YEPUPQ EMAPAG KAl ETOL VO EVEPYOTOLE KAl Va AMEVEPYOTOLE
10 pelja BEppavang.

Ot Bepplokpaoieg evepyoroinang eiva:
5=260°C
6=310"C
7=370°C
8=425°C

Ot eEWTEPIKA MaPEVOYANTELS KMOPOUV Val EMUBPOUV OO AV GTO SLAKOTITN.
[’ QUTO TIPEMEL Va TIPOCEEETE TOUG AKOAOUBOUG Kavoveg:

@ Bdon evanodeong Tou eBONOU aMO UAIKG TIou Sev EUMEPLEXOUV GIdNPO
(xpnotporoleite KahUTEPA T yvAola Baon evanoBeang g Weller).

@ Mnv ekBETETE TO BePUAVTIKO OWUA OE KavEVA EVAAAOTOMEVO UAYVITIKO
medio 1) un 10 0BNYEITE KOVTA, KATA WAKOG OINPWY QVTIKEWEVWY. AUTO

Jropel va urhokdpet 1o oUoTua puBuIoNg.
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Xpnoiporoieite povo akideg “Longlife” Tng Weller. O1 E€veg akideg pmopolv
va 0dnynoouv og mpowpn ¢Aopd TOU GUOTAPATOG.

3. ©¢on oe AeiToupyia

EvanoBéote 1o £uBolo ouykOMnong ot Baon evamobeong aogakeiag.
AnopakpUvete OAa Ta €UQAEKTA QVTIKEUEVA KOVTA amo To epyaleio
OuyKOAnong. ToroBetote To BuopatoUuevo oUVSEOHO 0T Hovada
TapoxNG Kat ao@ahiote Tov. Evepyomomate T ovada mapoxng. Meta to
MEPAG TOU AMAITOUKEVOU XpOvou B€ppavong mpooBEcTe 0T akida
OUYKOANONG Aiyo GUYKOMNTIKO Kpapa (KaAdu).

4. MnvOpata opdApaTog

@ Katd mv mpatn BEpuavon uypavete otn akida ouyKOAnong pe
OUYKOMNTIKO Kpaua (KaAQt). AUTO amopakpUvel TUxov OEEIdWOElS Kal
pUmavon amd v akida ouykoAnong. Mpwv amd kade Siadikaoia
OUYKOMNONG OKouileTe ™V aKida @' €va Uypd GQouyyapl. Mn
XPNOLLOTIOIELTE KavEVa BLABPWTIKO UYPO GUYKOAANGNG 1 KATL Mapopoto. Kabe
unxavikn enegepyacia g akidag ouykOANONG KaTaoTpéeL T YaABaviKn
TIPOOTATEUTIKY EMOTPWON Kal PEL@VEL TN SldpKeld Lwng.

@ To BepuavTiko owua EXEL Evav 1Baviko BaBo anodoong AepuoTTag mpog
™V akida. AuTo emTuyyavetal xapn omyv ugnAn akpiela Tou UNKoU Tou
BeppavTikoU owpatog, TG Bepuavtikng MeplENENG (avtioTaong) kal g
UOVWONG. I aUTO W 0@iyyeTe TO BEPHAVTIKO CWWA e TV TOLUMISA i v TO
XTunare. la ™ olyoupn 0TePEWON TNG aKidag GuykOANGNG kel T0 GPiEIHO
TOU PaKOp e TO XEpL (o€ Kpla Kataataan).

@ H Beppiokpacia ouykOMnang, xaen oty uYnAng anodoong pUBION TG
BepuomTag, umopel va emAeyel oxeTka xaunAn. H Beppokpacia
OUYKOANONG TPEMEL Val avepyeTal, avahoya e TOV Kaooitepo KOMNONg
(kaAaw) Kat To onueio kOANONG, Wetagl 300° kat 380°C. Ot uPnAOTEPEG
BePUOKPAOIES TPOOPEPOUV HOVO (QAIVOHEVIKA OUVTOMOTEPOUS KUKAOUG
epyaoiag. Emong WeloveTal n moldTa me ouykoAnaeng kai n Sidpketa {wng
™G akidag Tou euPohou oUYKOMNONG Kal ermpedlovial apvnTika Ta
efapmuata.

@ H d0dikaoia TG oUYKOANONG MPEMEL VA MPayHATOMOLELTaL e T Oelpd
“Inueio kOMnong - Kaaoitepog koAMnong (kaAdi) - Akida ouykoAnong”.
Mnv TomoBeTeite MOTE MPWTA TOV KAOOITEPO KOANGNG (KAAAL) MAve otV
aKida kal PeTd va uypaivete To onpeio kOMnang. Auto Sivel “kpUa” onpeia
KOANONG.

@ Mnv kabapilete ™V Kauth akida OuykOAnong mavw O€ OTEYVO
0QoUYYapL. Yypaivete TV akida oUYKOAANONG TAKTIKA KAl QPKETA ME
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A 1. Dikkat!

Cihazi devreye almadan once bu kullanim kilavuzunu ve ekte bulunan
gtivenlik uyanilarini dikkatli bir sekilde okuyunuz. Giivenlik yénetmelikleri-
ne dikkat edilmemesi durumunda yasam ve viicut igin tehlike olusur.

Kullanim kilavuzunda anlatilandan farkli kullaniimasi durumunda ve ayrica
kendi istekleriniz dogrultusunda degisim yapilmasi halinde Uretici
tarafindan hig bir sorumluluk tistlenilmez.

Giivenlik uyarilan

@ Lehim havyasini daima orijinal altli§ina koyun.

@ Yanma tehlikesi olan tim objeleri sicak havyanin yakinindan
uzaklastiriniz.

@ Yanabilir tim objeleri sicak havyanin gevresinden uzaklastiriniz. Sivi
lehimden dolay! yanma tehlikesi .

@ Sicak havyay asla denetimsiz bir sekilde birakmayiniz.

@ Gerilim altindan bulunan parcalarla galismayiniz.

2. Tasvir

Magnastat sistemi: Ayar prensibi

Havya ucu ile sabit olarak bagli metal baslik bu sistemin, Magnastat'in
sicaklik hissedicisidir. Bu ferromanyetik olup, bir demir gibi miknatislari
ceker. Bu baslik (izerindeki rakam, ayar sicakliginin kodudur. Isitma
sirasinda bu sicakliga ulasilirsa magnastat, ferromanyetik 6zelliklerini bir-
den bire kaybeder. Fizikgiler bunu Curie etkisi olarak adlandinr. Ayar
sicakliginin altina distilmesi durumunda, magnastat tekrar ferromanyetik
duruma geri gelir. Magnastat'in bir durumdan diger duruma gecmesi ¢ok
stabil durumda olur.Bu, eskime veya malzeme yorulmasindan dolay,
asinmaya maruz kalmaz.

Magnastat'in degerleri saltere iletili. Bu prensip olarak, daimi bir
miknatisin Magnastat vasitasiyla olusan kendi hareketini, bir itme gubugu
vasitasyla bir kontak kdpristine iletip ve bdylelikle 1sitma akimini agip,
kapatacak sekilde yapilmistir.

Calistirma sicakliklari:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Dig arizalar sadece saltere etki edebilir.

Dolayisiyla asa§idaki kurallara dikkat edilmelidir:

@ Havya gdvdesinin altli§i demire benzer malzemeden olmamalidir (en
iyisi Wellerin orijinal altigi kullaniimalidir).

@ Isitici gdvde manyetik alana maruz birakimamalidir veya dogrudan
demir ile temas ettirilmemelidir. Bu regtilator sistemini bloke edebilir.

Sadece uzun émiirlii Weller uglar kullanilmalidir. Yabanci marka uglar
sistemin zamanindan 6nce aginmasina yol acar.

Almanca

3. Devreye alma

Havyalar emniyet altligina konulmalidir. Yanma tehlikesi olan tim objeleri
havyanin yakinindan uzaklastiriniz. Baglanti fisini besleme tnitesine takip
kilitleyiniz. Besleme tnitesini aginiz. Isitma zamaninin bitmesinden sonra
havya ucuna biraz lehim sirintiz.

4, Bakim

@ Havya ucuna, ilk defa isitildiginda biraz lehim siriilmelidir. Bu, havya
ucundaki oksit tabakalarini ve kirleri giderir. Her lehim isleminden énce ucu
1slak bir siinger ile siliniz. Agindirict lehim sivisi beya benzerlerini kullan-
mayiniz. Lehim ucunun mekanik olarak islenmesi galvanik koruma taba-
kasini zedeler ve bdylelikle ucun émriind kisaltir.

@ Isitma elemani havya ucunu en uygun sekilde isitir. Isitma elemani mal-
zemesinin, 1sitma sargisinin yiiksek hassasiyeti ve izolasyonu buna ola-
nak saglar. Dolayisiyla isitma elemani

pense ile tutulmamalidir veya bir yere vurulmamalidir. Havya ucunu en iy
sekilde sikistirabilmek icin baglk somununun elle sikimasi yeterlidir
(soguk durumda).

@ Lehim sicakligl, glicld ist ayarindan dolayr oldukga diistk segilebilir. Isi
ayari lehime ve lehim yerine goére 300°C ve 380°C arasinda
olmalidir.YUksek sicakliklar sadece gériniirde kisa pals siireleri saglar.
Bununla birlikte havya ucunun ve yapi elemanlarinin lehim kalitesi ve émri
bundan etkilenir.

@ Lehim islemi "Lehim yeri - Lehim - Havya ucu“ siralamasi ile
yapiimalidir. Once havya ucuna lehim sonra da lehim yerine lehim siir-
meyiniz. Bu sekilde, "soguk” lehim yerleri olusur.

@ Sicak havya uclarini asla kuru siinger tizerinde temizlemeyiniz. Havya
ucuna dtizenli ve yeteri kadar lehim siiriiniiz. Havya ucu lehim stiriimeden
yerine konulmalidir.

Kullanilan kumanda cihazinin galigtirma geriliminin bu kullanim kilavuzun-

da tamamlayici nitelikte bir gegerliligi vardir.

5. Teslimat kapsami
Magnastat Lehim
Kullanim kilavuzu

Teknik degisiklik hakki sakhidir!
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Cesky

A 1. Pozor!

Pfed uvedenim pfistroje do provozu si prosim pozorné prectéte Navod
k pouziti a pfilozené Bezpe€nostni pokyny. Pfi nedodrzeni bezpe¢nost-
nich pedpisti hrozi nebezpeci ohrozeni zdravi nebo Zivota.

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

Bezpecnostni pokyny

@ Péjecku vZdy odkladeijte do originainiho bezpeénostniho stojanku.

@ Odstranite z blizkosti horké pajecky vSechny hoflaviny.

@ Pouzivejte vhodny ochranny odév. Nebezpe¢i popéleni tekutym
pajecim cinem.

@ Horkou péjecku nenechdvejte nikdy bez dozoru.

@ Nepracuijte na dilech pod napétim.

2. Popis

Systém Magnastat: princip regulace

Kovova $picka, ktera je pevné spojend s pajecim hrotem, je snimacem
teploty tohoto systému, tzv. Magnastatem. Ten je feromagneticky, tzn.
7e jako Zelezo piitahuje magnety. Cislo na této &picce oznaduje
pfislusnou teplotu. Jakmile je pfi zahfati dosaZena tato teplota,
Magnastat razem ztrati své feromagnetické vlastnosti. Fyzikové zde
miuvi o Curieové efektu. Pfi poklesu teploty se Magnastat opét vrati do
feromagnetického stavu. Tyto zmény stavu Magnastatu jsou velmi sta-
bilni. Nepodléhaji ani starnuti, ani inavé materialu.

Hodnoty Magnastatu se pfenadeji na spina¢. Tento princip spociva
v tom, Ze trvaly magnet pfendsi viastni pohyb vyvolany Magnastatem
prres tahlo na kontaktni mistek, a tim se zapind a vypina zhavici proud.

Spinaci teploty:
5=260°C
6=2310°C
7=370°C
8=425°C

pravidla:
@ Odkladaci stojanek na pajecku nesmi byt z materidlu podobného
zelezu (nejlépe je pouzivat origindini odkladaci stojanek Weller).

@ Topné téleso nesmi byt vystaveno piisobeni stiidavého magnetické-
ho pole ani se nachazet v bezprostfedni blizkosti Zeleza. Mohlo by to

zablokovat regulaéni systém.

Pouzivejte pouze hroty Weller s dlouhou Zivotnosti. Hroty od
jinych vyrobei by mohly zpUsobit pfedéasné opotiebeni systému.
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3. Uvedeni do provozu

Odlozte pajecku do bezpeénostniho stojanku. Odstrarte z blizkosti
péjecky vSechny hoflaviny. Pfipojovaci zastréku zapojte do napéjeci
jednotky a zajistéte. Zapnéte napdjeci jednotku. Po uplynuti doby
potfebné k zahrati pocinujte pajeci hrot mendim mnozstvim cinu.

4. Chybova hlaseni

@ Pii prvnim zahfati pajeci hrot pocinujte. Tim se z pajeciho hrotu
odstrani vrstvy oxidd a necistoty. Pfed kazdym pajenim otiete hrot
0 mokrou houbu. NepouZivejte agresivni pajeci kapalinu apod. Kazdé
mechanické opracovani péjeciho hrotu zni€i galvanickou ochrannou
vrstvu péjeciho hrotu a snizi jeho Zivotnost.

@ Topné téleso ma optimélni tepelnou Ucinnost pro hrot. Umozriuje to
maximalni preciznost materidlu topného télesa, topného vinuti a izola-
ce. Proto neberte topné téleso do

klesti ani ho neoklepavejte. Ke spolehlivému upevnéni péjeciho hrotu
sta¢i dotdhnout rukou pfesuvnou matici (ve studeném stavu).

@ Diky efektivni tepelné regulaci Ize zvolit relativné nizkou teplotu paje-
ni. V zavislosti na pajecim cinu by méla byt mezi 300 a 380 °C. Vy3si
teploty vedou jen ke zdanlivé krat$im pracovnim taktdm. Trpi tim ovSem
kvalita pajeni a Zivotnost pajeciho hrotu i sou¢astek.

@ Proces pajeni by mél probihat v pofadi ,pajeny spoj - pajeci cin -
péjeci hrot". Nikdy nepostupujte tak, Ze byste nanesli pajeci cin na hrot
a pak pocinovali spoj. Tim vznikaji ,studené” spoje.

@ Horky pajeci hrot necistéte suchou houbou. Pajeci hrot se musi pra-
videlné a dostate¢né pocinovavat. Pjeci hrot nikdy neodkladejte nepo-
cinovany.

Navod k pouziti pfislusné fidici jednotky plati jako dopinék tohoto ndvo-

du k pouziti.

5. Rozsah dodavky
Magnastat Odpajeci
Navod k pouziti

Technické zmény vyhrazeny!



A 1. Uwaga!

Przed uruchomieniem urzadzenia przeczytaj uwaznie niniejsza
instrukcje obstugi i zawarte w niej wskazowki bezpieczenstwa.
Nieprzestrzeganie wskazéwek bezpieczenstwa moze prowadzi¢ do
utraty zdrowia lub zycia.

Za inne, niezgodne z niniejszg instrukcjg obstugi uzytkowanie oraz
samowolne zmiany w urzadzeniu producent nie ponosi odpowiedzial-
nosci.

Wskazéwki bezpieczenstwa

@ Lutownice odktada¢ zawsze na firmowg podstawke.

@ W poblizu rozgrzanego narzedzia lutowniczego nie moga znajdo
wac sie zadne tatwopalne przedmioty.

@ Korzystaé z wtasciwej odziezy ochronnej.Niebezpieczenstwo
poparzenia ptynng cyng lutownicza.

@ Nie pozostawia¢ rozgrzanej lutownicy bez nadzoru.

@ Nie wykonuj prac przy czesciach bedacych napigciem.

2. Opis

System Magnastat: zasada regulacyjna

Metalowa pokrywa potaczona na state z grotem lutowniczym tworzy
uktad czujnika temperatury, tzw. system Magnastat. Wykazuje on
whasciwosci ferromagnetyczne, tzn. przycigga magnes podobnie jak
zelazo. Cyfra umieszczona na pokrywie przedstawia warto$¢ kodowa-
ng temperatury regulacyjnej. Jesli temperatura ta osiggnieta zostanie
podczas nagrzewania, wowczas Magnastat gwattownie utraci swoje
whasciwosci ferromagnetyczne. Fizycy nazywajg to efektem Curie. W
przypadku obnizenia temperatury regulacyjnej ponizej przypisanej
wartosci, system Magnastat odzyskuje ponownie wtasciwosci ferroma-
gnetyczne. Zmiana z jednego stanu na drugi w przypadku Magnastat
odbywa sie bardzo ptynnie i stabilnie. Proces ten nie podlega zuzyciu
wskutek dtugiego czasu eksploataciji oraz zmeczenia metalu.
Wartosci systemu Magnastat przenoszone sg na przefacznik. System
ten zostat skonstruowany tak, aby magnes trwaty mogt poprzez tacznik
przesuwny przenosi¢ drgania wywotane przez system Magnastat na
mostek stykowy, powodujac tym samym wigczanie i wytaczanie pradu
grzejnego.

Temperatury zataczania wynoszg odpowiednio:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Zaktécenia zewnetrzne mogg mie¢ wptyw jedynie na przefacznik.
Dlatego nalezy przestrzegaé nastepujacych zasad:

@ Nie stosowaé podstawki lutowniczej wykonanej z zelazo-podobne-
go tworzywa (zaleca sie korzystanie z oryginalnej podstawki firmy
Weller).

@ Nie wolno wystawia¢ elementu grzejnego na dziatanie zmiennego
pola magnetycznego i zelaza, ktére ma wiasciwosci ferromagne-
tyczne. Moze to zablokowac system regulacyjny.

polski

Stosowaé wytacznie groty "Longlife". Korzystanie z grotéw
innych producentéw moze prowadzi¢ do przedwczesnego
zuzycia systemu.

3. Uruchomienie

Potozy¢ lutownice na podstawce zabezpieczajgcej. W poblizu
narzedzia lutowniczego nie moga znajdowaé sie zadne tatwopalne
przedmioty. Podtgczy¢ wtyczke przytaczeniowg do instalacji zasilajg-
cej i zablokowaé. Wigczy¢ instalacje zasilajgca. Po uptywie wymaga-
nego czasu nagrzewania nalezy nanies¢ na grot niewielkg ilos¢ lutu.

4, Komunikaty o btedach

@ Przy pierwszym nagrzewaniu pokry¢ lutem grot. Dzieki temu z grotu
lutowniczego usunigte zostang wszelkie zanieczyszczenia i osady
powstate w procesie utleniania. Przed kazdym lutowaniem przetrze¢
grot zwilzong gabka. Nie stosowac zracej wody lutowniczej lub podob-
nych $rodkdéw. Kazde dziatanie mechaniczne, ktdremu poddany jest
grot lutowniczy, niszczy jego galwaniczng powtoke ochronna,
obnizajac tym samym zywotno$é grotu.

@ Element grzejny charakteryzuje sie optymalnym stopniem sku-
tecznodci cieplnej w stosunku do grotu. Mozliwe jest to dzieki zastoso-
waniu wysokiej jakodci tworzywa elementu grzejnego, uzwojenia
grzewczego oraz izolacji. Dlatego nie nalezy chwytaé grotu lutownicze-
go przy pomocy obcegdw i nie opukiwac. Aby bezpiecznie zamocowaé
grot lutowniczy wystarczy recznie dociggnaé nakretke nasadowg (w
stanie zimnym).

@ Wydajny system regulacji ciepfa pozwala ustawi¢ wzglednie niskg
wartos¢ temperatury lutowania. W zaleznosci od stosowanej cyny
lutowniczej i miejsca lutowania, temperatura ta powinna zawierac sie w
przedziale od 300° do 380°C. Skutkiem podwyzszonej temperatury
lutowania jest z pozoru krétszy czas pracy. Taka reakcja niekorzystnie
wptywa na jako$¢ lutowania oraz zywotno$¢ grotu lutowniczego i jego
elementdw konstrukcyjnych.

@ Proces lutowania powinien odbywa¢ sie w podanej kolejnosci
L,miejsce lutowania - cyna lutownicza - grot lutowniczy“. Nie nanosi¢
cyny lutowniczej na grot, a nastepnie pobiela¢ miejsce Iutowania.
Skutkiem takiego dziatania jest powstanie tzw. ,zimnego*“ miejsca luto-
wania.

@ Nie wyciera¢ rozgrzanego grotu lutowniczego o suchg gabke. Grot
lutowniczy regularnie pokrywaé odpowiednig warstwg cyny. Nie
odktada¢ grotu lutowniczego bez uprzedniego zwilzenia.

Instrukcja obstugi sterownika, jest uzupetnieniem
niniejszej instrukcji obstugi.

5. Zakres wyposazenia
Magnastat Lutownice
Przewdd sieciowy

Zmiany techniczne zastrzezone!
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Magyar

A 1. Figyelem!

A készulék lizembevétele el6tt kérjiik, figyelmesen olvassa el az lze-
meltetési utasitast és a mellékelt biztonsagi utasitasokat. A biztonségi
el6irasok figyelmen kivill hagydsa esetén sériilés- és életveszély fenye-
get.

Més, az lizemeltetési utasitastol eltérd hasznalatért, valamint dnkényes
valtoztatas esetén, a gyartd nem véllalja a feleldsséget.

Biztonsagi utasitasok

@ A forrasztopakat helyezze mindig az eredeti taroldba.

@ Tavolitson el minden gydlékony targyat a forré forrasztdszerszam
kozelébdl.

@ Haszndljon alkalmas véddoltzetet. Egésveszély a folyékony for-
rasztéon miatt.

@ A forrd forrasztopakat soha ne hagyja felligyelet nélkul.

@ Ne dolgozzon fesziltség alatt allé alkatrészeken.

2. Leiras

Magnastat rendszer: szabalyozasi elv

A forrasztdcsucesal fixen Osszekotott fémsapka a rendszer
hémérsékletérzékeldje, a "magnastat’. Ferromagneses, azaz vasként
vonzza a magnest. A sapkén lévd szém a szabalyozasi hémérséklet
kddja. Amikor a felfiités soran elérjik ezt a hémérsékletet, a magnastat
Utésszerlien elveszti ferromagneses tulajdonségait. A fizikusok ezt
Curie-effektusnak  hivjdk. A szabélyozasi hémérséklet alatti
hémérsékleten a magnastat ismét visszabillen a ferromagneses allapot-
ba. A magnastat ezen 4tbillenési tulajdonsdga nagyon stabil. Nincs
dregedésbdl vagy a fém kifaradasabol eredd kopas.

A magnastat értéke atkeril a kapcsoldra. Ez az elv tgy épdl fel, hogy
az dllandé magnes a magnastat altal keltett mozgdsat egy toldrddon at
atviszi az érintkez6hidra, és evvel ki- és bekapcsolja a flitéaramot.

A kapcsolasi hdmérsékletek:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

A kuls6 zavarok csak a kapcsoldra lehetnek hatassal. Ezért be kell tar-
tani a kovetkezd szabalyokat:
@ A pakatart ne legyen vashoz hasonlé anyagbdl (a legjobb az erede-
ti Weller pakatart6t haszndlini).

@ A fiitStestet ne tegye ki valtozd magneses mezének és ne vezesse
kdzvetlenil vas mellett. Ez gatolnd a szabdlyozérendszert.

Csak Weller Longlife csticsot haszndljon. A mas cégektdl szarma-
26 csticsok a rendszer id6 el6tti kopasahoz vezethetnek.

15

3. Uzembevétel

Helyezze a forrasztépakat a biztonségi taroléba. Tavolitson el minden
gyulékony targyat a forrasztdszerszam kézelébdl. Dugja be a csatlako-
z6dugdt a tapegységbe és reteszelje ott. Kapcsolja be a tdpegységet.
A szilkséges felflitési id6 letelte utdn nedvesitse meg a forrasztéc-
sticsot egy kevés forraszanyaggal.

4, Hibaiizenetek

@ Ez elst felflitéskor a forrasztdcsucsot nedvesitse meg forraszanyag-
gal. Ez eltavolitia az oxidréteget és a forrasztdcsucs szennyezddéseit.
Minden forrasztas folyamat el6tt tordlje le a cstcsot a nedves szivac-
son. Ne hasznaljon agressziv forrasztévizet vagy hasonlét. A forrasz-
técstics minden mechanikus megmunkalasa tonkreteszi a galvanikus
véddréteget és csokkenti a forrasztdcsucs élettartamat.

@ A fiitbtest a csucshoz optimalis hd-hatdsfokkal rendelkezik. A
fiitétest anyaganak, a flitétekercsnek és a szigetelésnek a nagyfoku
precizitésa teszi ezt lehetévé. Ezért a flitdtestet ne fogja meg fogéval és
ne lisse meg. A forrasztécstcs biztonsagos rogzitésére elegendd kéz-
zel meghuzni a szoritéanyat (hideg allapotban).

@ A forrasztasi hémérséklet a teljesitéképes hészabélyozas miatt vis-
zonylag alacsony értéken tarthatd. A forrasztoontdl és a forrasztési
helytdl fiiggden a forrasztasi hémérséklet 300° és 380°C kozott legyen.
A magasabb hémérséklet csak latszolag révidebb itemid6t biztosit.
Azonban ennek a forrasztas mindsége és az alkatrészek valamint a for-
rasztécsucs élettartama latja karat.

@ A forrasztasi folyamatot ,forrasztasi hely - forrasztoén - forrasztéc-
stics” sorrendben végezze. Tegye a forrasztédnt a csticsra és nedvesit-
se meg a forrasztési helyet. Ez ,hideg” forrasztasi helyet eredményez.

@ A forrd forrasztécstcsot ne tisztitsa szaraz szivacson. A forrasztoc-
sticsot rendszeresen és elegendd mértékben nedvesitse meg forrasz-
téonnal. A forrasztécsicsot soha ne tegye le benedvesités nélkil.

Az alkalmazott vezérl6készilék Uzemeltetési Gtmutatéja kiegészit6leg
érvényes emellett az Uzemeltetési Gtmutaté mellett.

5. Szallitott tartozékok
Magnastat forrasztopakat
Hélozati kabel

A miiszaki véltoztatasok jogat fenntartjuk!



A 1. Upozornenie

Pred uvedenim zariadenia do prevadzky si, prosim, pozorne pregitajte
tento ndvod na pouzivanie a priloZzené bezpe¢nostné pokyny. Pri nedo-
drzani bezpecnostnych predpisov hrozi nebezpecenstvo ohrozenia
zdravia a Zivota.

Pri pouziti zariadenia v rozpore s ndvodom na jeho obsluhu, ako aj pri
svojvolnych zmenéch zariadenia, vyrobca neposkytuje Ziadnu zaruku.

Bezpecnostné pokyny

@ Spéjkovacku vzdy odkladajte do origindineho bezpeénostného
stojanu.

@ Odstrante z blizkosti horticej spajkovacky vSetky horfaviny.

@ Pouzivajte vhodny ochranny odev. Nebezpecenstvo popélenia
tekutou cinovou péjkou.

@ Horucu spajkovacku nenechavajte nikdy bez dozoru.

@ Nepracujte na Castiach, ktoré s pod napatim.

2. Opis

Systém Magnastat: princip regulacie

Kovova $picka, ktora je pevne spojend so spajkovacim hrotom, je sni-
macom teploty tohto systému, tzv. Magnastatem. Ten je feromagne-
ticky, tzn. ze ako Zelezo pritahuje magnety. Cislo na tejto $picke
oznacuje prislusnu teplotu. Akonahle je pri zahriati dosiahnuta této
teplota, Magnastat ihned strati svoje feromagnetické vlastnosti. Fyzici
to nazyvaju Curieovym efektom. Pri poklese teploty sa Magnastat opat
vréti do feromagnetického stavu. Tieto zmeny stavu Magnastatu su
velmi stabilné. Nepodliehaju ani starnutiu, ani Gnave materidlu.
Hodnoty Magnastatu sa prena$aju na spina€. Tento princip spociva
v tom, Ze trvaly magnet prenasa vlastny pohyb vyvolany Magnastatom
cez tahadlo na kontakiny mostik, a tym sa zapina a vypina Zeraviaci
prud.

Spinacie teploty:
5=260°C
6=2310°C
7=370°C
8=425°C

VonkajSie vplyvy mdzu pbsobit len na spinaé. Preto je potrebné
dodrziavat tieto pravidld:

@ Odkladaci stojan na spajkovacku nesmie byt z materidlu podobné-
ho Zelezu (najlepsie je pouZivat origindiny odkladaci stojan Weller).

@ Vyhrievacie teleso nesmie byt vystavené pdsobeniu striedavého
magnetického pofa ani sa nachadzat v bezprostrednej blizkosti Zeleza.
Mohlo by to zablokovat regulacny systém.

Pouzivajte len hroty Weller s dlhou Zivotnostou. Hroty od inych
vyrobcov by mohli sposobit predéasné opotrebenie systému.

Slovensky

3. Uvedenie do prevadzky

Odlozte spajkovacku do bezpeénostného stojanu. Odstrarite z blizko-
sti spajkovacky vSetky horfaviny. Pripojovaciu zastr¢ku zapojte do
napéajacej jednotky a zaistite. Zapnite napéjaciu jednotku. Po uplynuti
¢asu potrebného na zahriatie pocinujte spajkovaci hrot mensim
mnozstvom cinu.

4. Chybové hlasenia

@ Pri prvom zahriati spajkovaci hrot pocinujte. Tym sa zo spajkovacie-
ho hrotu odstrania vrstvy oxidov a necistoty. Pred kazdym spajkovanim
utrite hrot o mokru Eistiacu hubu. NepouZivajte agresivnu spajkovaciu
kvapalinu a pod. Kazdé mechanické opracovanie spajkovacieho hrotu
zni¢i galvanicku ochrannd vrstvu spéjkovacieho hrotu a znizi jeho
zivotnost.

@ Vyhrievacie teleso méa optimalnu tepelnd Ucinnost pre hrot.
UmoZiuje to maximalna preciznost materialu vyhrievacieho telesa,
vyhrievacieho vinutia a izol4cie. Preto neberte vyhrievacie teleso do
kliedti ani ho neoklepavajte. Na spofahlivé upevnenie spajkovacieho
hrotu sta¢i dotiahnut rukou presuvnd maticu (v studenom stave).

@ Vdaka efektivnej tepelnej regulécii mozno zvolit relativne nizku
teplotu spajkovania. V zavislosti od spajkovacieho cinu by mala byt
medzi 300 a 380 °C. VysSie teploty vedu len ku zdanlivo krat$im pra-
covnym taktom. Trpi tym vSak kvalita spajkovania a Zivotnost spajko-
vacieho hrotu i st¢iastok.

@ Proces spajkovania by mal prebiehat v poradi ,spajkovany spoj -
spajkovaci cin - spajkovaci hrot*. Nikdy nepostupuijte tak, ze by ste
naniesli spajkovaci cin na hrot a potom pocinovali spoj. Tym vznikajd
,studené” spoje.

@ Hortci spajkovaci hrot necistite suchou hubou. Spajkovaci hrot sa
musi pravidelne a dostatoéne pocinovavat. Spajkovaci hrot nikdy

neodkladajte nepocinovany.

Navod na pouZitie prislu$nej riadiacej jednotky plati ako doplnok tohto
navodu na pouzitie.

5. Rozsah dodavky

Magnastat spajkovacia
Sietovy kabel

Technické zmeny vyhradené!
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Slovenscina

A 1. Pozor!

Prosimo, da pred prvo uporabo naprave pozorno preberete ta navodila
za uporabo in priloZena varmostna navodila. Z neupo$tevanjem varnost-
nih navodil lahko ogrozite zdravie in Zivijenje.

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

Varnostna navodila

@ Spajkalnik vedno odloZite v originalno odlagalisce.

@ Odstranite vse gorljive predmete iz okolice vro¢ega spajkalnika.

@ Uporabljajte primemo zascitno obleko. Teko¢i cin za spajkanje vas
lahko opece.

@ VroCega spajkalnika nikoli ne puscajte brez nadzora.

@ Ne obdeluje delov, ki so pod napetostjo.

2. Tehnicni opis

Sistem Magnastat: princip regulacije

S spajkalno konico fiksno povezana kovinska kapa je temperaturni sen-
zor sistema, Magnastat. Senzor je feromagneten, kar pomeni da priv-
lagi Zelezo kot magnet. Stevilka na kapi je koda za temperaturo regula-
cije. Ko je pri segrevanju dosezene ta temperatura, Magnastat v trenut-
ku izgubi svoje feromagnetne lastnosti. Fiziki imenujejo ta pojav
Curiejev efekt. Ko temperatura pade pod temperaturo regulacije, se
Magnastat vrne nazaj v feromagnetno stanje. To stanje premene fero-
magnetnosti Magnastata je zelo stabilno. Magnastat ni podvrzen obra-
bi zaradi staranja ali utrujenosti materiala.

Vrednosti Magnastata se prenaSajo na stikalo. Le-to je v principu zas-
novano tako, da trajni magnet pod vplivom Magnastata prenasa svoje
lastno gibanje preko droga na kontaktni mosti¢ in s tem vklaplja in
izklaplja ogrevni tok.

Temperature preklopa so:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Zunanje motnje lahko delujejo samo na stikalo. V zvezi s tem je treba
upoStevati naslednja pravila:

@ Ne uporabljajte odlagalnika iz materiala, ki je soroden zelezu (najpri-
mernejsi je originalni odlagalnik Weller).

@ Grelnega telesa ne izpostavljajte izmeni¢nemu magnetnemu polju in
ga ne vodite neposredno ob Zelezu. To lahko blokira regulacijski sistem.

Uporabljajte samo Wellerjeve konice Longlife. Neoriginalne konice
lahko povzroéijo predéasno obrabo sistema.
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3. Zacetek obratovanja

Odlozite spajkalnik v varovalni odlagalnik. Odstranite vse gorljive pred-
mete iz okolice spajkalnika. Vtaknite prikljucni vti¢ v napajalno enoto in
ga blokirajte. Vklopite napajalno enoto. Po izteku potrebnega ¢asa
segrevanja nekoliko omocite spajkalno konico s spajko.

4, Javljanje napak

@ Pri prvem segrevanju previecite spajkalno konico s spajko. Tako s
spajkalne konice odstranite sloj oksidov in necistoCe. Pred vsakim
spajkanjem konico obrisite z mokro gobo. Ne uporabljajte agresivne
vode za spajkanie itd. Kakrdnakoli mehanska obdelava spajkalne koni-
ce uniéi galvanski za$¢itni sloj in zmanj$a Zzivljenjsko dobo spajkalne
konice.

@ Grelno telo ima optimalen u¢inek prenosa toplote na konico. To omo-
goca visoka natancnost izdelave grelnega telesa, grelne tuljave in izo-
lacije. Grelnega telesa zato ne prijemajte s kle$¢ami in ga ne otrkavajte.
Spajkalno konico je mogoce trdno pritrditi z roénim zategovanjem pre-
krivne matice (v neogretem stanju).

@ Temperaturo spajkanja lahko po zaslugi zmogljive regulacije toplote
nastavite na relativno nizko vrednost. Temperatura znasa, odvisno od
cina za spajkanje in spajkalnega mesta, med 300° in 380°C. Visje tem-
perature le navidezno skrajajo taktni ¢as. Trpita pa kakovost spoja in
Zivljenjska doba spajkalne konice in komponent pod njo.

@ Postopek spajkanja mora potekati v vrstnem redu ,spajkalno mesto
- cin za spajkanie - spajkalna konica“. Nikoli ne dajajte cina za spajkan-
je na konico, da bi potem omocili spajkalno mesto. Tako nastanejo
LJladni“ spoji.

@ VroCe spajkalne konice ne Eistite na suhi gobi. Spajkalno konico
redno in v zadostni meri mocite s spajko. Nikoli ne odlagajte spajkalne
konice, ki ni omocena.

Ta navodila za uporabo uporabljajte v kombinaciji z navodili za upora-
bo krmilne naprave.

5. Obseg dobave
Magnastat Spajkalnik
Elektriéni kabel

Pridrzujemo si pravico do tehniénih sprememb!



A 1. Téhelepanu!

Palun lugege enne seadme kasutuselevottu tahelepanelikult [&bi kde-
solev kasutusjuhend ja lisatud ohutuseeskirjad. Ohutuseeskirjade eira-
mine on ohtlik tervisele ja elule.

Valmistajatehas ei vota endale vastutust seadme teistsuguse, sellest
kasutusjuhendist erineva kasutamise, samuti juhendi omavoliliste
muutmiste korral.

Ohutuseeskirjad

@ Asetage jootekolb alati originaalhoidikusse.

@ Eemaldage kuuma jootekolvi ldhedusest koik suttivad esemed.

@ Kasutage sobivat kaitseriietust. Vedel jootetina vib tekitada pdle
tusohtu.

@ Arge kunagi jatke kuuma jootekolbi ilma jérelevalvetal

@ Arge todtage pinge all olevate osadega.

2. Kirjeldus

Magnastaat-siisteem: reguleerimispohiméte

Selle stisteemi temeratuurianduriks on jooteotsikuga tugevalt tihenda-
tud metallist kate, magnastaat. Ta on ferromagnetiline, st tombab nagu
raud magnetit enda poole. Sellel kattel olev arv on reguleerimistempe-
ratuuri Siffer. Kui soojenemisel see temperatuur saavutatakse, siis kao-
tab magnastaat koheselt oma ferromagnetilised omadused. Futisik
radgib siinkohal Curie efektist. Juhul kui temperatuur langeb alla regu-
leerimistemeperatuuri, siis pddrdub magnastaat uuesti ferromagnetilis-
se olekusse tagasi. Magnastaadi selline muutuv kaitumine on vaga
stabiilne. Kulumist vananemise voi metalli vasimise tottu ei esine.
Magnastaadi parameetrid edastatakse liilitile. See on ehitatud pohi-
métteliselt selliselt, et plisimagnet edastab oma magnastaadi tekitatud
likumise hoova abil kontaktsillale ning liilitab sellega kittevoolu sisse
ja vélja.

Llitustemperatuurid on:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Vélised héired véivad mdjuda ainult lilitile. Selleks tuleb pidada kinni
jérgmistest reeglitest:

@ Kolvihoidik ei tohi olla rauale sarnanevast materjalist (kéige parem
on kasutada Weller originaalhoidikut).

@ Kittekeha mitte viia muutuva magnetvélja sisse voi mitte ligutada
vahetult médda rauda. See vdib blokeerida reguleerimissiisteemi.

Kasutage ainult Welleri Longlife otsikuid! Vooraste firmade otsi-
kud vGivad pohjustada siisteemi enneaegset kulumist.

Saksa keel

3. Kasutuselevatt

Asetage jootekolb ohutushoidikusse. Eemaldage jootekolvi lahedusest
koik sittivad esemed. Uhendage pistik toiteplokiga ja lukustage.
Liilitage toiteplokk sisse. Parast vajaliku tlessoojenemisaja md6dumist
niisutage jooteotsikut pisut joodisega.

4, Veateated

@ Esimesel soojendamisel niisutage jooteotsikut joodisega. See
eemaldab jooteotsikult oksiidikihid ja mustuse. Puhastage otsikut enne
iga jootetddd mérja késnaga. Arge kasutage agressiivset jootevedelik-
ku vms. Jooteotsiku mehaaniline té6tlemine rikub galvaanilist kaitse-
kihti ja vahendab selle eluiga.

@ Kittekehal on optimaalne soojuslik kasutegur otsiku suunas. Seda
véimaldavad kittekehamaterjali, kittemahise ja isolatsiooni suur tap-
sus. Sellepdrast drge haarake kiittekeha tangidega ega &rge seda
puhtaks kloppige. Jooteotsiku tugevaks kinnitamiseks piisab kattemu-
tri késitsi kinnikeeramisest (klilmas olekus).

@ Tanu efektiivsele soojuse reguleerimisseadeldisele voib valida suh-
teliselt madala jootetemperatuuri. See peaks jadma olenevalt jooteti-
nast ja jootekohast 300° kuni 380°C vahemikku. Kérgemad tempera-
tuurid lihendavad tsikliaegu ainult nailiselt. Selle all kannatavad aga
jootekvaliteet ning jootekolviotsiku ja komponentide eluiga.

@ Jooteprotsess peab toimuma jarjekorras ,Jootekoht - jootetina - joo-
teotsik“. Arge kunagi kandke jootetina otsikule ja seejérel niisutage joo-
tekohtal See pdhjustab ,kilmi* jootekohti.

@ Arge puhastage kuuma jooteotsikut kuiva ksna abill Niisutage joo-
teotsikut korraparaselt ja piisavalt jootetinaga! Arge kunagi pange joo-
teotsikut k&est iima seda niisutamatal

Kasutatava juhtimisploki kasutusjuhend kuulub téiendavalt selle kasu-

tusjuhendi juurde.

5. Tarne sisu
Magnastaat jootekolb
Vorgukaabel

Tehnilised muudatused voimalikud!
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LietuvisSkai

A 1. Démesio!

Prie$ pradédami jtaisg eksploatuoti, atidziai perskaitykite $ig instrukcijg
ir saugos reikalavimus. Nesilaikantiems saugos reikalavimy kyla pavo-
jus sveikatai ir gyvybei.

Jei jtaisas naudojamas ne pagal paskirtj, apradytg instrukcijoje, ar sava-
valiSkai pakei¢iama jo konstrukcija, gamintojas neatsako uz pasekmes.

Saugos taisyklés

@ Visada laikykite lituoklj originaliame dékle.

@ Patraukite nuo karsto lituoklio visus degius daiktus.

@ Dévékite tinkamg apsaugine apranga. Tekant lydmetaliui iSkyla
pavojus nudegti.

@ Karsto lituoklio niekada nepalikite be prieziuros.

@ Nedirbkite su dalimis, j kurias atiteka jtampa.

2. ApraSymas

Magnastatiné sistema: reguliavimo principas

Su lituoklio antgaliu tvirtai sujungtas metalinis dangtelis - tai Sios siste-
mos temperatiros jutiklis - magnastatas. Jis yra feromagnetinis, t. y.
traukia magnetg kaip geleZis. Skaicius ant Sio dangtelio - tai reguliavi-
mo temperattros kodas. Jei §i temperatira pasiekiama jkaistant lituo-
kliui, magnastatas akimirksniu praranda savo feromagnetines savybes.
Fizikoje tai vadinama Kiuri efektu. Kai §i temperatira nukrenta zemiau
apatinés ribos, magnastatas vél jgauna feromagnetiniy savybiy. Sis
magnastato virsmas yra labai stabilus. Jis nesidévi dél senéjimo arba
metalo i§sekimo.

Magnastato parametrai perduodami jungikliui. Jis sukonstruotas taip,
kad nuolatinio magneto judéjima, sukelta magnastato, $vaistiklis per-
duoda kontaktiniam ftilteliui ir taip kaitinimo srové jjungiama arba
i$jungiama.

Jungimo temperatros:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Jungiklj gali veikti iSorés trukdZiai. Todél reikia laikytis tokiy taisykliy
@ Lituoklio déklas neturi buti i$ geleZies arba panasios medziagos
(geriausiai naudokite originaly ,Weller dékla).

@ Kaitinimo elemento neturi veikti kintamieji magnetiniai laukai; nelai-
kykite jo arti gelezies. Tai gali uzblokuoti temperatiros reguliavimo

sistema.

Naudokite tik ,,Weller” antgalius ,Longlife“. Naudojant kity firmy
antgalius, sistema gali susidéveéti pirma laiko.
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3. Pradedant naudotis
Lituoklj jstatykite j apsauginj déklg. Patraukite nuo lituoklio visus degius
daiktus. Kistuka jkiskite j maitinimo bloka ir uzfiksuokite. Jjunkite maitini-

mo bloka. Pakankamai jkaitusio lituoklio antgalj pavilgykite lydmetalyje.

4. PraneSimai apie gedimus

@ Pirmg kartg jkaitindami lituoklio antgalj pavilgykite jj lydmetalyje. Taip
bus pasalintos oksidacinés apnados ir antgalio nelygumai. Prie$ kiek-
vieng litavimo procesa antgalj nuvalykite drégna kempine. Nenaudokite
€dziy skysciy ar pan. Bet koks mechaninis apdorojimas sugadina lituo-
klio antgalio apsauginj galvaninj sluoksnj ir sutrumpina jo eksploatacijos
trukme.

@ Kaitinimo elemento efektyvumas yra optimaliai pritaikytas prie antga-
lio. Tai uztikrina ypa¢ tiksliai suderinta kaitinimo elemento medziaga,
apvijos ir izoliacija. Todél kaitinimo elemento neimkite replémis ir
nedauzykite. Norint jtvirtinti lituoklio antgalj, pakanka ranka paverzi
verzle (kai prietaisas Saltas).

@ Dél galingos $ilumos reguliavimo sistemos galima pasirinkti santyki-
nai Zema litavimo temperatira. Priklausomai nuo lydmetalio ir lituoja-
mos vietos ji gali svyruoti nuo 300° iki 380°C. Nors dél aukstesniy tem-
peratiry, atrodyty, sutrumpéja takto laikas, tadiau nukencia litavimo
kokybeé ir sutrumpéja lituoklio antgalio bei detaliy eksploatacijos trukmé.

@ Litavimo procesas turi vyki tokia seka: ,lituojama vieta - lydmetalis -
lituoklio antgalis“. Niekada nedékite lydmetalio ant antgalio, o paskui
ant lituojamos vietos. Taip susidarys ,3altos” lituojamos vietos.

@ Karsto lituoklio antgalio nevalykite sausa kempine. Lituoklio antgalj
lydmetalyje vilgykite reguliariai ir uZtektinai. Niekada lituoklio antgalio
nepalikite nesuvilgyto lydmetalyje.

Naudojamo valdymo jtaiso instrukcija galioja kartu su $ia instrukcija.
5. Komplektas

Magnastat lituoklj
Karsty dujy purkstukas

Gamintojas turi teise daryti techninius pakeitimus!



A 1. Uzmanibu!

Pirms iekartas lietoSanas ludzam uzmanigi iepazities ar lietoSanas
instrukciju un pievienotajiem dro$ibas noradijumiem. So dro$ibas
noteikumu neievéroSana apdraud veselibu un dzivibu.

Par lietoSanas instrukcija neparedzétu pielietosanas veidu, pieméram,
patstavigi veiktam izmainam konstrukcija, izgatavotajs neuznemas
nekadu atbildibu.

Drosibas pasakumu instrukcija

@ Lodamuru uzglabajiet tikai originalaja uzglabasanas konteinera.

@ Novietojiet viegli uzliesmojodos priekSmetus drosa attaluma no
lodamura.

@ Izmantojiet piemérotu aizsargtérpu.Draudi apdedzinaties ar karstu
lodalvu.

® Neatstajiet karstu lodamuru bez uzraudzibas.

@ Nedarbojieties ar detalam, kas atrodas zem sprieguma.

2. Apraksts

Magnastata sistéma: regulésanas princips

Ar lodamura uzgali ciesi savienotais metala vacin$ ir §is sistémas tem-
peratiras sensors, magnastats. Tas ir feromagnetisks, t.i., ka dzelzs
pievelk magnétu.Skaitlis uz vacina ir regulésanas temperatiras kods.
Tikko §7 temperatira tiek sasniegta uzsilSanas laika, magnastats
pakapeniski zaudé savas feromagnétiskas Tpasibas.Fiziki to déve par
KirT efektu. Ja regulé$anas temperatiira pazeminas, magnastats atkal
atglist savas feromagnétiskas ipasibas. Sis magnastata lidzsvara
atguanas moments ir loti stabils. To neiespaido novecoSanas vai
metala nogurums.

Magnastata vértibas tiek novaditas uz sledzi. Tas veidots péc principa,
ka pastavigais magnéts savas magnastata ierosinatas passvarstibas
pa klani novada uz kontaktpareju, tadéjadi ieslédzot un izslédzot apsil-
des stravas plasmu.

Parsleégdanas temperaturas ir:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Argjie traucajumi var ietekmét tikai slédzi. Noteikti jaievéro $adi notei-
kumi:

@ Lodamura glabasanas konteineru neizgatavojiet no metaliska
materiala (vislabak izmantot originalo Weller uzglabasanas konteine-
ru).

@ Sildelementu nedrikst paklaut mainiga magnétiska lauka iedarbibai
vai virzit tie$a metala tuvuma. Sada riciba var blokét reguléanas
sistemu.

Izmantojiet tikai Weller Longlife uzgalus. Citas firmas uzgalu
izmantosana var paatrinat priekslaicigu sistémas nolieto$anos.

Vaciski

3. LietoSana

Lodamuru novietojiet droSibas konteinera. Novietojiet viegli uzliesmo-
joSos priekdmetus droda attaluma no lodamura.Piesleguma spraudni
ievietojiet stravas padeves vieniba un noslédziet to.leslédziet stravas
padeves vienibu. Péc uzsilSanas laika beigam lodamura uzgali viegli
parklajiet ar lodésanas materialu.

4. Kludu pazinojumi

@ Pirmas uzsildidanas laika parklajiet lodamura uzgali ar lodeSanas
materialu. Tadejadi tas tiks attirits no oksida kartinas un nefirumiem uz
lodamura uzgala.Pirms katras lodéSanas noslaukiet uzgali mitra stKr.
Neizmantojiet agresivo lodéSanas udeni vai lidzigus lidzeklus.Katra
lodamura uzgala mehaniska apstrade noarda galvanisko aizsargkartu
un samazina ta darba mazu.

@ Sildelementam ir noteikts uzgala siltumiedarbibas limenis.To
nodrosina sildelementa korpusa materiala preciza izvéle, perfekti sild-
elementa tinumi un izolacija.Tapéc nedrikst sildelementu satvert ar
knaiblem vai tirtt atsitot.DroSai auksta lodamura uzgala fiksé$anai pie-
tiek ar uzmavas uzgriezna pievilkSanu ar roku.

@ Lodesanas temperatiru jaudigas siltuma reguléSanas dé| iespe-
jams izvéleties relativi zemaku.Atkariba no lodalvas un lodé$anas vie-
tas tai vajadzetu bit no 300° lidz 380°C.Augstaka temperatura rada
tikai Skietami Tsakus plismas periodus.Tomeér tas pasliktina lodé$anas
kvalitati un saisina lodé$anas uzgala un detalu darba moizu.

@ Lodéjot jaseko shémai Lodésanas vieta - lodalva - lode$anas uzga-
lis*.Neklajiet lodalvu uz uzgala un péc tam neparklajiet lodesanas vietu
ar lodésanas materialu.Tas veido ,aukstas” lodésanas vietas.

@ Netiriet karstu lodamura uzgali ar sausu sikli.LodéSanas uzgali
regulari un pietiekami parklajiet ar lodalvu.Nenovietojiet uzglabadanai
ar lodésanas materialu neparklatu lodamura uzgali.

lzmantotas vadibas iekartas lietoSanas instrukcija papildina $o

lieto8anas instrukciju.

5. Piegades komplekts
Magnastata lodamuru
Karsta gaisa varsts

lespéjamas tehniskas izmainas!
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Soldering tip

Létspitzen flir TCP-Kolben (PT-Reihe)

L,Longlife“-Létspitzen sind aus Kupfer und vereisent. Bei richtiger Behandlung stets benetzbar. Sonderspitzen, auch einseitig benetzbar, auf
Anfrage. Die Schalttemperaturen kénnen +/- 3% vom angegebenen Wert schwanken. Die eigentliche Lotspitzentemperatur ist zusatzlich von
der Form der Spitze abhéngig und kann geringen Temperaturschwankungen unterliegen.

Soldering tips for TCP irons (PT-Series)

Longlife soldering tips are made of pure copper and then iron plated. With proper care they are always wettable.

Special tips and tips with one side wettable on request. Effective temperatures may vary + 3%.

Modell Breite A Dicke B Best.Nr. mit Standard-
Temperaturbereichen
Model Width A Tickness B Order-No. with standard
temperature range
mm  mm 260°C 310°C 370°C 425°C 48
Flachform 08 04 i g PT-H5 PT-H6 PT-H7 PT-H8 -
Chisel tip E]:ﬂ:. <] 54111599 541116 99 54111799 54111899
16 07 @. PT-A5 PT-A6 PT-A7 PT-A8 -
54112599 541126 99 54112799 54112899
24 08 PT-B5 PT-B6 PT-B7 PT-B8 PT-B9
54113599 54113699 54113799 54113899 54113999
32 08 PT-C5 PT-C6 PT-C7 PT-C8 PT-C9
54114599 541146 99 54114799 541148 99 54114999
Flachform 46 08 PT-D5 PT-D6 PT-D7 PT-D8 PT-D9
Chisel tip 54115599 541156 99 54115799 541158 99 54115999
56 12 - - PT-E7 PT-E8 PT-EQ
- - 541167 99 541168 99 541169 99
Langform 12 04 ¢ PT-K5 PT-K6 PT-K7 PT-K8 -
Long tip Q]:ﬂ:. 54117599 54117699 54117799 54117899
20 10 <\ PIL5 PT-L6 PT-L7 PT-L8 -
54118599 541186 99 54118799 54118899
32 12 PT-M5 PT-M 6 PT-M7 PT-M8 PT-M9
54119599 541196 99 541197 99 541198 99 54119999
Rundform 024 - - PT-BS 7 PT-BS 8 PT-BS9
Round fip =l I | 54120799 54120899 54120999
032 - - PT-CS7 PT-CS 8 PT-CS9
54121799 54121899 54121999
05.0 - - PT-DS7 PT-DS 8 PT-DS 9
54122799 54122899 54122999
Rundform 12 A PT-F5 PT-F6 PT-F7 PT-F8 PT-F9
abgeschrigt B sei2so0 54123509 54123709 54123899 54123999
Round tip, 16 /<ﬂ:ﬂ:. PT-AAS PT-AA 6 PT-AAT7 PT-AA8 PT-AAQ
spade 54124599 541246 99 54124799 54124899 54124999
24 PT-BB5 PT-BB 6 PT-BB7 PT-BB 8 PT-BB9
54125599 541256 99 54125799 54125899 54125999
32 - - PT-CC7 PT-CC8 PT-CC9
54126799 54126899 541269 99
5.0 - - PT-DD 7 PT-DD 8 PT-DD 9
54127799 54127899 54127999
Langform konisch 0.8 < PT-05 PT-06 PT-07 PT-08 -
Long tip, conical <]:ﬂ:. @% 54128599 54128699 54128799 54128899
0.4 - - PT-S7 PT-S8 -
54136799 54136899
Flachform 16 07 PT-R5 PT-R6 PT-R7 PT-R8 -

B
Chisel tip Dﬁ:ﬂ:‘ @ 54129599 54129699 54129799 54129899
<

Flachform, leicht 3.2 12 PT-MX 5 PT-MX 6 PT-MX7 PT-MX 8 -
gebogen,einseitig benetzbar @ 54130599 541306 99 54130799 54130899
Chisel tip, slightly bent, —
one side wettable

PT-P7

54134799

Werkzeug fiir L 587060 43
Lotspitzenwechsel - ﬁ
Tool for tip exchange &

2i ol
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