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1. Vor Inbetriebnahme

Bitte prifen Sie den Inhalt der Verpackung auf seine Vollstandigkeit.
Er besteht aus: - Versorgungseinheit
- Netzanschlussleitung
- Lotkolben mit Lotspitze
- Ablagestander mit Viskoseschwamm
- den Sicherheitshinweisen fur Ersa Warmewerkzeuge
- dieser Betriebsanleitung.

Sind die aufgezahlten Komponenten nicht vollstandig oder beschadigt,
setzen Sie sich bitte mit lhnrem Lieferanten in Verbindung.

2. Inbetriebnahme

Betriebsanleitung und Sicherheitshinweise bitte ganz durchlesen!

2.1 Bitte Uberprifen Sie, ob die Betriebsspannung mit dem auf dem
Typenschild angegebenen Wert Ubereinstimmt.

2.2 Netzschalter (Pos. 6 / Abb. 1) auf O stellen.

2.3 Netzanschlussleitung (Pos. 17 / Abb. 1) mit dem Netzanschluss-
stecker (Nr. 18 / Abb. 1) an der Rlckseite des Gerates verbinden.
Netzstecker in die Steckdose stecken.

2.4 Loétkolben (Pos. 10 / Abb. 1) an die Versorgungseinheit anschlie-
Ren und im Ablagestander ablegen.
Hinweis:
Lotkolben nicht gegen harte Gegenstande schlagen, da der Kera-
mikheizkorper zerbrechlich ist.

2.5 Schwamm (Pos. 7 / Abb. 1) gut anfeuchten und in den Schwamm-
behalter (Pos. 8 / Abb. 1) legen.

2.6 Gerat einschalten.

2.7 Gewunschte Temperatur am Drehknopf (Pos. 15 / Abb. 1) einstellen.
Falls Festtemperaturen erwinscht sind: siehe Kapitel 12.

1. Before initial operation

Check the contents of the packing for completeness.
Contents consist of: - power supply unit
- power cord
- soldering iron with soldering tip
- holder with viscose sponge
- the safety instructions for Ersa heating tools
- these operating instructions

If the listed components are incomplete or damaged, please contact
your supplier.

2. Initial operation

Read through the entire operating and safety instructions!

2.1 Please check that the operating voltage conforms with the figure
given on the rating plate.

2.2 Set power switch (no. 6/ fig. 1) to 0.

2.3 Connect power lead (no. 17 / fig. 1) to power point (no. 18 / fig. 1)
on rear of device. Put supply plug into socket outlet.

2.4 Connect soldering iron (no. 10 / fig. 1) to power supply unit and
place in holder.

Note:
Do not hit soldering iron against hard objects, as the ceramic heat-
ing element is brittle.

2.5 Moisten sponge (no. 7 / fig. 1) well and place in sponge holder
(no. 8 /fig. 1).

2.6 Switch on device.

2.7 Adjust desired temperature on setting knob (no. 15/ fig. 1).
In case fixed temperature is required: see chapter 12.



Achtung!
Die Lotspitze wird bis 450 °C heil3:

Vor der Verwendung des Lotkolbens prifen, ob die Feder zur
Befestigung der Lotspitze richtig eingehakt ist.

Die Lotspitze nicht mit der Haut und hitzeempfindlichen Materialien
in Verbindung bringen.

Brennbare Gegenstande, Flissigkeiten und Gase aus dem Arbeits-
bereich des Kolbens entfernen.

Bei Nichtgebrauch den Loétkolben stets in den Ablagestander legen.

Attention!
The soldering tip reaches temperatures of up to 450 °C:

Before using the soldering iron, check that the spring securing the
soldering tip is correctly hooked.

Do not let the soldering tip touch the skin or heat-sensitive materi-
als.

Remove combustible objects, liquids and gases from the working
area of the soldering iron.

When not in use, always place the soldering iron in the holder.

3. Hinweise zum Loéten

3.1 Die Lotstellen mussen stets sauber und fettfrei sein.

3.2 Die Lotzeiten sollen moglichst kurz sein, jedoch muss die L6t-

stelle ausreichend und gleichmafig erwarmt werden, um eine
gute Lotverbindung zu gewahrleisten.

3.3 Vor dem Loten die Lotspitze am feuchten Schwamm leicht abwi-

schen, so dass sie wieder metallisch glanzt. Dadurch wird vermie-
den, dass oxidiertes Lot oder verbrannte Flussmittelreste an die
Lotstelle gelangen.

Lotstelle erwarmen, indem die Lotspitze gleichermal3en mit Lot-
auge (Pad) und Bauteilanschluss in Kontakt gebracht wird.

Lotdraht zufuhren (z. B. Ersa-Lotdraht Sn95,5Ag3,8Cu0,7 nach
DIN 1707 mit Flussmittelseele).

Létvorgang wiederholen.

Von Zeit zu Zeit die Lotspitze am feuchten Schwamm abstreifen.
Verunreinigte Lotspitzen verlangern die Lotzeiten.

Nach dem letzten Lotvorgang die Lotspitze nicht abwischen. Das
Restlot schutzt die Lotspitze vor Oxidation.

3.1

3.2

3.3

Soldering
The soldering joints must always be clean and free of grease.

Soldering times should be as short as possible, but the soldering
joint must be sufficiently and uniformly warmed in order to ensure
a good soldering connection.

Before soldering, lightly wipe the soldering tip on the damp
sponge, so that it has a metallic shine again. This prevents oxi-
dized solder or combusted flux remains sticking on the soldering
joint.

Heat soldering joint by bringing the soldering tip into simultaneous
contact with the land (pad) and the component join.

Apply solder wire (e. g. Ersa solder wire Sn95,5Ag3,8Cu0,7 as per
DIN 1707 with solder core).

Repeat soldering process.

From time to time, strip the soldering tip on the moist sponge.
Impure soldering tips lengthen soldering times.

Do not wipe soldering tip after last soldering process. The residual
solder protects the soldering tip from oxidation.




4. Arbeiten mit empfindlichen Bauelementen

Manche Bauelemente konnen durch elektrostatische Entladung
beschadigt werden (beachten Sie bitte die Warnhinweise auf den Ver-
packungen oder fragen Sie Hersteller oder Lieferant).

Zum Schutz dieser Bauelemente eignet sich ein ESD-sicherer
Arbeitsplatz (ESD = Elektrostatische Entladung).

Die Lotstation kann problemlos in ein solches Umfeld integriert
werden. Uber die Potentialausgleichsbuchse (Pos. 1/ Abb. 2) kann
die Lotspitze hochohmig (220 kQ) mit der leitfahigen Arbeitsunterlage
verbunden werden. Die Loétspitzen sind bei der Auslieferung direkt mit
dem Netzschutzleiter verbunden.

Lotstationen mit einem "A" am Ende der Typenbezeichnung sind kom-
plett antistatisch ausgerustet und erflllen auRerdem die Anforderun-
gen des amerikanischen Militarstandards.

4. Working with sensitive components

Many components may be damaged by electrostatic discharge (please
observe the warnings on the packaging or ask the manufacturer or
supplier).

These components can be protected by an ESD-secure workplace.
The soldering station can be easily integrated into such an environ-
ment. The soldering tip can be connected at high resistance (220 kQ)
to the conductive workbase via the potential equalization jack (no. 1/
fig. 2). The soldering tips are default hard grounded.

Soldering stations with an ,A“ at the end of the type designation have
complete antistatic protection and also meet the requirements of the
American military standard.

Abb. 2/ fig. 2

* "harte" Erde gemal’ Military und ESA Standards
Hard grounded in accordance with military and ESA standard

Abb. 3a / fig. 3a
Abziehen /| remove

Abb. 3b / fig. 3b
Aufstecken / attach

Spitze mit der Zange nur hier greifen und abziehen
Take the tip with flat pliers only here and remove it

5. Lotspitzenwechsel

Die Lotspitze muss bei Verschleily oder wenn eine andere Lotspitzen-
form gewunscht wird (siehe Technische Daten) gewechselt werden.
Ein Austauschen der Lotspitze ist auch im heiRen Zustand mdglich.
Die Versorgungseinheit sollte jedoch ausgeschaltet werden, da die
Heizkorper ohne Loétspitze Uberheizt werden kénnen.

5. Replacement of soldering tips

The soldering tip must be changed in the event of wear or if another
shape of soldering tip is desired (see Technical data).

The soldering tips can also be changed when hot.

The main unit has to be switched off because the heating elements can
overheat without soldering tips.



5.1 Den Federhaken aus der Spitzenbohrung heben (Pos. 1/Abb. 3a)
und die Spitze mit einer Flachzange abziehen (Pos. 2/Abb. 3a).

5.2 Die heile Lotspitze auf einer brandfesten Unterlage oder im Abla-
gestander ablegen.

5.3 Andere Spitze aufstecken (Abb. 3b).
Beim Aufschieben bis zum Anschlag beachten, dass der Noppen
des Metallrohrs im Heizkorperbereich im Schlitz des Lotspitzen-
schafts liegt. Dadurch wird die Lotspitze positioniert und eine
Verdrehsicherung gewahrleistet.

5.4 Den Federhaken wieder mit der Flachzange in der Spitzenboh-
rung verankern.

Um die gute elektrische und Warmeleitfahigkeit zu erhalten, sollte die

Lotspitze gelegentlich abgenommen und der Heizkorperschaft mit

einem Messingburstchen gereinigt werden.

6. Kalibrieren

5.1 To do this, unhook the spring hook from the hole (no. 1/fig. 3a) and
pull the tip off with flat pliers (no. 2/fig. 3a).

5.2 Deposit hot tip on suitable support.

5.3 Attach other tip (fig. 3b).
Please note, when sliding the tip over the heating element, that the
slit on the tip shaft slides directly over the nose on the heating ele-
ment's metal tube. This positions the soldering tip and ensures that
no twisting is possible.

5.4 Fix spring hook again with flat pliers into the hole of the tip.

In order to obtain good electrical and heat conductivity, the soldering tip

should be taken off on occasion and the heating element cleaned with
a brass brush.

6. Calibration

Normalerweise ist es nicht erforderlich, die Station

zu kalibrieren. Wird jedoch mit einer Sonderspitze
gearbeitet oder muss die Lottemperatur in einem
Bereich besonders genau einstellt werden, kann die
tatsachliche Spitzentemperatur folgendermal3en mit

However, if work is being carried out using a special

bit, or if the soldering temperature has to be set
with particular accuracy in a certain range, the actual
bit temperature can be made to match the scale by

Generally, it is not necessary to calibrate the station.

der Skala in Ubereinstimmung gebracht werden:

following this procedure:

6.1 Kolben mit der gewlunschten Spitze ausrusten
und die erforderliche Arbeitstemperatur einstel-
len.

©o

6.2 Mit einem Messgerat (z. B. Temperaturmessge- | ——

rat Ersa DTM 100) die Temperatur an der Lo6t-
spitze ermitteln. Ist die eingestellte Temperatur

(TN
[ 'j 6.1  Fit the iron with the desired
bit, and set the required working
temperature.
| —— 6.2 Useameasuringdevice (e.g.
1 the Ersa DTM 100 temperature

measuring device) to determine

stabil, diesen Wert mit dem eingestellten Tem-
peraturwert vergleichen.

6.3 Ist die gemessene Temperatur zu niedrig, das
Kalibrierpoti (Pos. 5/Abb. 1; Pos. 1/Abb. 4) nach rechts drehen, im
umgekehrten Fall nach links.

Abb. 4 / fig. 4

Zur Vermeidung von Messfehlern auf eine saubere Lotspitze und
ruhige Luftverhaltnisse achten. Offene Fenster, umhergehende Perso-
nen o. a. kénnen die Messungen verfalschen.

the temperature atthe soldering
bit. If the adjusted temperature is stable, compare
this value with the value which was actually set for
the temperature.
6.3 If the measured temperature is too low, turn the calibration poten-
tiometer (no. 5/fig. 1; no. 1/fig. 4) to the right; in the opposite case,
turn it to the left.



7. Fehlerdiagnose

Sollte die Létstation nicht den Erwartungen entsprechend funktionie-
ren, prufen Sie bitte folgendes:

* Ist Netzspannung vorhanden (Netzanschlussleitung mit Steckdose
und Gerat richtig verbunden)?

+ Ist die Sicherung defekt?
Beachten Sie, dass eine defekte Sicherung auch ein Hinweis auf
eine tieferliegende Fehlerursache sein kann. Einfaches Wechseln
der Sicherung ist daher im allgemeinen nicht ausreichend.

* Ist der Létkolben richtig mit der Versorgungseinheit verbunden?

Wird nach Uberprifung der o. g. Punkte die L6tspitze nicht heiR, kann
der Heizwiderstand und der Temperaturfihler mit einem Widerstands-
messgerat auf Durchgang Uberprift werden (siehe Punkt 8.1. bzw.
9.1/2).

Ist kein Durchgang vorhanden, ist der Heizkorper defekt und muss
ausgetauscht werden (siehe Punkt 8.2. bzw. 9.2).

Ist Durchgang vorhanden und der Fehler lasst sich nicht lokalisieren,
geben Sie bitte sowohl Kolben als auch Versorgungseinheit zur Repa-
ratur. Wenden Sie sich dabei an Ihren Handler oder senden Sie das
komplette Gerat mit ausfuhrlicher Fehlerbeschreibung direkt ans Werk
(Adresse siehe letzte Seite).

Achtung:

Reparaturen an der Versorgungseinheit dirfen nur von autorisiertem
Elektro-Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Im Gerat befinden sich spannungsfiihrende Teile.

Bei unsachgemafien Eingriffen besteht Lebensgefahr!

In order to avoid measurement errors, make sure that the soldering bit
is clean and that the air conditions are steady. The measurements can
be falsified by open windows, people moving about or similar factors.

7. Fault diagnosis

If the soldering station does not function as expected, please check the
following:

+ Is there any power (has the power cable been correctly connected to
the socket outlet and device)?

* Is the fuse faulty?
Note that a faulty fuse may also be an indication of a deeper lying
defect. Simply changing the fuse is usually not enough.

» Has the soldering iron been correctly connected to the power unit?

When the above points have been checked and the soldering tip does
not become hot, the heating resistance and the temperature sensor
may be checked for continuity using a resistance meter (see Point 8.1
or 9.1/2).

If there is no throughput, the heating element is defective and has to be
exchanged (see Point 8.2 or 9.2).

If there is continuity and the fault cannot be localised, take both the iron
and the power unit for repair.

¥ ool | | . E | "

detailed error description (see last page for address).

Attention:
Repairs may only be carried out by experienced and authorized elec-
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8.2

8.21

8.2.2

8.2.3

8.2.4

8.2.5

8.2.6

8.2.7

8.2.8

Heizkorperwechsel
Basic tool

Durchgangspriifung Heizkoérper
(Abb. 5)

Zwischen Messpunkt 1 und 3 sollten (bei
kaltem Lotkolben) weniger als 6 Ohm Durch-
gangswiderstand messbar sein.

Bei Unterbrechung ist der Heizkorper zu
erneuern (siehe unten).

Heizkorperwechsel / Austausch der
Anschlussleitung (Abb. 6)

Lotkolben von der Station trennen.

Abgekuhlte Lotspitze (Pos. 1) und Spitzen-
befestigung (Pos. 2) vom Heizkdrper
(Pos. 3) abziehen.

Zugentlastung (Pos. 8) mit Schrauben-
schlussel SW12 gegen den Uhrzeigersinn
offnen (ca. drei Rastungen).

Griffbefestigungsschraube (Pos. 4) heraus-
drehen.

Griff (Pos. 5) abziehen.

Klemmverbindung (Pos. 6) zwischen Heiz-
korper (Pos. 3) und Anschlussdrahten
(Pos. 7) l16sen.

Heizkorper (Pos. 3) bzw. Anschlussleitung
(Pos. 9) wechseln.

Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.

Abb. 5/ fig. 5 Basic tool

Abb. 6 / fig. 6 Basic tool
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tronic experts.
The device contains live parts.
Inexpert handling may cause a fatal electric shock!

8.1

8.2

8.2.1
8.2.2

8.2.3

8.2.4
8.2.5
8.2.6

8.2.7

8.2.8

Heating element replacement
Basic tool

Continuity check for heating ele-
ment (fig. 5)

The continuity resistance between measur-
ing points 1 and 3 should be less than 6
ohms (at cool soldering iron).

In the event of interruption, the heating ele-
ment is to be replaced (see below).

Heating element replacement / re-
placement of lead wire (fig. 6)

Separate soldering iron from station.

Extract cooled tip (no. 1) and tip fastener
(no. 2) from heating element (no. 3).

Open cord grip (no. 8) with spanner SW12
anti-clockwise (approx. 3 notches).

Unscrew grip-securing screw (no. 4).
Remove grip (no. 5).

Loosen the screws on the connector (no. 6)
between heating element (no. 3) and con-
nection wires (no. 7).

Replace heating element (no. 3) or lead
(no. 9).

Reassemble in reverse order.



9. Heizkoérperwechsel Abb. 7 / fig. 7 Ergo tool 9. Heating element replacement

Ergo tool

9.1 Durchgangspriifung Heizkorper
(Abb. 7)

Zwischen Messpunkt 1 und 3 sollten weniger
als 6 Ohm (bei kaltem Loétkolben) Durch-
gangswiderstand messbar sein.

Bei Unterbrechung ist der Heizkorper zu
erneuern (siehe unten).

Ergo tool

9.1 Continuity check for heating element
(fig. 7)

The continuity resistance between measuring
points 1 and 3 should be less than 6 ohms (at
cool soldering iron).

In the event of interruption, the heating ele-
ment is to be replaced (see below).

Abb. 8 / fig. 8 Ergo tool

1 2 3 45 6 7 8
= — .
= 5 77272

Abb. 9 / fig. 9 Anschlussbelegung / Pin assignment

Heizkorper weild / Heizkorper weild / schwarz /
heating element white blau / blue heating element white black
; j [ —d‘i
a8 |II
Erdleiter rot / earth red weild / white

9.2 Heizkorperwechsel / Austausch der Anschlusslei-
tung (Abb. 8)

9.2.1 Lotkolben von der Station trennen.

9.2.2 Abgekuhlte Lotspitze (Pos. 1) und Spitzenbefestigung (Pos. 2)
vom Heizkorper (Pos. 3) abziehen.

9.2.3 Griffbefestigungsschraube (Pos. 5) herausdrehen.
9.2.4 Griff (Pos. 6) abziehen.

9.2.5 Lotverbindung (Pos. 6) zwischen Heizkorper (Pos. 3) und
Anschlussdrahten (Pos. 7) l6sen.

9.2.6 Heizkorper (Pos. 3) bzw. Anschlussleitung (Pos. 8) wechseln.
9.2.7 Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.
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9.2 Heating element replacement / replacement of lead
(fig. 8)
9.2.1 Separate soldering iron from station.

9.2.2 Extract cooled tip (no. 1) and tip fastener (no. 2) from heating
element (no. 3).

9.2.3 Unscrew grip-securing screw (no. 5).
9.2.4 Remove grip (no. 6).

9.2.5 Loosen the screws on the connector (no. 6) between heating ele-
ment (no. 3) and connection wires (no. 7).

9.2.6 Replace heating element (no. 3) or lead (no. 8).
9.2.7 Reassemble in reverse order.



10. Technische Daten / Bestelldaten 10. Technical data / Order number

Lotstation komplett Soldering station

ANALOG 60/60 W OANAGO ANALOG 60/60 W OANAGO
ANALOG 60 A /60 W antistatisch OANAGOA ANALOG 60 A /60 W antistatic OANAGOA
Versorgungseinheit OANAG603 Power supply unit O0ANAG603
Leistung: 60 W OANAGO3A Power rating: 60 W OANAGO3A
Primar: 230 V, 50/60 Hz Primary voltage: 230 V, 50/60 Hz

Sekundarspannung: 24 V or special voltages

Ausflhrung: schutzisoliert Secondary voltage: 24 V

Zuleitung: 2 m PVC Fully isolated from mains

Sicherung: 315 mAT / 400 mAT Lead: 2 m PVC

Fuse: 315 mAT / 400 mAT
Lotkolben mit Lotspitze 832 CD / 842 CD

Leistung: 60 W (350 °C) Soldering iron with soldering tip 832 CD / 842 CD
Spannung: 24 V Rating: 60 W (350 °C)
Anheizzeit: Basic tool / Ergo tool: ca. 60 s Voltage: 24 V
Gewicht ohne Zuleitung: Heating-up time: Basictool/Ergotool: approx. 60 s (350 °C)
Basic tool / Ergo tool: ca. 60 g Weight without lead: Basictool/Ergo tool: approx.60g
Zuleitung: 1,5 m Silikon Lead: 1.5 m silicon cable
Lotkolben Basic tool (60 W) 0670CDJ
Heizkorper flr Basic tool 067100J
Soldering iron Basic tool (60 W) 0670CDJ
Lotkolben Ergo tool (60 W) antistatisch 0680CDJ Heating element for Basic tool 067100J
Heizkorper fur Ergo tool 068100J
Soldering iron Ergo tool (60 W) antistatic 0680CDJ
Ablagestander fur ANALOG 60 0A41 Heating element for Ergo tool 068100J
Ablagestander antistat. fir ANALOG 60 A 0A42 Holder for ANALOG 60 0A41
Viskoseschwamm 0003B Holder antistatic for ANALOG 60 A 0A42
Viscose sponge 0003B

1"



11. ERSADUR-Dauerlotspitzen
ERSADUR soldering tips
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* Achtung! Vor dem Aufheizen Schutztille

entfernen!

* Attention! Remove sheath before heating!

Verstarkte ERSADUR-Dauerlét-
spitzen
ERSADUR reinforced soldering tips

0832 GD

50
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R

3 0832LD

0832 MD

Ersa Spitzenauswahl — Bitte anfragen.

Ersa Tip range — Please ask for more types.
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Ersa SolderWell Spitzen

Ersa SolderWell tips
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0832 PW

0832 AD

0832 OD

* Diese Einsatze kénnen nur im Ablagestander
A45 abgelegt werden.

* Note: These soldering tips can only be stored
on the A45 stands.



12. Festtemperaturen 12. Fixed Temperatures

Falls Festtemperaturen erwinscht sind: In case fixed temperature is required:

* nach Einstellen der gewlnschten Temperatur Drehknopf abziehen. + after setting the required temperature remove the knob
+ Schutzfolie von mitgelieferten Abdeckplattchen entfernen. * remove protection foil from enclosed cover

» Abdeckplattchen mit Strichmarke nach eingestellter Temperatur  adjust cover with mark to the set temperature and fix it

ausrichten und aufkleben.

Die Temperaturen sind somit von Unbefugten nicht mehr verstellbar. Thus the temperature cannot be changed by unauthorized persons.

13



13. Garantie

Ersa hat diese Betriebsanleitung mit gro3er Sorgfalt erstellt. Es kann
jedoch keine Garantie in Bezug auf Inhalt, Vollstandigkeit und Qualitat
der Angaben in dieser Anleitung Gbernommen werden. Der Inhalt wird
gepflegt und den aktuellen Gegebenheiten angepasst. Alle in dieser
Betriebsanleitung veroffentlichten Daten sowie Angaben Uber Produkte
und Verfahren, wurden von uns unter Einsatz modernster technischer
Hilfsmittel, nach besten Wissen ermittelt. Diese Angaben sind unver-
bindlich und entheben den Anwender nicht von einer eigenverantwort-
lichen Prufung vor dem Einsatz des Gerates. Wir Ubernehmen keine
Gewahr fur Verletzungen von Schutzrechten Dritter fiur Anwendungen
und Verfahrensweisen ohne vorherige ausdruckliche und schriftliche
Bestatigung. Technische Anderungen im Sinne einer Produktverbesse-
rung behalten wir uns vor. Im Rahmen der gesetzlichen Moglichkeiten
ist die Haftung fur unmittelbare Schaden, Folgeschaden und Drittscha-
den, die aus dem Erwerb dieses Produktes resultieren, ausgeschlos-
sen.

Alle Rechte vorbehalten. Das vorliegende Handbuch darf, auch aus-
zugsweise, nicht ohne die schriftliche Genehmigung der Ersa GmbH
reproduziert, Ubertragen oder in eine andere Sprache Ubersetzt
werden.

Heizkorper und Lot- bzw. Entl6tspitzen stellen Verschleil3teile dar,
welche nicht der Garantie unterliegen. Material- oder fertigungsbe-
dingte Mangel mussen unter Mitteilung der Mangel sowie des Kaufbe-
leges vor Warenrtcksendung, welche bestatigt werden muss, ange-
zeigt werden und der Warenrucksendung beiliegen.
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13. Warranty

Ersa has produced these Operating Instructions with the utmost care.
Nevertheless, we cannot provide any guarantee for the content, com-
pleteness or quality of the information contained in this manual. The
content is being continually updated and adapted to current condi-
tions. All the data contained in these Operating Instructions, including
specifications of products and procedures, have been obtained by us
in good conscience and using the latest technical equipment. These
specifications are provided without obligation and do not discharge the
user from the responsibility of conducting an inspection before using
the device. We accept no responsibility for violations of the industrial
property rights of third parties or for applications and procedures that
we have not previously expressly approved in writing. We reserve the
right to make technical changes in the interest of product improvement.
Within the bounds of legal possibility, liability for direct damage, conse-
quential damage and third party damage resulting from the acquisition
of this product is excluded.

All rights reserved. This manual may not be reproduced, transmitted
or in translated in another language, even in excerpt form, without the
written permission of Ersa GmbH.

Heating elements and soldering and desoldering tips are wearing parts
not covered by the warranty. Deficiencies related to materials or manu-
facture as well as the proof of purchase must be indicated and con-
firmed before returning the goods, and this information included in the
return shipment.
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1. Avant la mise en service

Veuillez contrdler si le contenu de I'emballage est complet.
Il comprend : - unité d’alimentation
- cable de branchement au réseau
- fer a souder avec panne de fer a souder
- support de réception avec éponge viscose
- instructions de sécurité
- ce mode d’emploi.

Si les composants énumérés ne sont pas complets ou s’ils sont
endommagés, veuillez contacter votre fournisseur.

2. Mise en service

Veuluillez lire entierement ce manuel d'utilisation et d'instructions de sécurité!

2.1 Veuillez vérifier si la tension de service correspond a la valeur
indiquée sur la plaque signalétique.

2.2 Mettre le commutateur principal (pos. 6/ill. 1) sur 0.

2.3 Relier la conduite de branchement au réseau (pos. 17/ill. 1) avec
la fiche de raccordement au réseau (pos. 18/ill. 1) au dos de

'appareil. Mettre la fiche de contact dans la prise de courant.

2.4 Brancher le fer a souder (pos. 10/ill. 1) a l'unité d’alimentation et le
placer dans le support de réception.

Remarque :

Ne pas taper le fer a souder contre des objets durs car I'élément

thermique en céramique est fragile.

2.5 Bien humecter I'éponge (pos. 7/ill. 1) et la placer dans le récipient

prévu a cet effet (pos. 8/ill. 1).

2.6 Mettre I'appareil en marche.

2.7 Réglerlatempérature désirée avecle bouton tournant (pos. 15/ill. 1).

Si vous désirez des températures fixées, voir: chapitre 12.

18

1. KoMNneKTHOCTb NOCTaBKM
[MpoBepbTe LEeNoCTHOCTb COOAEPXMMOro YrakoBku. B komnnekT
NMoCTaBKN BXOOAT: - ynpaBnsowmm 6nok
- LWWHYp NUTaHus
- NaAanbHUK C >XXalioM
- noacTaBka C YncTAWen rybkon n3 BUCKO3bI
- JaHHOEe pyKoBOACTBO

Ecnu ognH nnun Heckornbko n3 nepe4vncrieHHbIX KOMIMOHEHTOB OTCYT-
CTBYHOT UJTM NMOBPEXOEHDI, O6paTI/ITer K MOCTaBLLUUKY.

2. MoparoroBka ctraHuum K paborte

BHMMaTENbHO M NOMHOCTLI0 MPOYTUTE MHCTPYKUMIO MO 6e3onacHocTw!

2.1 TpoBepbTe COOTBETCTBME paboyero HaNpsKeHNsA ykazaHHOMY Ha
ynpasnstoLiem onoke.

2.2 [lpoBepbTe COOTBETCTBME pabovero HanpsiKeHUst ykazaHHOMY Ha
ynpasnstoLiem brioke.

2.3 TllogcoeanHuTe WHYp ceTeBoro nutaHus (puc. 1/ nos. 17) Kk pasb-
eMy nutaHusa (puc. 1/ nos. 18) Ha 3agHen naHenu kopnyca. Bkrto-
4yuTe LWHYP NUTaHUS B PO3ETKY CETU NEPEMEHHOrO ToKa.

2.4 TMoakntounte Kabenb nasnbHuka (puc. 1/ nos. 10) Kk ynpasnsito-
Lemy 6noky, 1 NOMeCcTUTe NasnNbHYK B NOACTaBKY-AepXaTenb.
NMpumeyaHue:

MpenoxpaHanTe nasnbHKK OT yaapoB, 6o KepaMn4ecKknin Harpe-
BaTenb XPYMokK.

2.5 YBnaxHuke BUCKO3HYIO rybky (puc. 1/ nos. 7) Bogon n nomectute
B KOHTenHep (puc. 1/ nos. 8).

2.6 BkntounTe nasnbHy CTaHUMIO.

2.7 C nomouwbto peryndaropa (puc. 1/ noa. 15) ycraHoBute

Tpebyemyto Temnepatypy navku. Cnocob dukcaumm
Temneparypbl onucaH B pasgene 12.



Attention !

La température de la panne du fer a souder peut monter jusqu’a 450°C:

» Avantd'utiliser le fer a souder, vérifier sile ressort servant afixerla
panne dufer a souder est correctementaccroché.

» Ne pas mettre la panne du fer a souder en contact avecla peau ou des
matériaux sensibles ala chaleur.

» Débarrasserla zone de travail du fer a souder de tout objet, liquide ou
gaz combustible.

* Placertoujours le ferasouder dans le supportde réception lorsqu’il
n’est pas utilisé.

BHumaHue!
Temnepatypa xarna nasnbHuka moxet gocturatb 450 °C.

« [epen ucnonb3oBaHneM nasnbHUKa yoeanTech, YTO KPHOUOK cnivpan,
NPWXUMaIOLLLEN XKaro K HarpeBaTernto, 3alenneH B OTBEPCTUM Xana
HaOeXHo.

* He gonyckanTe KOHTaKTa Xana nasifibHMKa ¢ KOXXen U YyBCTBUTENbHbBIMM K
HarpeBy MaTepuanamu.

* Ypanute B3pblBOONACHbIE NPEAMEThI, XXUAKOCTU U rasbl U3 paboyen 30HbI.
* B nepepbiBax Mexay namkon Knagute nassibHUK TOSbKO Ha MOACTAaBKY.

3. Remarques concernant le brasage

3.1 Les joints a braser doivent toujours étre propres et exempts de
graisse.

3.2 Les temps de brasage doivent étre aussi courts que possible,
mais le joint a braser doit étre cependant chauffé de fagon suffi-

sante et uniforme afin de garantir une bonne jonction par brasage.

3.3 Avantle brasage, passerun peul’éponge humide surla panne du fer
asouder, defagon ace qu’elle brille a nouveau d’un éclat métallique.
Celapermetd’éviter ainsile dépdt d’étain a souder oxydeé ou de

restes brdlés de fondant surle jointa braser.

Chauffer le joint a braser en mettant en contact de la méme fagon
la panne du fer a souder avec la pastille (pad) et le raccord de
I'élément de construction.

Introduire le métal d’apport en fil (par exemple le métal d’apport
en fil Ersa Sn95,5Ag3,8Cu0,7 conforme a DIN 1707 avec ame a
résine).

Répéter 'opération de brasage.

Passer de temps en temps la panne du fer a souder sur I'éponge
humide. Les temps de brasage sont plus longs lorsque les pannes
de fer a souder sont sales.

Lorsque la derniere opération de brasage a eu lieu, ne pas laver la
panne du fer a souder. Le métal d’apport en fil restant empéche
une oxydation de la panne du fer a souder.
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3. Mauka

3.1 MecTo nanku 4OMKHO ObiTb OYMLLIEHO OT rpsidn 1 Xupa.

3.2 Bpemsa nankn gomkHo 6bITb MMHMManNbLHO HeobxoaMMbIM ANs
obecneyeHmnst NOMHOro 1 paBHOMEPHOrO NPOrpeBa cnanBaeMbIX
NMOBEPXHOCTEN: NpaBusbHbIE TEMNepaTypa n BPeEMS — rMaBHble
dakTopbl 0becneYeHnst 4ONTOBPEMEHHON HAaAEXHOCTUN NAasHOro
COeANHEHUS.

3.3 [lMepen nankon oboTpuMTE XKano nasifibHMKa O BAAXHYHO ryoky

C TeMm, 4YTobbI Xano npnobpeno metannmyeckmi neck: ato
NpenoTBpaTUT 3arpsi3HEHE MeCcTa Nankn OKUCAMBLLUMMUCS
ocTaTtkamu Npunosi.

Harpente MecTo nankm ogHOBPEMEHHbBIM NpuXaTueM xana
nasnbHWKa K 06enm cnamBaemMbiM NOBEPXHOCTAM (OBbIYHO K
BbIBOAY KOMMOHEHTA U KOHTAKTHOM NoLwjagke Ha neyaTHom
nnaTe) N NPUNOXMUTE MNPOBOJSIOYHLIN NPUNON (Hanpumep,
dontococogepxawwmn npunon Ersa Sn95,5Ag3,8Cu0,7, DIN 1707).

Kaxagpbinn pas oumLanTe xarno nasnbHUKa O BNaxHyo ryoky: nanka
HEeO4YMLLEHHbIM Xanom TpebyeT 6onbLue BpEMEHMN.

He npoTupaiite »ano nocne nocnegHen namku: octaTki Npunos
NPenoXpPaHAT Xarno OT OKUCIIEHUS B OXNaXKAEeHHOM COCTOSIHUN.




4. Travaux avec des éléments de construction sensibles

Certains éléments de construction peuvent étre endommagés parune
dé-charge électrostatique (veuillezrespecterles avis de danger surles embal-
lages ourenseignez-vous aupres du fabriquant ou de votre fournisseur).

Pour protéger ces éléments de construction, il convientde travaillerdans un
lieual'abrid’'une décharge électrostatique.

Lastation de brasage peut étre intégrée sans problemes dans un tel envi-
ronnement. Grace ala douille de compensation de potentiel (pos. 1/ill. 2), la
panne duferasouder peut étre reliée aune valeur ohmique élevée

(220 kOhm) au supportde travail conducteur. Veuillez prendre note:
Lapanneestreliéealaterre.

Les stations de brasage comportant un ,A" en fin de code de désigna-
tion ont un équipement complet antistatique et sont en outre conformes
aux exigences du standard militaire américain.

4. 3awmTa OT CTAaTUYECKOro 3fNeKTpu4yecTBa

MHoOrme KOMMOHEHTLI MOBPEXAEHbI BO3AENCTBUIO SNIEKTPOCTATUYECKOIO
pa3spsaa (obpallanTte BHUIMaHWE Ha COOTBETCTBYHOLLME NpeaynpexaeHns
Ha ynakoBke). 3aluTa oT Takomn yrpo3sbl obecnevnBaeTca
aHTuctatudeckmm (ESD) ocHaweHnem paboyero mecTa.

MasinbHas cTaHUMS NErko MHTErPUPYETCs B CUCTEMY aHTUCTATUYECKOM
3awmTbl. XKano nasnbHMKa MoXeT ObiTb NOACOeANHEHO Yepes
BCTpoeHHoe conpoTusneHune (220 kOM) k npoBosLLEN NOBEPXHOCTH
paboyero ctona c UCrnorb3oBaHNEM Yepes pasbem
3KBMNOTEHUMANbHOro 3asemneHns (puc. 1/ noas. 2). lNo ymonyanuto
Xano 3aseMneHo.

MaanbHble cTaHuMKM € nuTepon “A” UMEIOT NOMHYI0 aHTUCTATUYECKYHO
3aWKMTy U YOOBNETBOPAOT TPEOOBAHNAM aMepPUKaHCKOrO BOEHHOIO
cTaHgaprTa.

ill. 2/ puc. 2

* mis a la terre de fagon sure conforme aux exigences du standard militaire améri-
cain et ESA / 3a3emneHune no tpeboBaHmsm BoeHHOro u ESA ctangapToB

ill. 3a / puc. 3a
Enlever /| kak cHuUMaThb

lil. 3b / puc. 3b
Insérer/kak HapeBaTb

Ne saisir la panne avec une pince qu'ici et la retirer.
Mpun CHATMM Xana 0XxBaTUTE ero TONMbKO B 3TOM MecTe

5. Changement de la panne du fer a souder

La panne du fer a souder doit &tre changée lorsqu’elle est usée ou
lorsqu’une forme différente est souhaitée (voir les caractéristiques
techniques générales). Il est également possible de changer la panne
du fer a souder lorsque celle-ci est échauffée. L'unité de base doit étre
étainte car les résistances sans pannes peuvent surchauffer.

5. 3ameHa nasanbHbIX Xan

>Kano nasinbHMKa 3aMeHsItoT Npyu NPOropaHnun nu npym HeodxoaMMocTu
NCnonb30BaTh Xano Apyroro Tuna (CMOTpUTE TEXHUYECKNE JaHHbIE).
3amMeHa xana MoxXeT bbITb Npon3BeAeHa B HarpeToM COCTOSTHUN.
Ob6s13aTeNbHO BIKIIOYANTE CTaHUMIO Nepen 3ameHon xana, nbo 6e3
TEenno0TBOAA B XKario HarpeBaTerbHbIN 3NIEMEHT NasifibHUKa NepPeropuT.



5.1 Soulever le mousqueton hors du trou de la panne (pos. 1/ill. 3a) et

tirer cette derniére a l'aide d’une pince plate (pos. 2/ill. 3a).

Poser la panne du fer a souder chaude sur un support ne pouvant

pas s’enflammer ou dans le support de réception.

Fixer une autre panne (lll. 3b). En I'enfilant jusqu’a la butée, veil-

ler a ce que le noppage de I'élément thermique se trouve dans

la fente de la tige de celui-ci. La panne du fer a souder est alors

positionnée et une protection contre la torsion garantie.

5.4 Ancrer a nouveau le mousqueton dans le trou de la panne a l'aide
de la pince plate.

Afin de maintenir une bonne conductibilité électrique et thermique, on

retirera occasionnellement la panne du fer a souder et on nettoiera la

tige de I'élément thermique avec une petite brosse en laiton.

5.2

5.3

6. Calibrage

5.1 W3BnekuTe KPHOYOK NOATArMBAIOLLEN MNPYXMHbI M3 OTBEPCTUS B
Xane (puc. 3a/nos. 1), n CHUMUTE Xano ABWXEHNEM Brepes (puc.

3a/ nos. 2)
5.2 Topgayee xano knagute Ha OrHeynoOpHY NOAKNAaaKY.
5.3 HapeHbte gpyroe xano (puc 3b).

I'Ipo,u,eraﬂ Xano A0 ynopa, yaoCctoBepbreCb, YTO BbIMNyKad
4acCTb Ha UMITMHOPUYECKOM KOXYXEe HarpeBaTtena BXoaAUT B Na3 Ha
nadanbHOM Xane: 3TO npeaorBpaLlaeT Xalro OT BpalleHUA.

5.4 BcTaBbTe KpHOYOK NoATArMBaOLLEN NPYXXUHbI B OTBEPCTUE Ha Xane.

[nsa coxpaHeHnsa 6e3ynpeyHoro TennoBOro KOHTaKTa HarpeBaTens ¢
NasfibHbIM XXanoM Bpemsi OT BpEMEHU CHUMaNTE Xarno 1 npoyviante
NOBEPXHOCTb HarpesaTesis NaTyHHOW LLIETOYKOMN.

6.Kanubposka

Il n’est en principe pas nécessaire de calibrer le

poste. Si I'on utilise toutefois une pointe spéciale

ou si la température de soudure doit étre réglée de
maniére particulierement précise a un certain endroit,
il est possible de faire concider la température effec-

Kak npaBuno, HeT HeobxoguMmocTn B Kanuvbposke

cTaHumMn. TemM He MeHee, Takas BO3MOXHOCTb
obecneyeHa AN 0CcobBO OTBETCTBEHHbLIX ClyYaes,
Korga TpebyeTcsa TOYHAs HacTpouka TemnepaTypbl
AN NanKM KOHKPETHBIM >Karom.

tive de la pointe avec I'échelle des températures de
la maniére suivante:

6.1 YcrtaHoBuTe xano TpebyemMoro Tvna Ha nasinbHuK,

O

7N\
\2~/

6.1 Equiper le fer a souder avec la pointe souhaitée
et régler la température de travail requise.

BbICTaBbTE PErynsTopom HeobXxoanmyto
Temneparypy Mo LKane, BKIYMTE CTaAHUMIO U
AoXauUTecb cTabunmusauum Temnepartypbi.

C3

o
|

(i

6.2 Alaide d’un instrument de mesure (p.ex. instru-
ment de mesure de la température Ersa DTM

100), déterminer la température de la pointe a

'——' | 6.2 Wcnonb3ysa Baw aTTeCTOBaHHbIi TEPMOMETP

(vnn Ersa DTM100), namepbte Temnepartypy B

1 N
pa6oqew TOYKE MadAlnibHOro >alia n COOTHecuTe

souder. Si la température est stable, comparer
sa valeur a la valeur de température réglée.

Si la température mesurée est trop basse, tourner le poten-
tiommetre de calibrage vers la droite (Pos. 5/ill. 1; Pos. 1/ill. 4),
dans le cas contraire, tourner le potentiométre de calibrage vers
la gauche.

ill. 4/ puc. 4
6.3

Pour éviter toute erreur de mesure, veiller a la propreté de pointe a
souder et au calme de I'atmosphére ambiante. Une fenétre ouverte,
des personnes circulant aux alentours ou toute autre circonstance
similaire peuvent fausser les mesures.
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nokasaHmsa ¢ PUCKOWN Ha TemnepaTypHOM LuKane
nasinbHOM CTaHLUN.

6.3 Ecnn namepeHHas temnepaTypa okasanacb Hmxe 0b603HayYeHHoN,
TO MPOHMKHYB ManeHbKOW OTBEPTKOWN Yepes KanmbpoBOYHOE OTBEPCTUE
K noTeHuynomeTpy (puc. 1 nos.5, puc. 4 nos. 1), noBopaynsamnTe oTBEPTKY
Mo 4YaCcoBOM CTPErNKe; NPU NPOTUBOMNONOXHOM OTKITOHEHUU TemMnepaTypbl
- NPOTUB YaCOBOW CTPESIKM.

[N CHWXEHUSI NOrPELLHOCTEN U3MEPEHMS XKaro NasnbHMKa OOMKHO
ObITb YMCTbIM, @ TEMMNEpaTypa 1 BNaXHOCTb BO3AyXa — HEU3MEHHbIMMU.
MorpeluHOCT MOryT BbITb Bbl3BaHbI ABMXEHNEM BO34yXa U3 OTKPbITbIX
OKOH, MMMO NPOXOASLLMX NOAEN, NN UHBIMM BO3MYLLIAIOLLMMUN (DaKTO-
pamu.



7. Diagnostic d’erreurs

Si la station de soudage ne fonctionne pas conformément a vos espé-
rances, veuillez contrdler les points suivants :

+ Existe-t-il une tension de réseau (le cable d'alimentation au réseau
est-il bien relié a la prise de courant et a 'appareil)?

* Le fusible est-il défectueux?
Retenez qu’un fusible défectueux peut également indiquer une cause
d’erreurs plus profonde. C’est pourquoi un simple remplacement du
fusible ne suffit pas en régle générale.

* Le fer a souder est-il bien relié a I'unité d’alimentation?

Si, aprés avoir contrdlé les points mentionnés ci-dessus, la panne du
fer a souder ne chauffe pas, il est possible de vérifier la continuité du
conducteur chauffant et du palpeur de température a 'aide d’'un ohm-
meétre (voir les points 8.1. resp. 9.1/2). S’il n’y a pas de continuité, cela
veut dire que I'élément thermique est défectueux et qu’il doit étre rem-
placé (voir le point 8.2 resp. 9.2).

S’il y a une continuité et qu’il est impossible de localiser I'erreur,
veuillez faire réparer le fer a souder ainsi que I'unité d’alimentation.
Adressez-vous pour cela a votre revendeur ou expédiez I'appareil
complet avec une description détaillée du défaut directement a 'usine
(vous trouverez I'adresse sur la derniére page).

7. OnwarHocTuKa HemcnpaBHOCTEM

Ecnu B paboTte nasnbHOW CTaHUUN 3aMeYeHbl OTKITOHEHUS OT
HOpMarbHOW, TO NPOBEPbLTE

* Hanuume NUTaHNA (HagEeXHO N NOACOEAMNHEH LLUHYP NUTaHUNA)?
* uen nu npeaoxpaHnTens?

MeperopaHune npegoxpaHUTENs MOXET ObITb U CeacTBUEM KaKon-
nMB0 BHYTPEHHEN HEMCNPABHOCTM CTaHLMK: B 3TOM Crly4ae ero
3aMeHa ero He NpMBeaeT K BOCCTAaHOBIEHMIO paboTocnocobHOCTH.

i I'IpanmbHo TN NOAKITHIYHEH NadalnbHUK K ynpasndlowemMy 6J'IOKy?

Ecnn nepeyncneHHble NpoBepKn NPOU3BEAEHbI, a Xano nasifibHuKa
BCE paBHO He HarpeBaeTcs, NPoBepLTE OMMETPOM COMNPOTUBIIEHNE
HarpeBaTenbHOro anemeHTa (cMm. naparpadsl 8.1, 9.1).

[Mpn OTCYTCTBMM NPOBOAMMOCTN HEOBXOAUMO 3aMEHUTb
HarpeBaTenbHbIN 3aneMeHT (CM. naparpadsbl 8.2, 9.2).

Ecnn HarpeBaTenbHbIN 3NeMEHT B nNopsiake, obpatntechb K MOCTaBLLNKY
nnn cepBuUCHbIN LEHTP Ersa onga peMoHTa BMecTe C NasifbHUKOM U
nasinbHOW cTaHumen uenvkom. lNpegoctaBbTe NUCbMO C MOMHBIM ONK-
CaHMEeM xapakTepa HencnpaBHOCTM.

Attention:

Les réparations sur l'unité d’alimentation ne peuvent étre effectuées
que par un personnel autorisé expert en électronique.

L'appareil renferme des piéces sous tension. Des interventions inadé-
quates peuvent avoir des conséquences extrémement graves!

BHumaHue:

PeMOHT JomKeH BbINONHATLCA TONbKO KBANMUUNMPOBaHHbIM NEPCOo-
Hanom aBTOPM30BaHHbIX OMNEPOB. YCTPOMCTBO COAEPXKMUT AeTanu,
HeonbITHOE obpaLLeHME C KOTOPbIMU MOXET NPEACTaBMNATb Yyrpo3y Ans
XXW3HWU B pesyrnbraTe yaapa afekTpuyYeckum ToKom!

22




8.1

8.2

8.2.1
8.2.2

8.2.3

8.2.4

8.2.5

8.2.6

8.2.7

8.2.8

Changement de I'élement
thermique Basic tool

Controle de continuité de I'élement
thermique (ill. 5)

Il faut pouvoir mesurer une résistance inté-
rieure de 6 Ohm (lorsque le fer est froid) a
7 Ohm (a haute température) entre le point
de repére 1 et le point de repére 3.

Lors d'une interruption, on remplacera
I'élément thermique (voir ci-dessous).

Changementde I'élement thermique/
de la conduite de raccordement (ill. 6)

Séparer le fer a souder de la station.

Retirer la panne refroidie (Pos. 1) et la fixa-
tion (Pos. 2) de I'élément thermique (Pos. 3).

Ouvrir la décharge de traction (Pos. 8) a
I'aide d'un tournevis SW12 dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre (trois
crantages env.).

Dévisser la vis de fixation du manche (Pos.
4).

Retirer le manche (Pos. 5).

Détacher le raccord a pince (Pos. 6) entre les

éléments thermiques (Pos. 3) et les fils de
raccordement (Pos. 7).

Changer I'élément thermique (Pos. 3) ou la
conduite de raccordement (Pos. 9).

Monter I'appareil dans le sens inverse des
opérations.

ill. 5/ puc. 5 Basic tool

ill. 6 / puc. 6 Basic tool

o o b~ W

S

A A AL AAAAALALALMALTA AL AL RS RRRRY
Y

23

8.1

8.2

8.2.1

8.2.2

8.2.3

8.2.4

8.2.5

8.2.6

8.2.7

8.2.8

3ameHa Harpesarens B nassnb-
Huke Basic tool

MpoBepka LEeNnocCTHOCTU Harpesa-
Tens (puc. 5)

ConpoTuBneHue HarpeBaTenbHOro arneMeHTa
n3mepsieTcss OMMETPOM Ha KoHTakTax 1 n 3
wrekkepa. OHO OOMKHO BbITb 0KONo 6 OM
npy KOMHATHOWM TemnepaTtype Unm oKono

7 OM Onsa HarpeToro nasinbHUKa.

Mpun 0bpbiBe Lienu HarpesaTenb NOANEXNUT
3amMeHe (CM. HUXe).

3ameHa HarpeBaTensa /| 3amMmeHa
wHypa (puc. 6)

OTkntounTe kabenb NasnbHUKA OT ynpaBnsi-
toLero dnoka.

OTOrHMTE NPY>XMHbINA KPHOYOK (2) U CHUMUTE
xano (1) c HarpeBaTenbHOro anemeHTa (3).

OcnabbTe 3axum WwHypa (8) kntoyom SW12
NPOTUB YAaCOBOWN CTPENKM (MPUMEPHO TpU
METKM).

BbIBUHTUTE 32KMMHON BUHT (4) N3 PYKOSTKN
nasnbHuKa.

BbIHbTE HarpeBaTenbHbIN MOy b
Harpesatensi (5) U3 pykoaTku nasinbHUKa.

Ocnabbre BUMHTbI coeamHuTens (6) NpoBoaoB
(7) HarpeBaTenbHoOro anemeHTa (3).

3ameHunTe HarpeBaTesbHbIN AnemeHT (3)
unum wHyp (7).

CobepuTe KOHCTPYKUUIO B 0OpaTHOM
nopsiake.



9. Changement de I'élément therm. |ill. 7/ puc. 7 Ergo tool 9. 3ameHa Harpesarens B nasinb-

Ergo tool

9.1 Controle de continuité de I'élément
thermique (ill. 7)

Il faut pouvoir mesurer une résistance inté-
rieure moins de 6 Ohm (lorsque le fer est froid)
entre le point de repére 1 et le point de repéere
3.

Lors d’une interruption, on remplacera I'élé-
ment thermique (voir ci-dessous).

Huke Ergo tool

9.1 NMpoBepkKka LEeNnoCTHOCTU Harpesarens
(pmc. 7)

ConpoTuBneHne HarpeBaTenbHOro afieMeHTa
n3mepsieTcst OMMETPOM Ha koHTakTax 1 n 3
LUTEKKepa: OHO AOIMKHO BbITb MeHee 6 Om
(npu KOMHaTHOW Temnepartype).

Mpu obpbiBe Lenn HarpeBaTenb NOANEXMUT
3ameHe (CM. HuXe).

ill. 8 / puc. 8 Ergo tool
1 2 3 45 6 1 8

e RO R AR RS
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ill. 9/ puc. 9 Affectation du branchement
Mopapgok coegMHeHUnA

résistance blanc/ bleu/ résistance blanc/ noir/
Genblit: HarpeBaTenbHbIA ANEMEHT  cUHMIA | Benbli: HarpeBaTenbHBIA SNEMEHT  YEPHbIN

: j } 4«‘&
1 \

Terre rouge / blanc / 6enbiv

3eMIs KpacHbIN

9.2 Changement de I’élément thermique / Rem-
placement de la conduite de raccordement (ill. 8)

9.2.1 Séparer le fer a souder de la station.

9.2.2 Retirer la panne refroidie (pos. 1) et la fixation (pos. 2) de
I'élément thermique (pos. 3).

9.2.3 Déeévisser la vis de fixation du manche (pos. 5).
9.2.4 Retirer le manche (pos. 6).

9.2.5 Désouderlaconnexion soudée entre I'élément thermique (pos. 3)
etlesfils de raccordement (pos. 7).

9.2.6 Changer I'élément thermique (pos. 3) ou la conduite de
raccordement (pos. 8).

9.2.7 Monter I'appareil dans le sens inverse des opérations.
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9.2 3ameHa Harpesartens /
3ameHa wHypa (pmc. 8)

9.2.1 Ortkntounte kabenb NasnbHUKa OT ynpasnstowero 6rnoka.
9.2.2 HarpeBatenbHOro aremeHTa (3).

9.2.3 BbIBUHTUTE 3aXXKMMHOWN BUHT (5) M3 PYKOATKM NasinbHUKA.

9.2.4 BblHbLTE HarpesartenbHbIM MOAYNb Harpesartens (6) n3 pyKosATKM
nasinbHuKa.

9.2.5 Ocnabbre BUHTLI coeanHuTens (7) nposogos (7)
HarpeBaTenbHOro anemeHTa (3).

9.2.6 3ameHuTe HarpesaTerbHbI aneMeHT (3) unu wHyp (8).
9.2.7 CobepuTe KOHCTPYKLUUIO B 0OpaTHOM nopsake.



10. Caractéristiques techniques générales/

Données de commande

Station de brasage compleéete
ANALOG 60 /60 W
ANALOG 60 A /60 W antistatique

Unité d’alimentation

Puissance: 60 W

Tension primaire: 230 V, 50/60 Hz
Tension induite: 24 V

Version: a double isolation

Conduite de raccordement: 2 m PVC
Fusible: 315 mAT / 400 mAT

Fer a souder avec panne 832 CD / 842 CD

Puissance: 60 W (350 °C)

Tension: 24 V

Temps d’échauffement:

Basictool/Ergo tool: env.60s (350 °C)

Poids sans conduite de raccordement:

Basic tool/Ergo tool: env. 60 g

Conduite de raccordement: 1,5 m en silicone

Fer a souder Basic tool (60 W)
Elément thermique pour basic tool

Fer a souder Ergo tool (60 W) antistatique
Elément thermique pour Ergo tool

Support de réception pour ANALOG 60

Support de réception antistatique
pour ANALOG 60 A

Eponge viscose

OANAGO
OANAGOA

O0ANAG6O03
OANAGO3A

0670CDJ
067100J

0680CDJ
068100J

0A41
0A42

0003B
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10. TexHMueckKkue paHHbIe U HOMEHKINaTypHbIe

HoMepa

MasnbHaa ctTaHuuA
ANALOG 60/60W
ANALOG 60 A /60 W aHTUcTaTu4yeckas

Ynpasnsowun Bnok

MoTpebnaemasa mouwHocTL: 60 W
HanpsibkeHme nutanua: 230 B 50/60 Iy,
BTopunyHoe HanpsxeHue: 24 B

lMonHas ranbBaHM4yeckasi pa3Bsa3ka OT CETU
Ceteon WwHyp: MNMBX, 2 meTpa
Mpenoxpanutens: 315 mA /400 mA

MasnbHUK ¢ nasnbHbIM Xxanom 832 CD / 842 CD

MowHocTb: 60 BT (npu 350 °C)
HanpsikeHue: 24 B

Bpems Harpesa:

Basic tool/Ergo tool: okono 60 ¢ ( go 350 °C)
Bec 6e3 WwHypa:

Basic tool/Ergo tool: okono 60 r

WHyp: cunukoHoBbIN 1,5 M

MasnbHuk Basic tool (60 Br)
HarpeBatensb gna Basic tool 60

MasnbHuk Ergo tool 60 (60 BTt) aHTucTatnyeckui
HarpeBarenb gnsa Ergo tool 60

HAepxarenb k ANALOG 60

AepxaTtenb aHTUCTaAaTUYECKUN
k ANALOG 60 A

Bucko3Has rybka

OANAG6O
OANAGOA

OANAG6O03
OANAGO3A

0670CDJ
067100J

0680CDJ
068100J

0A41
0A42

0003B



11. Pannes durables ERSADUR

MasnbHblie xxana ERSADUR

46

Pannes durables ERSADUR

renforcées
MaccuBHbIE NasnbHbIe Xana

Ersa pannes SolderWell
Xana Ersa SolderWell

_ [ 213 ERSADUR rE 313
Ftﬁ; 0832 BD . S, - 0832 PW
k! .
ey E §  0832GD
o~ ' 8% 45
%tf: 0832 CD 5Ty
) 2 0832 AD
46 g 54:£
o Bk k¥ g 0832LD s
0832 ED 4 175 38|
5 “j 0832 OD
55 T
N 215 33
J]: } 0832 KD 0832 MD Attention: seuls les supports de fer A45 sont adaptés

pour accueillir ces pannes a souder.

% BHumaHue: [JaHHble Xana nasnbHUKOB crieayet

275 o o
%_g E S cknaablBaTb TOMNbKO B HAKOMUTENbHbIE CTONKK A45.

éjL | s32up

Ersa pannes: Autres types sur demande.

0832 SD*
3anpocuTe Becb nepeyeHb xan Ersa.

Ry

18 3
ﬂw :;#E 0832 VD

* Attention! Détachez la gaine de protection avant le
premier chauffage!

* BHumaHue! CHMMUTE 3almnTHBIA Kornnayok!

6
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12. Température fixe 12. Pukcauma TeMmneparypbl

Si I'on souhaite verouiller I'appareil sur une température fixe BbiBepeHHy0 TemnepaTtypy namkm MOXHO 3apuKcupoBaTsb:

- Aprés avoir réglée la température souhaitée, enlever le bouton * BBIHBTE PyHKy perynsitopa s nepeaHen nahenm kopryca cranlm

. * yaanuTe 3almMTHYH onbry C BKNaaKu, BXOASLLEN B KOMMMEKT

* Enlever le cache de protection y
P NMOCTaBKM

» Positionner le cache avec son repére en face de la température

reglée et le fixer

* HaCTpPOMWTE OpPUEHTaLMIO BKIIadKn 1 3aukcnpymTte ee

Ainsi, la température ne peut pas étre changée par des personnes non Taknm 06pa3om, HEYNOSTHOMOYEHHbI NEPCOHAaN He CMOXET Nerko
autorisées. MEHSATb HaCTPOWKY.
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13. Garantie

Ersa a pris grand soin lors de la composition de ce mode d‘emploi.
Cependant, nous n‘offrons aucune garantie concernant le contenu,

la complétude ou la qualité des informations données dans ce mode
d‘emploi. Le contenu sera entretenu et adapté aux circonstances
actuelles. Toutes les données publiées dans ce mode d‘emploi, ainsi
que les informations a propos de produits et de procédés, ont été
obtenues en utilisant les moyens techniques les plus modernes selon
nos meilleures connaissances. Ces informations ne constituent pas
un engagement et ne libérent pas I‘utilisateur de la responsabilité d‘'un
contrble indépendant avant de l‘utilisation de I‘appareil. Nous n‘offrons
aucune garantie pour d‘éventuelles violations de droits d‘auteur de tiers
sur les applications et procédés, sans confirmation expresse écrite
préalable. Nous réservons le droit d‘apporter des modifications en vue
d‘améliorer le produit. En vue des possibilités Iégales, toute responsa-
bilité pour des dommages immeédiats, dommages séquentiels et dom-
mages a tiers, résultants de I‘acquisition de ce produit, est exclue.

Tous droits réservés. Le présent mode d‘emploi ne peut étre, entie-
rement ni partiellement, reproduit, transféré ni traduit en d‘autres lan-
gues, sans l‘autorisation écrite de la Ersa GmbH.

Les éléments chauffants et les fers a souder ou a dessouder sont des
composants soumis a usure et ne font pas I‘'objet de la garantie. Des

défauts matériels ou de production doivent étre constatés; ce constat,
ensemble avec la preuve d‘acquisition doit accompagner le renvoi du
produit, qui a son tour doit étre confirmé.
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13. FapaHTUn

apaHTusa Ersa He pacnpocTpaHaeTcs Ha AeMEHTbI, NoABEPXKEHHbIE
N3Hocy (NasnbHble Xana, Hacagku Ans BbinaanBaHWs, HarpeBaTtenu),
a TaKke Ha criydau HapyLleHUs yCnoBumr aKCcnnyaTauumn nagenus.
BoaBpat nsgenus no rapaHTUn OMKEH CONPOBOXAATbLCA MUCbMEHHbIM
aKTOM C ONucaHneM Buaa HEUCMPABHOCTUN N OBCTOATENLCTB

ee NnosiBNeHnsi, BMECTE C KOMMEN NNaTexHOro JOKYMeEHTa,

noaTBep KAaLLEero MecTo nokynku nsgenus. dupma Ersa He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU 3a coaepaHue, NOMHOTY U CTENEHb AeTanuaaumm
ONUCaHNA PEXMMOB (PYHKLNOHMPOBAHUS U3OeNnNSa B pamKax
HaCTosALWEeN NHCTPYKLMM NO aKcnnyaTaumn. B cneundukauuio nsgenmna
MOryT OblTb BHECEHbI TEXHNYECKME U3MEHEHUS B MHTEPECAX ero
yCOBEPLUEHCTBOBAHMUS.

NHdopmaums, cogepxallasica B HaCTOSILLEM PYKOBOACTBE, BKNOYas
TEXHUYECKNE XapaKTePUCTUKN 1 Npoueaypsbl, TLaTerbHO BbiBEpEeHa
crneumanuctamu pupmel Ersa ¢ nppumeHeHnemM coBpeMeHHbIX
TEXHUYECKNX CPeacTB U METOAUK. TeM He MeHee, OHa He CHUMaeT

C nonb3oBaTens NMMYHON OTBETCTBEHHOCTM MO UCMOSb30BaHUIO
AaHHOro N3genus B KOHKPETHbIX LEensx, paBHO Kak NpoOBEpPKU U3nenus
nepepg akcnnyaraumen. Hukakon npsiMom Mnm KOCBEHHbIN yLepb ot
NPUMEHEHNA N3aenusa He ABNAETCA NpegMeToM OTBETCTBEHHOCTU
dupmbl Ersa. dvpma He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a HapyLUEHNne
NaTeHTHbIX NpaB TPETbMUX CTOPOH MPU NCNOSTb30BaHUN NPOU3BEAEHHOIO
eto obopyaoBaHusa 6e3 npegsapuTENbHOrO NMMCbMEHHOIO
noaTBepPXOEHWS.

Bce npaBa coxpaHeHbl. HacTosilee pykoBOACTBO LENMKOM UK NO
4YacTsIM HE MOXET feranbHO BOCMPOU3BOANTLCS, PACNPOCTPaAHATLCS
N NepeBoOaMTbLCS Ha Apyrne si3blkn 6e3 NMCbMEHHOIO pa3peLLeHns
dupmbl Ersa GmbH.
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fig. 1

Ersa ANALOG 60
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Alimentatore

Linea di allacciamento

Spina saldatoio

Jack di compensazione potenziale
Potenziometro di compensatione
Interruttore

Spugna di viscosa

Portaspugna

Punte di saldatura

Saldatoio

. Supporto

. Supporto conico

. Indicatore di funzionamento
. Scala di temperatura

. Manopola di regolazione

. Fusibile / Portafusibile

. Cavo di rete

. Spina
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Fuente de alimentacion

Cable de conexion

Conector del soldador

Toma de compensacion del potencial
Potenciometro de calibracion
Interruptor de alimentacion

Esponja viscosa

Contenedor de esponja

Puntas de soldadura

Soldador

. Columna de soporte

. Embudo

. Indicador de funcionamiento
. Escala de temperatura

. Mando giratorio

. Fusible / Portafusibles

. Cable de alimentacion

. Conector de red



1. Prima della messa in funzione

Si prega di controllare che il contenuto della confezione sia completo.
Esso € composto da:

- alimentatore

- cavo di rete

- saldatoio con punta di saldatura

- supporto con spugna di viscosa

- l'istruzioni de sicurezza

- le presenti istruzioni per 'uso

Se i componenti elencati non sono completi oppure sono danneggiati,
mettetevi in contatto con il Vostro fornitore.
2. Messa in funzione

Leggete fino alla fine questo manuale de istruzioni per I'uso et istru-
zioni di sicurezza!

2.1 Controllare che la tensione di esercizio coincida con il valore indi-
cato sulla targhetta.

2.2 Posizionare l'interruttore su 0 (Pos. 6/fig. 1).

2.3 Inserirelalineadiallacciamento (pos. 17/fig. 1) conla spina (pos. 18/
fig. 1) sul retro dell’apparecchio. Inserire la spina nella presa.

2.4 Collegare il saldatoio (pos. 10/fig. 1) all’alimentatore e posarlo sul
supporto.
Indicazione:
Non colpire oggetti duri con il saldatoio, dato che I'elemento
riscaldante di ceramica & fragile.

2.5 Inumidire bene la spugna (pos. 7/fig. 1) e posarla sul portaspugna
(pos. 8/fig. 1).

2.6 Accendere I'apparecchio.

2.7 Regolare latemperatura desiderata mediante la manopola (pos. 15/

fig. 1). Se erichiesta latemperatura fissa: vedasi capitolo 12.
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1. Antes de la puesta en marcha

Por favor, compruebe el contenido del embalaje para verificar que esta
completo. En su interior debe hallar:

- La fuente de alimentacion

- El cable de alimentacion

- El soldador con la punta de soldadura

- La columna de soporte con la esponja viscosa

- Las instrucciones de seguridad

- Estas instrucciones de funcionamiento.

Si no estan todos los componentes enumerados o alguno de ellos esta
dafado, péngase en contacto con su proveedor.

2. Puesta en marcha

iLeer con atencidn el manual de instrucciones y las instrucciones de
seguridad!

2.1 Compruebe si la tensién de régimen coincide con la indicada en
la placa de caracteristicas.

2.2 Coloque elinterruptor de alimentacion (pos. 6/fig. 1) en la posicion 0.

2.3 Conecteelcable (pos. 17/fig. 1) con el conector de alimentacion
(pos. 18/fig. 1) en la parte posterior del aparato. Enchufe el conector
dered enlatomade corriente.

2.4 Conecte el soldador (pos. 10/fig. 1) en la fuente de alimentacion
y coléquelo en la columna de soporte.
Nota:
No golpear el soldador contra objetos duros, ya que el calefactor
de ceramica es fragil.

2.5 Humedezca bien la esponja (pos. 7/fig. 1) y coléquela en el con-
tenedor de la esponja (pos. 8/fig. 1).

2.6 Active el aparato.

2.7 Ajuste latemperatura que desee con el mando giratorio (pos. 15/

fig. 1). Caso de desear temperaturas fijas: ver capitulo 12.



Attenzione!

La punta di saldatura si riscalda fino a 450°C.

» Prima di utilizzare il saldatoio controllare che la molla per il fissaggio
della punta di saldatura sia correttamente agganciata.

* Non portare la punta di saldatura a contatto con la pelle o con mate-
riali sensibili al calore.

* Rimuovere oggetti, liquidi e gas infiammabili dall’area di lavoro del
saldatoio.

* In caso di non uso, conservare sempre il saldatoio nel supporto.

Atencion!

La punta de soldadura alcanza una temperatura de hasta 450 °C:

 Antes de utilizar el soldador, compruebe si el resorte para la fijacion
de la punta de soldadura esta correctamente enganchado.

* La punta de soldadura no debe entrar en contacto con la piel ni con
materiales sensibles al calor.

* Los sdlidos, liquidos y gases combustibles deben eliminarse de la
zona de trabajo del soldador.

» Cuando no se utilice el soldador, debe colocarse siempre en el soporte.

3. Indicazioni relative alla saldatura
3.1 | punti di saldatura devono essere sempre puliti e sgrassati.
3.2 | tempi di saldatura devono essere possibilmente brevi, tuttavia il

punto di saldatura deve essere riscaldato a sufficienza e in modo
uniforme, per garantire una buona giunzione.

3.3 Prima della saldatura, pulire leggermente la punta di saldatura
sulla spugna umida, in modo che ritorni a splendere metallica-
mente. Cosi facendo si evita che materiale per saldature ossidato

o resti di fondente bruciato arrivino sul punto di saldatura.

Riscaldare il punto di saldatura portando a contatto la punta di
saldatura in modo uniforme con I'occhio di saldatura (pad) e con il
punto di collegamento del componente.

Alimentare filo di saldatura (ad es. filo di saldatura Ersa
Sn95,5Ag3,8Cu0,7 secondo il DIN 1707 con anima di fondente).

Ripetere il procedimento di saldatura.

Di tanto in tanto sfregare la punta di saldatura sulla spugna umida.

Una punta di saldatura sporca allunga i tempi di lavoro.

Dopo l'ultima saldatura non pulire la punta. |l residuo di saldatura
protegge la punta dall’ossidazione.
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3.
3.1

Instrucciones para la soldadura

Los puntos de soldadura deben estar siempre limpios y desen-
grasados.

3.2 Los tiempos de soldadura deben ser lo mas cortos posible,
aunque el punto de soldadura debe calentarse suficientemente
y de manera uniforme para poder garantizar una buena union de

soldadura.

3.3 Antes de proceder a soldar, debe limpiarse la punta de soldadura
ligeramente con la esponja humeda, de forma que recobre el
brillo metalico. Con ello se evita que la soldadura oxidada o los

restos de fundente quemados lleguen al punto de soldadura.

El punto de soldadura debe calentarse poniendo en contacto la
punta de soldadura uniformemente con el ojo de soldadura (pad)
y la conexion de la pieza.

Suministrar alambre de soldadura (por ejemplo, alambre de
soldadura Ersa Sn95,5Ag3,8Cu0,7 segun DIN 1707 con alma
fundente).

Repetir el proceso de soldadura.

Peridodicamente debe frotarse la punta de soldadura con la
esponja humeda. Las puntas de soldadura sucias prolongan el
proceso de soldadura.

Después del ultimo proceso de soldadura no debe limpiarse la
punta. Los restos de soldadura protegen la punta de la oxidacion.




4. Lavorare con componenti sensibili

Alcuni componenti possono venire danneggiati dalla scarica elettro-
statica (si prega di fare attenzione alle avvertenze riportate sulla
confezione oppure di chiedere consiglio alla ditta o al fornitore).

Per proteggere questi componenti & opportuno utilizzare un luogo di
lavoro protetto da ESD (ESD = scarica elettrostatica).

La stazione disaldatura pud venire integrata senza problemiin un tale
ambiente. Attraverso la presa di compensazione del potenziale (pos. 1/
fig. 2) la punta di saldatura puo venire collegata ad alto valore ohmico
(220k Q) conlabase dilavoro conduttiva. Attenzione: La punta é
connessaaterra.

Le stazioni di saldatura con una ,A“ posta alla fine dell'indicazione di
modello sono attrezzate in modo completamente antistatico e soddi-
sfano inoltre i requisiti dello standard militare americano.

4. Trabajos conelementos constructivos sensibles

Algunos elementos constructivos pueden resultar dafiados por las
descargas electrostaticas (lea las indicaciones de advertencia de los
embalajes o consulte con el fabricante o proveedor). Para proteger
estos elementos constructivos, lo ideal es contar con un puesto de
trabajo protegido contra ESD (ESD = descarga electrostatica).

La estacion de soldadura puede integrarse sin ningun problema en un
entorno de este tipo. A través de la toma de compensacion de poten-
cial (pos. 1/fig. 2) puede conectarse la punta de soldadura con una alta
resistencia 6hmica (220 kQ) con la base de trabajo conductiva. Tenga
en cuenta que: la punta de soldar debe hacer tierra en superficie sélida.
Las estaciones de soldadura con una ,A" al final del nombre del
modelo estan equipadas de forma totalmente antiestatica y cumplen
ademas con los requisitos de las normativas militares americanas.

fig. 2

* messa a terra sicura in conformita agli standard militari e ESA/
colocado a tierra segura en conformidad con las normativas militares americanas y ESA.

fig. 3a
Estrarla/extraerse

fig. 3b
Inserire/colocar

* Afferare la punta con la pinza piatta soltanto in questo punto ed estrarla /
La punta debe sujetarse y extraerse exclusivamente utilizando los alicates.

5. Sostituzione della punta di saldatura

La punta di saldatura deve venire sostituita quando &€ consumata
oppure quando si desidera una diversa forma di punta (vedi dati
tecnici).

La punta di saldatura puo essere sostituita anche quando & calda.
L'unita deve essere spenta perché gli elementi scaldanti senza le
punte di saldatura si possono surriscaldare.
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5. Cambio de las puntas de soldadura

La punta de soldadura debe cambiarse cuando muestre desgaste

o cuando se desee utilizar otra con una forma diferente (véanse los
datos técnicos). La punta de soldadura puede cambiarse también
cuando esta caliente. No obstante deberia ser desconectada la unidad
de suministro ya que, sin punta para soldar, los elementos calefactores
pueden sufrir sobrecalentamientos.



5.1 Sollevare il gancio elastico dal foro nella punta (pos. 1/fig. 3a) ed
estrarre la punta con una pinza piatta (pos. 2/fig. 3a).

5.2 Posare la punta calda su un supporto adatto o sul suo apposito
supporto.

5.3 Inserire un’altrapuntafacendola scorrere fino all’arresto (fig. 3b).
Quandofate pressione all'estremita, assiouratevicheilatidell'ele-
mento scaldante siano in corrispondenza delle scanalature del fusto
dell'elemento. In questo modo la punta disaldatura viene posizionata
enonpuogirarsi.

5.4 Agganciare nuovamente il gancio elastico nel foro della punta
usando le pinze piatte.

Per conservare una buona capacita elettrica e termica, la punta di sal-
datura dovrebbe venire tolta di tanto in tanto e I'elemento riscaldante
andrebbe venire pulito con un spazzola di ottone.

6. Calibrare

5.1 Elgancho del muelle debe extraerse del orificio de la punta (pos. 1/fig.
3a)y la punta debe extraerse con unos alicates de boca plana (pos. 2/
fig. 3a).

5.2 Colocarlapunta caliente sobre unabase incombustible o en el soporte.

5.3 Colocarlaotra punta (fig. 3b). Alempujar hasta el tope debe compro-
barse que el piton del tubo metalico, situado porlazona del elemento
calefactor, encaje enlaranura del eje de la puntade soldar. De este
modo queda situada la puntay se garantiza su seguridad frente ala
torsion.

5.4 Acoplarde nuevo el gancho del muelle con los alicates de boca plana
en el orificio de la punta.

Para obtener una buena conductividad eléctrica y térmica, la punta
de soldadura deberia extraerse ocasionalmente y limpiarse el eje del
calefactor con un cepillo de laton.

6. Calibrar

Normalmente non & necessario calibrare la stazione.

Normalmente no es necesario calibrar la estacion.

Se tuttavia si lavora con una punta speciale, oppure
se la temperatura di saldatura deve venire regolata
con particolare precisione in un determinato campo,
la temperatura effettiva della punta puo venire fatta

En caso de trabajar con una pinza especial o la tempe-

ratura de soldadura debe estar ajustada en un campo
con especial exactitud, puede hacerse
coincidir esta temperatura efectiva de la punta con la

=ar

coincidere con la scala nel modo seguente:

escala, de la siguiente manera:

6.1 Montare sul saldatoio la punta desiderata e
regolare la temperatura di lavoro necessaria.
6.2 Conunapparecchiodimisura(ades. apparecchio

©o

ajustar la temperatura de trabajo requerida.
6.2 Con un instrumento de medicion (p.ej. medidor

—— de temperatura Ersa DTM 100) determinar

la temperatura en la punta del solda-
dor. Sila temperatura ajustada

€ad
T CH 6.1 Equipar el soldador con la punta deseada y
1

perlamisurazione dellatemperaturaErsaDTM 100) ==
accertare latemperaturadella puntadisaldatura. Se
latemperaturaregolata & stabile, comparare questo

valore conil valore ditemperatura regolato. fig. 4

6.3 Se la temperatura misurata € troppo bassa, girare verso destra
il potenziometro di calibratura (pos. 5/fig.1; pos. 1/fig. 4) in caso
contrario verso sinistra.

Per evitare errori di misurazione, fare attenzione che la punta di
saldatura sia pulita e non vi siano correnti d’aria. Le misurazioni
possono essere alterate da finestre aperte, da gente che si muove
intorno o da fattori analoghi.

es estable, comparar este valor con
el valor de temperatura ajustado.
6.3 Sila temperatura medida es demasiado baja, girar el potenciome-
tro de calibracion (pos. 5/fig.1; pos. 1/fig. 4) hacia la derecha, en
caso contrario hacerlo a la izquierda.

Para evitar errores de medicion, vigilar que la punta de soldado esté
limpia y las condiciones del aire estén en quietud. Ventanas abiertas y
personas circulando pueden desvirtuar la medicion.



7. Diagnosi guasti

Se la stazione di saldatura non dovesse funzionare in modo adeguato,
va controllata nel modo seguente:

» C'é corrente (il cavo di alimentazione € correttamente all'attacco
della presa e all'apparecchio)?

* |l fusibile & difettoso?
Va osservato che un fusibile difettoso pud anche essere l'indicazione
di una causa di guasto piu profonda. Di conseguenza in generale
non é sufficiente sostituire semplicemente il fusibile.

+ |l saldatoio & collegato correttamente con I'alimentatore?

Se dopo avere verificato i suddetti punti, la punta di saldatura non si
riscalda, puo essere controllato il passaggio tra resistenza di riscalda-
mento e sensore termico utilizzando un apparecchio di misura della
resistenza (vedi punti 8.1 oppure 9.1/2).

Se non & presente un passaggio, I'elemento riscaldante & difettoso e
va sostituito (vedi punti 8.2 oppure 9.2).

Se & presente un passaggio e non si riesce ad individuare il guasto,
si prega di portare a riparare sia il saldatoio che I'alimentatore, rivol-
gendosi al negoziante o inviando direttamente I'apparecchio completo
con una descrizione dettagliata del guasto alla ditta (Indirizzo all’ultima

pagina).

7. Diagnostico de averias

Si la estacion de soldadura no funciona segun lo esperado, efectue las
comprobaciones siguientes.

» ¢ Hay corriente? (4 esta conectado correctamente el cordén de red al
enchufe y al aparato?)

» ;Presenta algun defecto el fusible?
Tenga en cuenta que un fusible defectuoso puede ser también un
sintoma de un fallo mas importante. Por lo tanto, normalmente no es
suficiente con cambiar el fusible.

» ¢ Estacorrectamente conectado el soldadoralafuente de alimentacion?

Si después de comprobar los puntos anteriormente mencionados, la
punta de soldadura no se calienta, la resistencia de calentamiento y
la sonda térmica pueden comprobarse con un ohmiémetro (véase el
punto 8.1 0 9.1/2).

Si no se detecta energia es que el calefactor es defectuoso y debe
cambiarse (véase el punto 8.2 0 9.2).

Si se registra energia y no puede localizarse el fallo, lleve el soldador
y la fuente de alimentacion para su reparacion. Para ello, dirijase a su
distribuidor o bien remita directamente el aparato completo junto con
una descripcion detaillada del error a la fabrica (en la ultima pagina se
indica la direccion).

Attenzione:

i lavori di riparazione dell’alimentatore possono essere eseguiti esclusi-
vamente da elettronici autorizzati.

Nell’apparecchio si trovano parti sotto tensione, e quindi in caso di
intervento inadeguato esiste pericolo di vita!

Atencion:

Las reparaciones en la fuente de alimentacion deben ser realizadas
exclusivamente por personal técnico cualificado y autorizado.

Dentro del aparato hay piezas sometidas a tension.

El acceso alas mismas por parte de personas no autorizadas representa
peligro de muerte!
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8. Sostituzione dell'elemento
riscaldante Basic tool

8.1 Controllodel passaggio dell'elemento
riscaldante (fig. 5)

La resistenza di continuita tra i punti di misurazione
1 e 3 deve essere tra i 6 Ohm (a saldatore freddo)
e i 7 Ohm (ad alta temperatura). In caso di interru-
zione, I'elemento termico va sostituito (vedi sotto).

8.2 Sostituzionedell'elementoriscaldante
/ dellalineadi allacciamento (fig. 6)

8.2.1 Staccare il saldatoio dalla stazione.

8.2.2 Estrarre la punta raffreddata (pos. 1) e l'at-
tacco punta (pos.2)dall’elemento riscaldante
(pos. 3).

8.2.3 Scaricare la trazione (pos. 8) con la chiave
SW 12 girando in senso antiorario (tre giri
circa).

8.2.4 Svitare la vite di fissaggio del manico (pos. 4).
8.2.5 Estrarre il manico (pos. 5).

8.2.6 Staccare il collegamento a morsetto (pos. 6)
tra elemento riscaldante (pos. 3) e filo di colle-
gamento (pos. 7).

8.2.7 Sostituire I'elemento riscaldante (pos. 3) o la
linea di allacciamento (pos. 9).

8.2.8 Rimontare seguendo la sequenza inversa.

fig. 5 Basic tool

fig. 6 Basic tool

S

A A AL AAAAALALALMALTA AL AL RS RRRRY
Y
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8. Cambio del calefactor
Basic tool

8.1 Comprobacion del paso de energia
en el calefactor (fig. 5)

Entre el punto de medicidon 1y el 3 deberian
poderse medir 6 ohmios (en caso de soldador frio)
hasta 7 ohmios (en caso de temperatura mas alta)
de resistencia de paso. En caso de interrupcion,
hay que renovar el elemento calefactor (ver abajo).

8.2 Cambiodelcalefactor/del cablede
alimentacion (fig. 6)

8.2.1 Desconectar el soldador de la estacion.

8.2.2 Retirar la punta enfriada (pos. 1) y la fijacion
de la punta (pos. 2) del calefactor (pos. 3).

8.2.3 Abrir la descarga de la tension (pos. 8) con
una llave fija SW12 en sentido antihorario
(tres muescas aproximadamente).

8.2.4 Desatornillar el tornillo de fijacion del mango
(pos. 4).

8.2.5 Extraer el mango (pos. 5).

8.2.6 Soltarlas conexiones de bornes (pos.6) entre
calefactor (pos.3) y alambres de conexion
(pos.7).

8.2.7 Cambiar el calefactor (pos. 3) o el cable de
alimentacion (pos. 9).

8.2.8 El montaje se realiza siguiendo la secuencia
de desmontaje en orden inverso.



9.

9.1

Sostituzione dell'elemento
riscaldante Ergo tool

Controllo del passaggio
dell’elemento riscaldante (fig. 7)

La resistenza di continuita tra i punti di misu-
razione 1 e 3 deve essere meno di 6 Ohm

(a saldatore freddo). In caso di interruzione,
I'elemento termico va sostituito (vedi sotto).

fig. 7 Ergo tool

9. Cambio del calefactor

Ergo tool
9.1 Comprobacion del paso de energia
en el calefactor (fig. 7)

Entre el punto de medicion 1y el 3 deberian
poderse medir menos de 6 ohmios (en caso
de soldador frio). En caso de interrupcion,
hay que renovar el elemento calefactor (ver
abajo).

fig. 8 Ergo tool

fig. 9 Occupazione di allacciamento / asignacion de las conexiones

1 2 3 4§ 6 7 8 elemento risc. bianco/ elemento risc. bianco/ nero/
calefactor blanco blu/azul calefactor blanco negro
8: | = ——h
— 2 T - | | =]
= = —
terra rosso/ bianco/
tierra rojo blanco
9.2 Sostituzione dell’elemento riscaldante / 9.2 Cambio del calefactor/
sostituzione della linea di allacciamento (fig. 8) cambio del cable de alimentacion (fig. 8)
9.2.1 Staccare il saldatoio dalla stazione. 9.2.1 Desconectar el soldador de la estacion.
9.2.2 Estrarre la punta raffreddata (pos. 1) e I'attacco punta (pos. 2) 9.2.2 Retirar la punta enfriada (pos. 1) y la fijacién de la punta (pos. 2)
dall’elemento riscaldante (pos. 3). del calefactor (pos. 3).
9.2.3 Svitare la vite di fissaggio del manico (pos. 5). 9.2.3 Desatornillar el tornillo de fijacién del mango (pos. 5).
9.2.4 Estrarre il manico (pos. 6). 9.2.4 Extraer el mango (pos. 6).
9.2.5 Allentate le viti sul morsetto serrafili (pos. 7) tra I'elemento 9.2.5 Soltar la soldadura de conexidn (pos. 7) entre el elemento
scaldante (pos. 3) e i fili di collegamento (pos. 7). calefactor (pos. 3) y los hilos de conexion (pos. 7).
9.2.6 Sostituire I'elemento riscaldante (pos. 3) o la linea di allaccia- 9.2.6 Cambiar el calefactor (pos. 3) o el cable de alimentacion (pos. 8).
mento (pos. 8). 9.2.7 EIl montaje se realiza siguiendo la secuencia de desmontaje en
9.2.7 Rimontare seguendo la sequenza inversa. orden inverso.
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10. Dati tecnici / Dati per I'ordinazione

Stazione di saldatura completa
ANALOG 60/60W
ANALOG 60 A /60 W antistatica

Alimentatore

Potenza: 60 W

Primaria: 230 V, 50/60 Hz
Tensione secondaria: 24 V
Modello: isolato

Linea di allacciamento: 2 m PVC
Fusibile: 315 mAT / 400 mAT

Saldatoio con punte 832 CD / 842 CD
Potenza: 60 W (350 °C)

Tensione: 24 V

Tempodiriscaldamento:

Basictool/Ergotool: circa60s (350 °C)

Peso senzalinea di allacciamento:
Basictool/Ergo tool: circa60 g

Linea di allacciamento: 1,5 m silicone

Saldatoio Basic tool (60 W)
Elemento riscaldante per basic tool

Saldatoio Ergo tool (60 W) antistatico
Elemento riscaldante per Ergo tool

Supporto per ANALOG 60
Supporto antistaticoperANALOG60A

Spugna di viscosa

OANAG60
OANAGOA

OANAG603
OANAGO3A

0670CDJ
067100J

0680CDJ
068100J

0A41
0A42
003B
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10. Datos técnicos / Datos de pedidos

Estation de soldadura completa
ANALOG 60/60W
ANALOG 60 A /60 W antistatica

Fuente de alimentacion
Potencia: 60 W

Tension primaria: 230 V, 50/60 Hz
Tensién secundaria: 24 V
Totalmente aislada

Cable de alimentacion: 2 m PVC
Fusibie: 315 mAT / 400 mAT

Soldador con punta 832 CD / 842 CD
Potencia: 60 W (350 °C)

Tension: 24V

Tiempo de calentamiento:

Basic tool / Ergo tool: aprox. 60 s (350 °C)
Peso sin el cable de alimentacion:

Basic tool / Ergo tool: aprox. 60 g

Cable de alimentacién: 1,5 m silicona

Soldador Basic tool (60 W)
Calefactor para Basic tool

Soldador Ergo tool (60 W) antistatic
Calefactor para Ergo tool

Columna de soporte para ANALOG 60
Columnade soporteantiest. paraANALOGG60A

Esponja viscosa

OANAG60
OANAGOA

O0ANAG603
OANAGO3A

0670CDJ
067100J

0680CDJ
068100J

0A41
0A42
0003B



11. Punte de sald. ERSADUR Punterinforzate ERSADUR Ersa Punte SolderWell
Puntas de sold. ERSADUR Puntas reforzadas ERSADUR Ersa Puntas SolderWell
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Attenzione: queste punte possono essere montate solo
sul supporto poggia saldatore A45.

5 Altre punte a richiesta.
§{_Eﬁ Gama de las puntas — pida por favor mas tipos. Q;%g‘iﬁgr:siséislgsZga;o?tissilggr solamente pueden
‘ 0832 0SD* ‘
55
. 275 NN
g [$4°
Fhﬂ 832 UD*
50
18 N
%m 18l 0832VD
* Prima di iniziare le saldatura, rimuovere i tappi di
protezione!
* Antes de pasar a calentar, quitar el manguito de
proteccion!
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12. Temperature fisse 12. Temperaturas fijas

Se si desiderano temperature fisse: Si se desean temperaturas fijas:

* Dopo aver impostato la temperatura desiderata, tirare la manopola - Después de ajustar la temperatura deseada, extraiga el mando gira-
girevole. torio.

* Rimuovere la pellicola protettiva dalle piastre di copertura in dota- « Retire la pelicula protectora de las placas protectoras suministradas.
zione.

 Alinee la placa de cubierta con la marca de linea segun la tempera-
tura ajustada y péguela.

 Allineare la piastra di copertura con il segno di linea in base alla tem-
peratura impostata e incollarla.

Le temperature non possono quindi pit essere regolate da persone Por lo tanto, las temperaturas ya no pueden ser ajustadas por perso-
non autorizzate. nas no autorizadas.
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13. Garanzia

Ersa ha realizzato queste istruzioni per I'uso con molta cura; tuttavia non pud
assumersi la responsabilita in merito al contenuto, alla completezza e alla
qualita delle indicazioni qui riportate. Il contenuto viene curato e adattato alle
circostanze attuali. Tutti i dati e le informazioni sui prodotti e i procedimenti
pubblicati nelle presenti istruzioni sono stati determinati da noi con l‘utilizzo
dei piu moderni mezzi tecnici, secondo le migliori conoscenze scientifiche.
Queste informazioni non sono vincolanti e non dispensano |‘utilizzatore dall‘e-
seguire una verifica sotto la propria responsabilita prima di utilizzare I'appa-
recchiatura. Non ci assumiamo nessuna responsabilita per le violazioni dei
diritti di protezione di terzi per applicazioni e processi senza una precedente
conferma scritta. Ci riserviamo il diritto di apportare modifiche tecniche al fine
di migliorare il prodotto. Nell'ambito delle possibilita di legge, é esclusa la
responsabilita per danni diretti e indiretti e danni a terzi che risultano dall‘ac-
quisto di questo prodotto. Tutti i diritti sono riservati. Il presente manuale non
pud essere riprodotto, ceduto o tradotto in un‘altra lingua, né interamente né
in parte, senza il consenso scritto della Ersa GmbH.

L‘elemento riscaldante e le punte del saldatore e del dissaldatore sono ele-
menti soggetti ad usura che non sono coperti dalla garanzia.

| difetti del materiale o di fabbricazione devono essere segnalati con una
comunicazione dei difetti e dei dati del documento d‘acquisto prima di restitu-
ire la merce.
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13. Garantia

Ersa ha elaborado esmeradamente estas instrucciones de funcionamiento.
Sin embargo, no podemos asumir responsabilidad alguna con respecto al
contenido, exhaustividad y calidad de los datos contenidos en este docu-
mento. Su contenido esta sujeto a continuas modificaciones. Todos los datos
publicados en estas instrucciones de funcionamiento asi como la informacién
acerca de productos han sido obtenidos esmeradamente y segun nuestro
leal entender y utilizando las herramientas técnicas mas modernas. Estas
informaciones poseen caracter facultativo y no exoneran al usuario de la ins-
peccion del producto por responsabilidad propia antes de su utilizacion. No
asumimos responsabilidad alguna por lesiones a derechos de terceros por
aplicaciones o modos de procedimiento sin nuestra aprobacién expresa y por
escrito. Nos reservamos el derecho de modificaciones técnicas a fin de mejo-
rar el producto. En el marco legal permitido, se excluye la responsabilidad
por dafios, dafos consecutivos y dafos a terceros que resulten de la compra
de este producto. Todos los derechos reservados. Este manual no podra ser
total ni parcialmente reproducido, copiado ni traducido a otro idioma sin la
autorizacion escrita de Ersa GmbH.

Los calentadores, asi como las puntas de soldadura y desoldado son piezas
de desgaste que no estan consideradas dentro de la garantia.

Las fallas de material o de fabricacion deberan ser comunicadas detallada-
mente adjuntando el recibo de compra antes de la devolucion del producto,
debiendo esperarse hasta recibir la confirmacion, la misma que debera
adjuntarse al envio del producto.
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18. Wtyczka sieciowa 18. Stroomstekker
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1. Przed uruchomieniem

Nalezy sprawdzi¢ kompletnos¢ zawartosci opakowania:
Zawartosc: - zasilacz
- przewdd sieciowy
- lutownica z grotem
- podstawka z ggbkg wiskozowg
- zasady bezpieczenstwa dla narzedzitermicznych Ersa
- niniejsza instrukcja obstugi.

Jesli wymienione elementy nie sg kompletne lub sg uszkodzone,
nalezy skontaktowac sie z dostawca.

2. Uruchomienie

Nalezy przeczyta¢ doktadnie instrukcje obstugi i zasady bezpieczenstwa!

2.1 Nalezy sprawdzi¢, czy napiecie robocze jest zgodne z wartoscig
podang na tabliczce znamionowe;.

2.2 Ustawi¢ wylgcznik sieciowy (poz. 6/ilustr. 1) na 0.

2.3 Podtgczy¢ przewdd sieciowy (poz. 17/ilustr. 1) do wtyczki siecio-
wej (poz. 18/ilustr. 1) z tytu urzgdzenia. Podtgczy¢ wtyczke sie-
ciowg do gniazdka.

2.4 Podtgczy¢ lutownice (poz. 10/ilustr. 1) do zasilacza i potozy¢€ jg na
podstawce.

Wskazowka:
Nie uderzac lutownicg w twarde przedmioty, poniewaz grzatka
ceramiczna jest krucha.
2.5 Zwilzy¢ gabke (poz. 7/ilustr. 1) i umieécic¢ jg w pojemniku na ggbke
(poz. 8lilustr. 1).

2.6 Wigczyc€ urzgdzenie.

2.7 Ustawi¢ zadang temperature za pomocg pokretta (poz. 15/rys. 1).

Jesli wymagane sg state temperatury: patrz rozdziat 12.
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1. Voor inbedrijfstelling

Controleer of de inhoud van de verpakking volledig is.
Het bestaat uit: - Voedingseenheid
- Stroomsnoer
- Soldeerbout met soldeerstift
- Standaard met viscosespons
- De veiligheidsinstructies voor Ersa warmtegereedschap
- Deze gebruiksaanwijzing.

Neem indien de opgesomde componenten niet volledig of beschadigd
zijn contact op met uw leverancier.

2. Inbedrijfstelling

De gebruiksaanwijzing en veiligheidsvoorschriften helemaal doorlezen!

2.1 Controleer of de stroomspanning overeenkomt met de op het type-
plaatje aangeduide waarde.

2.2 Netschakelaar (Pos. 6 / Afb. 1) op 0 schakelen.

2.3 Stroomsnoer (Pos. 17 / Afb. 1) met de stroomstekker (nr. 18 / Afb.
1) aan de achterzijde van het apparaat verbinden. De stekker in
het stopcontact steken.

2.4 Soldeerbout (Pos. 10 / Afb. 1) op de voedingseenheid aansluiten
en op de standaard plaatsen.

Instructie:
De soldeerbout niet tegen harde voorwerpen slaan, omdat het
keramische verwarmingselement zeer breekbaar is.
2.5 Spons (Pos. 7 / Afb. 1) goed vochtig maken en in de sponshouder
(Pos. 8 / Afb. 1) plaatsen.

2.6 Apparaat aanzetten.

2.7 De gewenste temperatuur met de draaiknop (Pos. 15/ Afb. 1) instellen.

Indien er vaste temperaturen gewenst zijn: zie hoofdstuk 12.



Uwaga!
Grot lutownicy nagrzewa sie do 450°C:

Przed uzyciem lutownicy sprawdzic¢, czy sprezyna mocujgca grot
jest prawidtowo zaczepiona.

Nie dotykac grotu lutownicy skérg ani materiatami wrazliwymi na

wysokg temperature.

Usungc¢ palne przedmioty, ptyny i gazy z obszaru pracy lutownicy.
Jesli urzgdzenie nie jest uzywane, nalezy zawsze ktas¢ je w pod-
stawce.

Let op!

De soldeerstift kan temperaturen bereiken van 450 °C.

» Voor gebruik van de soldeerbout controleren of de veer voor de
bevestiging van de soldeerstift er goed ingehaakt is.

» De soldeerstift niet in aanraking laten komen met de huid en warm-
tegevoelige materialen.

» Brandbare voorwerpen, vloeistoffen en gassen uit het werkgebied
van de bout verwijderen.

* De soldeerbout altijd op de houder leggen als deze niet gebruikt wordt.

3. Wskazowki dotyczace lutowania

3.1 Miejsca lutowania muszg by¢ zawsze czyste i odtluszczone.

3.2 Czas lutowania powinien by¢ jak najkrétszy, ale miejsce lutowania

musi by¢ wystarczajgco i rbwnomiernie nagrzane, aby zapewni¢
dobre potgczenie.

3.3 Przed lutowaniem delikatnie wytrze¢ grot o wilgotng gabke, aby

przywroci¢ jej metaliczny potysk. W ten sposéb mozna zapobiec
docieraniu utlenionego lutu lub spalonych pozostatosci topnika do
miejsca lutowania.

Podgrzac¢ miejsce lutowania, przyktadajgc rownomiernie grot do
oczka lutowniczego i ztgcza elementu.

Doprowadzi¢ drut lutowniczy (np. drut lutowniczy Ersa Sn95,5A-
g3,8Cu0,7 wedtug DIN 1707 z rdzeniem topnikowym).

Powtarzac¢ operacje lutowania.

Od czasu do czasu wytrze¢ grot o wilgotng ggbke.
Zanieczyszczone groty lutownicze wydtuzajg czas lutowania.

Nie nalezy wyciera¢ grotu lutownicy po ostatniej operacji lutowa-
nia. Pozostaty lut chroni grot lutownicy przed utlenianiem.
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3. Aanwijzingen over het solderen

3.1 De soldeerplaatsen moeten altijd schoon en vetvrij zijn.

3.2 De soldeertijden dienen zo kort mogelijk te zijn en om een goede
soldering te garanderen moet de soldeerplaats voldoende en
gelijkmatig verwarmt zijn.

3.3 Voor het solderen de soldeerstift licht afvegen aan de vochtige
spons, zodat deze weer metaalachtig glanst. Zo wordt voorkomen
dat geoxideerd soldeersel of verbrande resten vioeimiddel op de
soldeerplaats raken.

De soldeerplaats verwarmen, indien de soldeerstift gelijkmatig met soldeero-
gen (Pad) en de aansluiting van het component in contact wordt gebracht.

Het soldeerdraad toevoeren (bijv. Ersa soldeerdraad
Sn95,5Ag3,8Cu0,7 conform DIN 1707 met vloeimiddelkern).

De soldeerprocedure herhalen.

Van tijd tot tijd de soldeerstift afvegen aan de vochtige spons.
Vuile soldeerstiften verlengen de soldeertijden.

Na de laatste soldering de soldeerstift niet afvegen. Het restje sol-
deersel beschermt de soldeerstift tegen oxidatie.




4. Praca z wrazliwymi elementami

Niektore elementy moga ulec uszkodzeniu wskutek wytadowan elek-
trostatycznych (czytac ostrzezenia na opakowaniach lub spyta¢ produ-
centa albo dostawce).

Do ochrony tych elementow stuzy bezpieczne stanowisko pracy ESD
(ESD, ang. = wytadowanie elektrostatyczne).

Stacje lutowniczg mozna tatwo zintegrowac z takim srodowiskiem. Za
pomocg gniazdka do wyréwnania potencjatéw (poz. 1/ilustr. 2) grot
lutowniczy mozna potgczy¢ przez duzg rezystancje (220 kQ) z przewo-
dzaca podkfadka roboczg. Fabrycznie groty lutownicze sg potgczone
bezposrednio z sieciowym przewodem ochronnym.

Stacje lutownicze z literg ,A” na koncu oznaczenia typu posiadajg
petne wyposazenie antystatyczne, a poza tym spetniajg wymagania
amerykanskich norm wojskowych.

4. Werken met kwetsbare componenten

Verschillende componenten kunnen beschadigd raken door elektrosta-
tische ontlading (let op de waarschuwing op de verpakking of vraag het
de fabrikant of leverancier).

Ter bescherming van deze componenten is een ESD-veilige werkplek
geschikt (ESD = elektrostatische ontlading).

Het soldeerstation kan zonder problemen in een dergelijke omgeving
geintegreerd worden. Via de potentiaalvereffeningsbus (Pos. 1 / Afb. 2)
kan de soldeerstift hoogomig (220 kQ) met de geleidende basis ver-
bonden worden. De soldeerstiften zijn bij levering rechtstreeks met het
netwerkbeveiligingssnoer verbonden.

Soldeerstations met een ,A" aan het einde van de benaming zijn vol-
ledig antistatisch uitgerust en voldoen daarnaast aan de eisen van de
Amerikaans militaire standaard.

llustr. 2/ Afb. 2

* Jtwarde” uziemienie wg norm wojskowych i standardéw ESA
* "harde" aarding conform militaire+ en ESA standaarden

llustr. 3a / Afb. 3a
Sciaganie / Eraf trekken

llustr. 3b / Afb. 3b
Podiaczanie / Erop plaatsen

Tylko tutaj mozna chwyta¢ i zdejmowac grot za pomocg szczypiec.
Pak de tip alleen met de tang en verwijder deze.

5. Wymiana grotu lutownicy

Grot lutownicy nalezy wymienic, jezeli jest zuzyty lub wymagany jest
inny ksztatt grotu (patrz dane techniczne).

Wymiana grotu jest mozliwa réwniez w stanie gorgcym.

Jednak zasilacz powinien by¢ wytgczony, poniewaz grzejniki bez grotu
mogaq sie przegrzewad.
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5. De soldeerstift vervangen

De soldeerstift moet in geval van slijtage of indien een andere vorm
soldeerstift gewenst is vervangen worden (zie technische gegevens).
Het vervangen van de soldeerstift is ook mogelijk als deze nog heet is.
De voedingsunit moet echter wel worden uitgeschakeld, aangezien het
verwarmingselement zonder soldeerstift oververhit kan raken.



5.1 Wywazy¢ haczyk sprezynowy z otworu przy grocie (poz. 1/rys. 3a)
i zdjg¢ grot ptaskimi szczypcami (poz. 2/ilustr. 3a).

Potozy¢ gorgcy grot na podktadce odpornej na wysokg tempera-
ture lub na podstawce.

Zatozy¢ drugi grot (ilustr. 3b).

Podczas wsuwania do oporu wypustka metalowej rurki w obszarze
grzejnika powinna znajdowac sie w szczelinie trzonu grotu lutow-
nicy. Wtedy grot jest ustawiony w odpowiedniej pozycji z zabezpie-
czeniem przed obracaniem.

Zaczepi¢ z powrotem haczyk sprezynowy za pomocg ptaskich
szczypiec w otworze.

W celu uzyskania dobrej przewodnosci elektrycznej i cieplnej, nalezy
od czasu do czasu zdjg¢ grot i wyczysci¢ trzon grzejnika za pomocag
miedzianej szczoteczki.

5.2

5.3

5.4

6. Kalibracja

5.1 De veerhaken uit de stiftboring halen (Pos. 1/Afb. 3a) en de stift
met een vlakke tang eraf trekken (Pos. 2/Afb. 3a).

De hete soldeerstift op een brandbestendige ondergrond of op de
houder leggen.

Een andere stift erop plaatsen (Afb. 3b).

Bij het erop schuiven tot de aanslag erop letten dat de noppen van
de metalen buis in het gedeelte van het verwarmingselement in de
sponning van de soldeerstiftschacht ligt. Zo wordt de soldeerstift
geplaatst en een draaibeveiliging gegarandeerd.

De veerhaken weer met de vlakke tang in de stiftboring veranke-
ren.

Voor een goede elektrische en warmtegeleiding moet de soldeerstift zo
nu en dan worden afgenomen en de schacht van het verwarmingsele-
ment met een messing borsteltje gereinigd worden.

5.2

5.3

5.4

6. Kalibreren

Zwykle kalibracja stacji nie jest konieczna. Jednak w

Normaalgesproken is het niet nodig om het station te

przypadku uzywania specjalnego grotu lub koniecz-
nosci bardzo precyzyjnego ustawienia temperatury
lutowania w okreslonym zakresie, rzeczywistg tem-
perature szczytowg mozna dopasowac na skali w

kalibreren. Als er echter met een speciale stift gewerkt

wordt of als de soldeertemperatuur in een bereik heel
precies ingesteld moet worden dan kan de daadwer-
kelijke stifttemperatuur op de volgende wijze op de

3

schaal worden afgestemd:

nastepujgcy sposob:
6.1 Wyposazy¢ lutownice w zgdany grot i ustawic ‘gozb
zgdang temperature pracy. \7) O
6.2 Okresli¢ temperature grotu za pomocg przy-
—

6.1 De bout van de gewenste stift voorzien en de
noodzakelijke werktemperatuur instellen.
6.2Met een meter (bijv. temperatuurmeter Ersa

rzadu pomiarowego (np. przyrzad do pomiaru
temperatury Ersa DTM 100). Gdy ustawiona
temperatura jest stabilna, poréwnac te wartos¢ z

ol DTM 100) de temperatuur bepalen van de sol-

deerstift. Als de ingestelde temperatuur stabiel
is, deze waarde vergelijken met de ingestelde

[ =
|

ustawiong wartoscig temperatury.

Jesli zmierzona temperatura jest zbyt niska,
potencjometr kalibracyjny (poz. 5/ilustr. 1; poz. 1/ilustr. 4) obréci¢ w
prawo, a w przeciwnym przypadku w lewo.

6.3

Aby unikng¢ btedéw pomiaru, nalezy zwréci¢ uwage na czystos¢ grotu
i spokojne powietrze. Otwarte okna, przechodzgce osoby itp. moga
fatszowac wyniki pomiarow.

llustr. 4 / Afb. 4
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temperatuurwaarde.
6.3 Als de gemeten temperatuur te laag is, de kalibratieknop (Pos. 5/
Afb. 1; Pos. 1/Afb. 4) naar rechts draaien, in het tegenovergestelde
geval naar links.

Let om meetfouten te voorkomen erop dat de soldeerstift schoon is
en de luchtomstandigheden rustig zijn. Open ramen en rondlopende
personen kunnen o.a. de metingen vervalsen.



7. Diagnostyka usterek

Jesli stacja lutownicza nie dziata zgodnie z oczekiwaniami, nalezy
sprawdzi¢ nastepujgce elementy:

» Czy jest napiecie sieciowe (przewdd sieciowy potgczony z gniazd-
kiem i urzgdzeniem)?

» Czy bezpiecznik jest uszkodzony?
Nalezy pamietac, ze uszkodzony bezpiecznik moze réwniez wska-
zywac na powazniejszg przyczyne. Sama wymiana bezpiecznika
jest zatem niewystarczajgca.

* Czy lutownica jest prawidtowo podtgczona do zasilacza?

Jesli po sprawdzeniu powyzszych punktow grot lutownicy nie nagrzewa
sie, rezystor grzejny i czujnik temperatury mozna sprawdzi¢ pod katem
ciggtosci obwodu za pomocg omomierza (patrz punkt 8.1 lub 9.1/2).
Jesli nie ma ciggtosci, grzejnik jest zepsuty i nalezy go wymieni¢ (patrz
punkt 8.2 lub 9.2).

Jesli ciggtosc jest, a usterki nie mozna zlokalizowac, nalezy oddac
lutownice i zasilacz do naprawy. W takim przypadku nalezy skontakto-
wac sie ze sprzedawcg lub wysta¢ kompletne urzgdzenie bezposrednio
do producenta ze szczegbétowym opisem usterki (adres patrz ostatnia
strona).

7. Storingsdiagnose

Mocht het soldeerstation niet naar verwachting functioneren, probeer
dan het volgende:

 Is er stroom (stroomsnoer goed met het stopcontact en het apparaat
verbonden)?

* Is de zekering defect?
Houd er rekening mee dat een defecte zekering ook een teken kan
zijn van een achterliggende storing. Alleen het vervangen van de
zekering is daarom in het algemeen niet voldoende.

 Is de soldeerbout correct met de voedingseenheid verbonden?

Als na controle van bovenstaande punten de soldeerstift niet heet
wordt kunnen de warmteweerstand en de temperatuursensor met een
weerstandsmeter gecontroleerd worden op doorgang (zie punt 8.1 c.q.
9.1/2).

Als er geen doorgang is, is het verwarmingselement defect en moet
deze vervangen worden (zie punt 8.2. c.q. 9.2).

Als er doorgang is en de fout kan niet gevonden worden, laat dan de
soldeerbout en de voedingseenheid repareren. Neem daarvoor contact
op met uw dealer of stuur het complete apparaat met een uitgebreide
beschrijving van de storing direct naar de fabriek (zie voor het adres de
laatste pagina).

Uwaga:

Naprawy zasilacza mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez uprawnio-
nych elektrykow.

Urzgdzenie zawiera elementy pod napieciem.

W razie nieprawidtowej ingerencji istnieje zagrozenie zycia!

Let op:

Reparaties aan de voedingseenheid mogen alleen worden uitgevoerd
door erkende elektriciens.

Er zitten spanningsgeleidende onderdelen in het apparaat.

Bij onjuiste interventies bestaat levensgevaar!
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8.1

8.2

8.2.1
8.2.2

8.2.3

8.2.4

8.2.5

8.2.6

8.2.7

8.2.8

Wymiana grzejnika
Basic tool

Kontrola ciaglosci obwodu grzejnika
(ilustr. 5)

Pomiedzy punktami pomiarowymi 1i 3 (przy
zimnej lutownicy) zmierzona rezystancja
powinna mie¢ wartos¢ mniejszg niz 6 Q.

W razie przerwania obwodu nalezy wymie-
ni¢ grzejnik (patrz ponizej).

Wymiana grzejnika/wymiana kabla
przylaczeniowego (ilustr. 6)
Odtgczy¢ lutownice od stacji.

Zdjgc¢ ostygniety grot (poz. 1) i zamocowanie
grotu (poz. 2) z grzejnika (poz. 3).

Otworzy¢ odcigzenie (poz. 8) w lewg strone
za pomocg klucza rozmiar 12 (okoto trzy
stopnie zapadki).

Odkreci¢ srube mocujgca uchwyt (poz. 4).
Zdjgc¢ uchwyt (poz. 5).

Zwolni¢ potgczenie zaciskowe (poz. 6)
pomiedzy grzejnikiem (poz. 3) i przewodami
tgczacymi (poz. 7).

Wymienic¢ grzejnik (poz. 3) lub przewdd
taczacy (poz. 9).

Montaz przeprowadzi¢ w odwrotnej kolejno-
Sci.

llustr. 5 / Afb. 5 Basic tool

llustr. 6 / Afb. 6 Basic tool

o a b~ W
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8.1

8.2

8.2.1
8.2.2

8.2.3

8.2.4

8.2.5
8.2.6

8.2.7

8.2.8

Verwarmingselement vervangen
Basic tool

Doorgangscontrole verwarmingsele-
ment (Afb. 5)

Tussen meetpunt 1 en 3 moet (bij koude sol-
deerbouten) minder dan 6 Ohm doorgangs-
weerstand te meten zijn.

Bij onderbreking moet het verwarmingsele-
ment vernieuwd worden (zie onder).

Vervangen verwarmingselement /
Vervangen aansluitsnoer (Afb. 6)
Soldeerbouten van het station scheiden.

Afgekoelde soldeerstift (pos. 1) en stiftbe-
vestiging (pos. 2) van het verwarmingsele-
ment (pos. 3) aftrekken.

Trekontlasting (pos. 8) met schroefsleutel
SW12 tegen de klok in openen (ca. drie keer
draaien).

Bevestigingsschroef van de greep (Pos. 4)
eruit draaien.

Greep (Pos. 5) eraf trekken.

Klemverbinding (Pos. 6) tussen verwar-
mingselementen (Pos. 3) en aansluitdraden
(Pos. 7) losmaken.

Verwarmingselement (Pos. 3) c.q. aansluit-
snoer (Pos. 9) vervangen.

Montage in omgekeerde volgorde.



9. Wymiana grzejnika
Ergo tool

9.1 Kontrola ciagtosci obwodu grzejnika

(ilustr. 7)

Pomiedzy punktami pomiarowymi 1 a 3 rezy-
stancja powinna by¢ mniejsza niz 6 omow
(przy zimnej lutownicy).

W razie przerwania obwodu nalezy wymieni¢
grzejnik (patrz ponizej).

llustr. 7 / Afb. 8 Ergo tool

9. Verwarmingselement vervangen

Ergo tool
9.1 Doorgangscontrole verwarmingsele-
ment (Afb. 7)

Tussen meetpunt 1 en 3 moet (bij koude
soldeerbouten) minder dan 6 Ohm doorgangs-
weerstand te meten zijn.

Bij onderbreking moet het verwarmingsele-
ment vernieuwd worden (zie onder).

llustr. 8 / Afb. 8 Ergo tool
1 2 3 45 6 1 8

(T
:

llustr. 9 / Afb. 9 Funkcje ziaczy / Aansluitbezetting

Ggrzejnik, biaty / Verwar-
mingselement wit

Grzejnik, biaty /
Verwarmingselement wit

Czarny /
Niebieski / blauw

=

zwart
."' L

—— Wi ——

[

Przewdd uziemienia, czer-
wony/ Aarding rood

Biaty / wit

9.2 Wymiana grzejnika/wymiana kabla przylaczenio-
wego (ilustr. 8)

9.2.1

9.2.2

Odtgczy¢ lutownice od staciji.

Zdjgc ostygniety grot (poz. 1) i zamocowanie grotu (poz. 2) z
grzejnika (poz. 3).

Odkreci¢ srube mocujgca uchwyt (poz. 5).

Zdjac uchwyt (poz. 6).

Zwolni¢ potgczenie (poz. 6) pomiedzy grzejnikiem (poz. 3) a
przewodami tgczgcymi (poz. 7).

Wymieni¢ grzejnik (poz. 3) lub przewdd tgczacy (poz. 8).
Montaz przeprowadzi¢ w odwrotnej kolejnosci.

9.2.3
9.24
9.2.5

9.2.6
9.2.7

51

9.2

9.2.1
9.2.2

9.23
9.24
9.2.5

9.2.6
9.2.7

Vervangen verwarmingselement / Vervangen aan-
sluitsnoer (Afb. 8)
Soldeerbouten van het station scheiden.

Afgekoelde soldeerstift (pos. 1) en stiftbevestiging (pos. 2) van
het verwarmingselement (pos. 3) aftrekken.

Bevestigingsschroef van de greep (Pos. 5) eruit draaien.
Greep (Pos. 6) eraf trekken.

Soldeerverbinding (Pos. 6) tussen verwarmingselementen (Pos.
3) en aansluitdraden (pos. 7) losmaken.

Verwarmingselement (Pos. 3) c.q. aansluitsnoer (Pos. 8) vervangen.
Montage in omgekeerde volgorde.



10. Dane techniczne/dane do zamawiania

Kompletna stacja lutownicza
ANALOG 60/60 W
ANALOG 60 A/60 W antystatyczna

Zasilacz

Moc: 60 W

Napiecie strony pierwotnej: 230 V, 50/60 Hz
Napiecie strony wtornej: 24 V

Wykonanie: z izolacjg ochronng

Przewdd zasilajgcy: 2 m PCW

Bezpiecznik: 315 mAT/400 mAT

Lutownica z grotem 832 CD/842 CD
Moc: 60 W (350°C)
Napiecie: 24 V
Czas nagrzewania: Basic tool/Ergo tool: ok. 60 s
Ciezar bez przewodu zasilajgcego:

Basic tool/Ergo tool: ok. 60 g
Przewdd zasilajgey: 1,5 m silikon

Lutownica Basic tool (60 W)
Grzejnik do Basic tool

Lutownica Ergo tool (60 W) antystatyczna
Grzejnik do Ergo tool

Podstawka na ANALOG 60
Podstawka antystat. do ANALOG 60 A

Gabka wiskozowa

OANAG6O
OANAGOA

OANAG603
OANAGO3A

0670CDJ
067100J

0680CDJ
068100J

0A41

0A42

0003B
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10. Technische gegevens / bestelgegevens

Soldeerstation compleet
ANALOG 60/60 W
ANALOG 60 A /60 W antistatisch

Voedingseenheid
Vermogen: 60 W

Primair: 230 V, 50/60 Hz
Secundaire spanning: 24 V
Uitvoering: dubbel geisoleerd
Invoerkabel: 2 m PVC
Zekering: 315 mAT / 400 mAT

Soldeerbout met soldeerstift 832 CD / 842 CD
Vermogen: 60 W (350 °C)
Spanning: 24 V
Opwarmtijd: Basic tool / Ergo tool: ca. 60 s
Gewicht zonder invoerkabel:

Basic tool / Ergo tool: ca. 60 g
Invoerkabel: 1,5 m silicone

Soldeerbout Basic tool (60 W)
Verwarmingselement voor Basic tool

Soldeerbout Ergo tool (60 W) antistatisch
Verwarmingselement voor Ergo tool

Standaard voor ANALOG 60
Standaard antistat. voor ANALOG 60 A

Viscosespons

OANAG60O
OANAGOA

OANAG603
OANAGO3A

0670CDJ
067100J

0680CDJ
068100J

0A41

0A42

0003B



11. Groty do lutowania
ciagtego ERSADUR

ERSADUR-duurzame
soldeerstiften

32
5

| 066

085

?04
]

| 066

[ ] &85

18

6

o
e
&
oY
S

0832 BD

0832 CD

0832 ED

0832 KD

0832 SD*

0832 UD*

0832 VD

* Uwaga! Przed rozgrzaniem usungc¢ ostone

ochronng!

* Let op! Voor het opwarmen de beschermtule

verwijderen

Wzmocnione groty do lutowania
ciagiego ERSADUR

Versterkte ERSADUR duurzame
soldeerstiften

50

o

& 0832GD

50

¥ s 0832LD
7
0832 MD

Wybdr grotéw Ersa — nalezy ztozy¢ zapytanie.

Ersa stiftenselectie — aanvragen a.u.b.
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Groty Ersa SolderWell
Ersa SolderWell stiften

40
125

| 066
85

0832 PW

94

45

115

0832 AD

\Y
| 066
085

45

175

0832 OD

D
| 066
85

* Groty te mozna ktas¢ tylko na podstawce A45.

* Deze inzetten kunnen alleen in de standaard A45
gelegd worden.



12. State temperatury

Jesli temperatury majg byc state:

* Po ustawieniu zgdanej temperatury sciggnac¢ pokretto.

» Usungc folie ochronng z dostarczonych ostonek.

« Zréwnac ostonki ze kreskg zgodnie z ustawiong temperaturg i przy-
klei€ je.

12. Vaste temperaturen

Indien er vaste temperaturen gewenst zijn:

* na hetinstellen van de gewenste temperatuur de draaiknop eruit
trekken.

* Beschermfolie van de meegeleverde afdekplaatjes verwijderen.

» Afdekplaatjes met gestreepte markering na de ingestelde
temperatuur afstellen en erop plakken.

W ten sposob ustawienia temperatury nie mogg byc¢ juz zmieniane
przez osoby nieuprawnione.
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De temperaturen kunnen zo niet meer door onbevoegde gewijzigd
worden.



13. Gwarancja

Firma Ersa opracowata niniejszg instrukcje z duzg starannoscig.
Jednak nie moze udzieli¢ gwarancji na tres¢, kompletnosc i jakos$é
informacji zawartych w tej instrukcji. Tresc¢ jest aktualizowana i dostoso-
wywana do aktualnych warunkéw. Wszystkie dane podane w niniejszej
instrukcji oraz informacje o produktach i procesach zostaty uzyskane
zgodnie z naszg najlepszg wiedzg przy uzyciu najnowoczesniejszych
srodkow technicznych. Informacje te nie sg wigzace i nie zwalniajg
uzytkownika z obowigzku przeprowadzenia na wtasng odpowiedzial-
nosc testéw przed uzyciem urzgdzenia. Nie udzielamy gwarancji na
naruszenie praw wtasnosci intelektualnej oséb trzecich w odniesieniu
do zastosowan i praktyk bez uprzedniego wyraznego, pisemnego
potwierdzenia. Zastrzegamy sobie prawo dokonywania zmian technicz-
nych w celu udoskonalania produktu. W ramach mozliwosci prawnych
wykluczona jest odpowiedzialnos¢ za szkody bezposrednie, nastepcze
i szkody u 0s6b trzecich wynikajgce z zakupu tego produktu.

Wszelkie prawa zastrzezone. Niniejszej instrukgcji nie wolno, nawet we
fragmentach, odtwarzacé, przekazywac ani ttumaczy¢ na inny jezyk bez
pisemnej zgody Ersa GmbH.

Grzejniki i groty do lutowania i odlutowywania sg czesciami zuzywal-
nymi, ktére nie podlegajg gwarancji. Wady materiatéw i wykonania
nalezy zgtaszac wraz z informacjg o wadach i dowodem zakupu przed
odestaniem towaru, ktére wymaga potwierdzenia, a nastepnie informa-
cje te nalezy dotgczy¢ do odsytanego towaru.
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13. Garantie

Ersa heeft deze gebruiksaanwijzing zeer zorgvuldig samengesteld. We
staan echter niet garant voor de inhoud, volledigheid en kwaliteit van
de informatie in deze handleiding. De inhoud wordt verzorgd en aan-
gepast aan de actuele informatie. Alle gegevens die in deze gebruiks-
aanwijzing gepubliceerd worden zijn door ons, net als de informatie
over producten en methodes, door middel van de modernste techni-
sche hulpmiddelen en naar beste weten verzameld. Deze informatie

is louter indicatief en stellen de gebruiker niet vrij van de eigen verant-
woordelijkheid van de controle voor gebruik van het apparaat. Wij zijn
niet aansprakelijk voor inbreuken van auteursrechten van derden voor
gebruik en procedures zonder uitdrukkelijke schriftelijke toestemming
vooraf. Technische wijzigingen zijn in het kader van productverbetering
voorbehouden. In het kader van de wettelijke mogelijkheden is aan-
sprakelijkheid voor directe schade, indirecte schade en schade aan
derden, die resulteren uit de aanschaf van dit product, uitgesloten.

Alle rechten voorbehouden. Dit handboek mag niet geheel of gedeelte-
lijk gereproduceerd, overgedragen of vertaald worden zonder schrifte-
lijke toestemming van Ersa GmbH.

Verwarmingselementen en soldeer- c.q. desoldeerstiften zijn slijtage
gevoelige onderdelen die buiten de garantie vallen. Materié€le of pro-
ductiegerelateerde fouten moeten onder vermelding van het defect en
het aankoopbewijs voor het terugsturen van de waren, die bevestigd
moet worden, aan worden getoond en bij de teruggezonden waren
worden bijgevoegd.
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