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1. Versorgungseinheit 1. Power supply unit

2. Anschlussleitung 2. Lead

3. Anschlussstecker Lotkolben 3. Soldering iron plug

4. Potentialausgleichsbuchse 4. Potential equalization jack
5. Abgleichpotentiometer 5. Calibration potentiometer hole
6. Netzschalter 6. Power switch

7. Viskoseschwamm 7. Viscose sponge

8. Schwammbehalter 8. Sponge container

9. Lotspitze 9. Soldering tip

10. Lotkolben 10. Soldering iron

11. Ablagestander 11. Holder

12. Trichter 12. Funnel holder

13. Betriebsanzeige 13. Heating indicator

14. Temperaturskala 14. Graduated temperature scale
15. Drehknopf 15. Temperature setting knob
16. Sicherung / Sicherungshalter 16. Fuse / Fuse holder

17. Netzanschlussleitung 17. Power cord

18. Netzanschlussstecker 18. Power receptacle



1. Vor Inbetriebnahme

Bitte prufen 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 Inrem Lieferanten in Verbindung.

2. Inbetriebnahme
Betriebsanleitung und Sicherheitshinweise bitte ganz durchlesen!

2.1 Bitte Uberprufen 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) mitdem Netzanschlussstecker
(Nr.18/Abb. 1) ander Rickseite des Gerates verbinden. Netzstecker
in die Steckdose stecken.

2.4 Loétkolben (Pos. 10/Abb. 1) an die Versorgungseinheit anschliel3en
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 Schwammbe-
halter (Pos. 8/Abb. 1) legen.

2.6 Gerat einschalten.

2.7 Gewiunschte Temperatur am Drehknopf (Pos. 15/Abb. 1) einstellen.
Falls Festtemperaturen erwunscht sind: siehe Kapitel 14!

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 heating
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 14!



Achtung!
Die Loétspitze wird bis 450 °C heil3:

Vor der Verwendung des Loétkolbens 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, Flussigkeiten und Gase aus dem Arbeits-
bereich des Kolbens entfernen.

Bei Nichtgebrauch den Lotkolben 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
materials.

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 Loten

3.1 Die Lotstellen missen stets sauber und fettfrei sein.

3.2 Die Lotzeiten sollen moglichst kurz sein, jedoch muss die Lotstelle

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

3.3 Vordem Loéten die Lotspitze am feuchten Schwamm leichtabwischen,

so dass sie wieder metallisch glanzt. Dadurch wird vermieden, dal®
oxidiertes Lot oder verbrannte Flussmittelreste an die Lotstelle
gelangen.

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

Lotdraht zuflhren (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 schitzt die Lotspitze vor Oxidation.

3.
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 oxidized 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 kdnnen durch elektrostatische Entladung
beschadigt werden (beachten Sie bitte die Warnhinweise auf den
Verpackungen oder fragen Sie Hersteller oder Lieferant).

Zum Schutz dieser Bauelemente eignet sich ein ESD-sichererArbeitsplatz
(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) mitder leitfahigen Arbeitsunterlage verbunden werden.
Die Lotspitzen sind bei der Auslieferung direkt mit dem Netzschutzleiter
verbunden.

Lotstationen mit einem "A" am Ende der Typenbezeichnung sind komplett
antistatisch ausgertstet und erfullen aul3erdem die Anforderungen 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 environment.
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 gemaR 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 muld bei Verschleil® oder wenn eine andere Lotspitzenform
gewunscht wird (siehe Technische Daten) gewechselt werden.

Ein Austauschen der Loétspitze ist auch im heilden Zustand moglich.

Die Versorgungseinheit sollte jedoch ausgeschaltet werden, da die
Heizkorper ohne Lotspitze Uberheizt werden kdnnen.

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

6 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 heille Lotspitze auf einer brandfesten Unterlage oder im
Ablagestander ablegen.

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

5.4 Den Federhaken wieder mit der Flachzange in der Spitzenbohrung
verankern.

Um die gute elektrische und Warmeleitfahigkeit zu erhalten, sollte die

Lotspitze gelegentlich abgenommen und der Heizkoérperschaft 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
element'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 gear-
beitet oder muss die Lottemperatur in einem Bereich
besonders genau einstellt werden, kann die tatsachliche
Spitzentemperatur folgendermaf’en mit der Skala in

Generally, it is not necessary to calibrate the station.
i O

Ubereinstimmung gebracht werden:

bit, or if the soldering temperature has to be set

with particular accuracy in a certain range, the actual
required working temperature.

6.2 Use a measuring device (e.g. the Ersa DTM 100

6.1 Kolben mitder gewlnschten Spitze ausrtsten und [
die erforderliche Arbeitstemperatur einstellen. 7/ O
6.2 Mit einem Messgerat (z. B. Temperaturmessgerat
L——

Ersa DTM 100) die Temperatur an der Lotspitze
ermitteln. Ist die eingestellte Temperatur stabil,
diesen Wert mitdem eingestellten Temperaturwert

bit temperature can be made to match the scale by
e temperature measuring device) to determine the

following this procedure:
temperature at the soldering bit. If the adjusted tem-
perature is stable, compare this value with the value

However, if work is being carried out using a special
€
[C:H 6.1 Fit the iron with the desired bit, and set the
1

vergleichen.

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

Abb. 4 | fig. 4

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

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.

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. Fehlerdiagnose

Sollte die Lotstation nicht den Erwartungen entsprechend funktionieren,
prufen Sie bitte folgendes:

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

* |st 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 Uberpriifung der o.g. Punkte die Lotspitze nicht heiB,
kann der Heizwiderstand und der Temperaturfihler mit einem
Widerstandsmessgerat auf Durchgang uberprift werden (siehe Punkt
8.1. bzw. 9.1/2, 10.1/2, 11.1/2).

Ist kein Durchgang vorhanden, ist der Heizkorper defekt und muss
ausgetauscht werden (siehe Punkt 8.2. bzw. 9.2, 10.3, 11.3).

Ist Durchgang vorhanden und der Fehler 143t sich nicht lokalisieren,
geben Sie bitte sowohl Kolben als auch Versorgungseinheit zur Reparatur.
Wenden Sie sich dabei an Ihren Handler oder senden Sie das komplette
Gerat mit ausfuhrlicher Fehlerbeschreibung direkt ans Werk (Adresse
siehe letzte Seite).

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 0r9.1/2,10.1/2, 11.1/2).

If there is no throughput, the heating element is defective and has to be
exchanged (see Point 8.2 or 9.2, 10.3, 11.3).

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

Use your dealer or return the complete station to Ersa together with a
detailed error description (see last page for address).

Achtung:

Reparaturen an der Versorgungseinheit durfen nur von autorisiertem
Elektro-Fachpersonal durchgeflhrt werden.

Im Gerat befinden sich spannungsfihrende Teile.

Bei unsachgemafen Eingriffen besteht Lebensgefahr!

Attention:

Repairs may only be carried out by experienced and authorized electronic
experts.

The device contains live parts.

Inexpert handling may cause a fatal electric shock.




8. Heizkorperwechsel
Basic tool 60

8.1 Durchgangspriifung Heizkorper
(Abb. 5)

Zwischen Messpunkt 1 und 3 sollten 6 Ohm
(bei kaltem Loétkolben) bis 7 Ohm (bei héherer
Temperatur) Durchgangswiderstand messbar
sein.

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

8.2 Heizkoérperwechsel / Austausch der
Anschlussleitung (Abb. 6)

8.2.1 Lotkolben von der Station trennen.

8.2.2 Abgekuhlte Lotspitze (Pos. 1) und Spitzenbe-
festigung (Pos. 2) vom Heizkérper (Pos. 3)
abziehen.

8.2.3 Zugentlastung (Pos. 8) mit Schraubenschlissel
SW12 gegen den Uhrzeigersinn offnen (ca.
drei Rastungen).

8.2.4 Griffbefestigungsschraube (Pos. 4) heraus-
drehen.

8.2.5 Griff (Pos. 5) abziehen.

8.2.6 Klemmverbindung (Pos. 6) zwischen Heizkorper
(Pos. 3) und Anschlussdrahten (Pos. 7) l6sen.

8.2.7Heizkorper (Pos. 3) bzw. Anschlussleitung
(Pos. 9) wechseln.

8.2.8 Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.

Basic tool 60

Abb. 6 / fig. 6
Basic tool 60
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8. Heating element replacement
Basic tool 60

8.1 Continuity check for heating element
(fig. 5)

The continuity resistance between measuring
points 1 and 3 should be between 6 Ohm
(at cool soldering iron) and 7 Ohm (at high
temperature).

In the event of interruption, the heating element
needs to be replaced (see below).

8.2 Heatingelementreplacement/replace-
ment of lead (fig. 6)
8.2.1 Separate soldering iron from station.

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

8.2.30pen cord grip (No.8) with spanner SW12
anti-clockwise (approx. 3 notches).

8.2.4 Unscrew grip-securing screw (No.4).
8.2.5Remove grip (No.5).

8.2.6Loosen the screws on the connector (No. 6)
between heating element (No. 3) and connection
wires (No. 7).

8.2.7Replace heating element (No.3) or lead
(No.9).

8.2.8 Reassemble in reverse order.



9. Heizkorperwechsel

Abb. 7 / fig. 7
Ergo tool

9.1 Durchgangspriifung Heizkoérper

(Abb. 7)

Zwischen Messpunkt 1 und 3 sollten weniger
als 6 Ohm (bei kaltem L6tkolben) Durchgangs-
widerstand messbar sein.

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

Ergo tool

9. Heating element replacement
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 Ohm (at
cool soldering iron).

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

Abb. 8 / fig. 8

Ergo tool 1 2 3 45 6 1 8

Abb. 9 / fig. 9 AnschluBBbelegung / Pin assignment

Heizkorper weifd/ Heizkorper weild/ schwarz/
heating element white blau/blue heating element white black
? ' j ' H{'iv
[ [
[ Ly B
Erdleiter rot/earth red weil/white

9.2 Heizkorperwechsel / Austausch der AnschluBleitung
(Abb. 8)
9.2.1 Lotkolben von der Station trennen.

9.2.2 Abgekunhlte 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 Heizkdrper (Pos. 3) und
Anschlussdrahten (Pos. 7) I6sen.

9.2.6 Heizkorper (Pos. 3) bzw. Anschlussleitung (Pos. 8) wechseln.
9.2.7 Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.

10

9.2 Heating element replacement / replacement of lead
(fig. 8)
Separate soldering iron from station.

Extract cooled tip (No.1) and tip fastener (No.2) from heating ele-
ment (No.3).

Unscrew grip-securing screw (No.5).
Remove grip (No.6).

Loosenthe screws onthe connector (No. 6) between heating element
(No. 3) and connection wires (No. 7).

Replace heating element (No.3) or lead (No.8).

9.2.1
9.2.2

9.23
9.24
9.25

9.2.6

9.2.7 Reassemble in reverse order.



10. Heizkoérperwechsel Abb. 10/ fig. 10

Basic tool 80

10.1 Durchgangspriif. Heizkérper (Abb. 10)

Zwischen Messpunkt 1 und 4 sollten weniger als 6
Ohm (bei kaltem Létkolben) Durchgangswiderstand
messbar sein. Bei Unterbrechung istder Heizkorper zu
erneuern (s.u.). 3

10.2 Durchgangspriifung Thermofiihler L
Zwischen Messpunkt 2 und 3 sollten weniger als 10
Ohm Durchgangswiderstand messbar sein. Bei
Unterbrechung ist der Heizkorper zu erneuern (s.u.).

Basic tool 80

10. Heating element replacement
Basic tool 80

10.1 Continuity check heating elem. (fig. 10)
The continuity resistance between measuring points 1
and 4 should be smaller than 6 Ohm (at cool soldering
iron). In the event of interruption, the heating element
is to be replaced (see below).

10.2 Continuity check for thermocouple
There should be less than 10 Ohm continuity resi-
stance between measuring points 2and 3. Inthe event

Abb. 11/ fig. 11
Basic tool 80

QLT

of interruption, the heating element is to be replaced
(seebelow).
Abb. 12/fig.12 Anschlussbelegung / Pin assignment
rot/red rot/red schwarz/black
(+)
(-) e
weild/white weild/white blau/blue
Thermoflhler / temperature sensor Heizelement / heater

10.3 Heizkorperwechsel / Austausch der Anschluss-
leitung (Abb. 11)

10.3.1 Létkolben von der Station trennen.

10.3.2 Abgekuhlte Spitze (Pos. 1) und Spitzenbefestigung (Pos. 2)
vom Heizkdrper (Pos. 3) abziehen.

10.3.3 Zugentlastung (Pos. 7) mit Schraubenschlissel SW 12 gegen
den Uhrzeigersinn 6ffnen (ca. drei Rastungen).

10.3.4 Griffbefestigungsschraube (Pos. 4) herausdrehen.

10.3.5 Griff (Pos. 5) abziehen.

10.3.6 Lotverbindung zwischen Heizkorper (Pos. 3) und Anschluss
drahten (Pos. 6) losen.

10.3.7 Heizkorper (Pos. 3) bzw. Anschlussleitung (Pos. 8) wechseln.

10.3.8 Lotverbindung zwischen Heizkorper und Anschlussdrahten
wieder herstellen (Abb. 12).

10.3.9 Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.

1"

10.3 Heating element replacement / replacement
of lead (fig. 11)

10.3.1 Separate soldering iron from station.

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

10.3.3 Open cord grip (No. 7) with spanner SW12 anticlockwise (approx.
3 notches).

10.3.4 Unscrew grip-securing screw (No. 4).

10.3.5 Remove grip (No. 5).

10.3.6 Loosen solder connection between heating element (No.3) and
connection wires (No. 6).

10.3.7 Replace heating element (No. 3) or lead (No. 8).

10.3.8 Reconnect heating element and leads (fig. 12).

10.3.9 Reassemble in reverse order.



11. Heizkorperwechsel

Power tool (Abb. 13)

11.1 Durchgangspriifung Heizkérper
Zwischen Messpunkt 1 und 6 sollten weniger als 6
Ohm (bei kaltem Ldtkolben) Durchgangswiderstand
messbar sein. Bei Unterbrechung ist der Heizkorper
zu erneuern (siehe unten).

11.2 Durchgangspriifung Thermofiihler
Zwischen Messpunkt 7 und 3 sollten weniger als 10
Ohm Durchgangswiderstand messbar sein. Bei Unter-
brechungistderHeizkdrperzu erneuern (siehe unten).
11.3 Heizkorperwechsel /| Austausch der

Abb. 13/ fig. 13

Steckerbelegung
Power tool

11. Heating element replacement

Power tool (fig. 13)

11.1 Continuity check for heating element
The continuity resistance between measuring points 1
and 6 should be smaller than 6 Ohm (at cool soldering
iron). In the event of interruption, the heating element
is to be replaced (see below).

11.2 Continuity check for thermocouple
There should be less than 10 Ohm continuity resistance
between measuring points 7 and 3. In the event of
interruption, the heating element is to be replaced
(see below).

Abb. 14 / fig. 14

Abb. 15 / fig.15

Anschlussbelegung / Pin assignment

Power tool Heizkorper weild/ Heizkorper weild/
1 2 3 4§ 6 7 8 heating element white blau/blue heating element white ~ schwarz/black
[ [
'O;gmsggmm Sy B
777 Erdleiter (+), Thermofiihler/ rot  weik/rot Thermofuhler (-) grin/ grin/green
earth red (+), temperature sensor white/red | temperature sensor (-) green
Anschlussleitung (Abb. 14) 11.3 Heating element replacement / replacement of lead

11.3.1 Lotkolben von der Station trennen.

11.3.2 Abgekuhlte Spitze (Pos. 1) und Spitzenbefestigung (Pos. 2) vom

Heizkorper (Pos. 3) abziehen.

11.3.3 Griffbefestigungsschraube (Pos. 5) herausdrehen.

11.3.4 Griff (Pos. 6) abziehen.

11.3.5 Loétverbindung zwischen Heizkorper (Pos. 3) und Anschlu3drahten

(Pos. 7) l6sen.

11.3.6 Heizkoérper (Pos. 3) bzw. Anschluf3leitung (Pos. 8) wechseln.
11.3.7 Létverbindung zwischen Heizkorper und AnschluRdrahten wieder

herstellen (Abb. 15).
11.3.8 Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.

(fig. 14)
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11.3.1 Separate soldering iron from station.

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

11.3.3 Unscrew grip-securing screw (No. 5).

11.3.4 Remove grip (No. 6).

11.3.5 Loosen solder connection between heating element (No.3) and
connection wires (No. 7).

11.3.6 Replace heating element (No. 3) or lead (No. 8).

11.3.7 Reconnect heating element and leads (fig. 15).

11.3.8 Reassemble in reverse order.



12. Technische Daten / Bestelldaten

Lotstation komplett

ANALOG 60/60 W

ANALOG 60 A /60 W antistatisch
ANALOG 80/80W

ANALOG 80 A /80 W antistatisch

Versorgungseinheit
Leistung: 60 W/ 80 W

Priméar: 230 V, 50/60 Hz
Sekundarspannung: 24 V
Ausfihrung: schutzisoliert
Zuleitung: 2 m PVC

Sicherung: 315 mAT / 400 mAT

Lotkolben mit Lotpitze 832 CD / 842 CD
Leistung: 60 W / 80 W (350 °C)
Spannung: 24 V
Anheizzeit: Basic tool 60 / Ergo tool: ca. 60 s

Basic tool 80 / Power tool: ca. 50 s (350 °C)
Gewicht ohne Zuleitung:

Basic tool 60 / Ergo tool: ca. 60 g

Basic tool 80 / Power tool: ca. 52 g
Zuleitung: 1,5 m Silikon

Lotkolben Basic tool 60 (60 W)
Heizkorper fir Basic tool 60

Lotkolben Ergo tool (60 W) antistatisch
Heizkorper fir Ergo tool

Lotkolben Basic tool 80 (80 W)
Heizkorper fir Basic tool 80

Lotkolben Power tool (80 W) antistatisch
Heizkorper fir Power tool

Ablagestander fliir ANALOG 60 / ANALOG 80

Ablagestander antistat. flir ANALOG 60 A/ANALOG 80 A

Viskoseschwamm

OANA 60
OANA 60 A
OANA 80
OANA 80 A

OANA 603
OANA 603 A
OANA 803
OANA 803 A

0670 CDJ
067100J

0680 CDJ
068100J

0810 CDJ
081100J

0840 CDJ
084100J

OA 41

OA 42

0003B

12. Technical data / Order number

Soldering station
ANALOG 60/60 W
ANALOG 60 A /60 W antistatic
ANALOG 80/80 W
ANALOG 80 A /80 W antistatic

Power supply unit

Power rating: 60 W

Primary voltage: 230 V, 50/60 Hz
or special voltages

Secondary voltage: 24 V

Fully isolated from mains

Lead: 2 m PVC

Fuse: 315 mAT / 400 mAT

Rating: 60 W /80 W (350 °C)
Voltage: 24 V
Heating-up time:

Lead: 1,5 m silicon cable

Soldering iron Basic tool 60 (60 W)
Heating element for Basic tool 60

Soldering iron Ergo tool (60 W) antistatic
Heating element for Ergo tool

Soldering iron Basic tool 80 (80 W)
Heating element for Basic tool 80

Soldering iron Power tool (80 W) antistatic
Heating element for Power tool

Holder for ANALOG 60 / ANALOG 80

Holder antistatic for ANALOG 60 A/ANALOG 80 A

13 Viscose sponge

Soldering iron with soldering tip 832 CD / 842 CD

Basictool60/Ergotool: approx.60s (350 °C)
Basictool 80/Powertool: approx.50s (350 °C)
Weight without lead:Basic tool 60 / Ergo tool: approx. 60 g

Basic tool 80 / Power tool: approx. 52 g

OANA 60
OANA 60 A
OANA 80
OANA 80 A

OANA 603
OANA 603 A
OANA 803
OANA 803 A

0670 CDJ
067100J

0680 CDJ
068100J

0810 CDJ
081100J

0840 CDJ
084100J

OA 28

OA 29

0003B



13. ERSADUR-Dauerlotspitzen | Verstarkte ERSADUR-Dauerlétspitzen Ersa IC-Ausloteinsatze
ERSADUR soldering tips ERSADUR reinforced soldering tips Ersa IC desoldering inserts

50

46

185 3 3

== os28D i 8 0832GD 2

85
$

21 0832 C16*

ZJJZI:I:I:]CIE!:.

46 8 s
N 185 § %
“%éﬁ 0832 CD 1, Ersa SMD Entléteinsitze

% s 0832 LD Ersa SMD desoldering inserts

46 2
N 185 3 §
m Ei 0832 ED auf Anfrage

O on request*
S5 . =
0832 MD Ersa SolderWell Spitzen

Ersa SolderWell tips

215 32
%&{ 0832 KD

40

55 . 125 M
o |25 M ° fj 0832 PW
f e osm2so
Ersa Spitzenauswahl - Bitte anfragen ! T 33
— % - Ersa Tip range - Please ask for more types ! A *:(}( 0832 AD
3%%2%{ 0832 UD* £
S R ”
“ 2 _i[ 0832 OD

_l.l 32
%m ‘=#§ 0832 VD

* Achtung! Vor dem Aufheizen Schutztille
entfernen!

* Attention! Remove sheath before heating!

* Diese Einsatze kbnnen nur im Abla-
gestander A28, A29 oder A45 abgelegt
werden.

*Note: These soldering tips can only be
stored on the A28, A29 or A45 stands.




14. Festtemperaturen 14. Fixed Temperatures

Falls Festtemperaturen erwlnscht 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.
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Garantie

Warranty

Ersa hat diese Betriebsanleitung mit groRer Sorgfalt erstellt. Es
kann jedoch keine Garantie in Bezug auf Inhalt, Vollstadndig-
keit und Qualitat der Angaben in dieser Anleitung Gbernommen
werden. Der Inhalt wird gepflegt und den aktuellen Gegeben-
heiten angepasst. Alle in dieser Betriebsanleitung veroffentlich-
ten Daten sowie Angaben Uber Produkte und Verfahren, wurden
von uns unter Einsatz modernster technischer Hilfsmittel, nach
besten Wissen ermittelt. Diese Angaben sind unverbindlich und
entheben den Anwender nicht von einer eigenverantwortlichen
Prifung vor dem Einsatz des Gerates. Wir bernehmen keine
Gewabhr fir Verletzungen von Schutzrechten Dritter fir Anwen-
dungen und Verfahrensweisen ohne vorherige ausdruckliche
und schriftliche Bestétigung. Technische Anderungen im Sinne
einer Produktverbesserung behalten wir uns vor. Im Rahmen
der gesetzlichen Mdglichkeiten ist die Haftung fir unmittelbare
Schaden, Folgeschaden und Drittschaden, die aus dem Erwerb
dieses Produktes resultieren, ausgeschlossen.

Alle Rechte vorbehalten. Das vorliegende Handbuch darf, auch
auszugsweise, nicht ohne die schriftiche Genehmigung der
Ersa GmbH reproduziert, Ubertragen oder in eine andere Spra-
che Ubersetzt werden.

Heizkorper und Lét- bzw. Entlotspitzen stellen VerschleilRteile
dar, welche nicht der Garantie unterliegen. Material- oder
fertigungsbedingte Mangel missen unter Mitteilung der Mangel
sowie des Kaufbeleges vor Warenriicksendung, welche bestatigt
werden muss, angezeigt werden und der Warenricksendung
beiliegen.
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Ersa has produced these Operating Instructions with the utmost
care. Nevertheless, we cannot provide any guarantee for the
content, completeness or quality of the information contained
in this manual. The content is being continually updated and
adapted to current conditions. 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 indus-
trial property rights of third parties or for applications and proce-
dures 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, consequential damage and third party
damage resulting from the acquisition of this product is excluded.

All rights reserved. This manual may not be reproduced, trans-
mitted 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 wear-
ing parts not covered by the warranty. Deficiencies related to
materials or manufacture as well as the proof of purchase must
be indicated and confirmed before returning the goods, and this
information included in the return shipment.
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Abb. 1/ fig. 1

Ersa ANALOG 60

1
2 18
3
4
5
6 10
7
8 9 16 17
1. Unité d’alimentation 1. Ynpaensiowuin 6nok
2. Conduite de raccordement 2. TlposoA nasnbHmka
3. Fiche de raccordement du fer & souder 3. Pasbem nasnbHuka
4. Douille de compensation de potentiel 4. Pa3sbem aKBMNOTEHLUMNANBHOIO 3a3eMiieHns
5. Potentiométre de réglage 5. OtBepcTMe ansa goctyna K NOTEHUMOMETPY KannbpoBKku
6. Commutateur principal 6. BbiknioyaTenb nuTaHus
7. Eponge viscose 7. YucTtawas BuckosHas rybka
8. Récipient pour éponge 8. KoHTenHep ans rybku
9. Panne de fer a souder 9. XKano nasnbHuKa
10. Fer a souder 10. MaanbHUK
11. Support de réception 11. NopgcTtaBka ANs nasnbHUKa
12. Trémie 12. KoHnyecknin gepxatenb naanbHUKa
13. Indicateur d’opération 13. CBETOAMOAHbIN NHAMKATOP HarpeBsa
14. Echelle de température 14. [pagyvpoBaHHas LWKana Temneparypbl
15. Bouton tournant 15. Pyyka ycTaHOBKM TemnepaTypsbi
16. Fusible / Porte-fusible 16. MNpepoxpaHnTensb B AepxaTene
17. Cable de branchement au réseau 17. CeTeBoWi LUHYP
18. Fiche de raccordement au réseau 18
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. Pasbem ceteBoro nutaHusa




1. Avant la mise en service

Veuillez contréler si le contenu de I'emballage est complet.
[l 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 securité
- ce mode d’emploi.

Si les composants énumeérés ne sont pas complets ou s'’ils sont endom-
mageés, veuillez contacter votre fournisseur.

2. Mise en service

Veuillez lire entierement ce manuel d'utilisation etl'instructions de securité!

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

2.4 Brancher le fer a souder (pos. 10/ill. 1) a '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 boutontournant (pos. 15/ill. 1).
Si vous désirez des températures fixées, voir: chapitre 14.
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1.

MpoBepbTe LLENOCTHOCTbL COAEPXKMMOrO YNakoBkM. B komnnekT
MOCTaBKW BXOOAT: - YNpaBnsoLnii 6nok

- LUHYP NUTaHUs
- NasANbHUK C Xarom

- NOACTAaBKa C YACTALLEN I'YGKOM U3 BUCKO3bI
- laHHOE PYKOBOACTBO

KoMnneKTHOCTb NOCTaBKM

Ecnu ogvH nnmn Heckorbko 13 nepevyncrieHHbIX KOMMNOHEHTOB
OTCYTCTBYIOT U NOBpeXaeHbl, O6paTVITer K MOCTaBLLUUKY.

2. MNMoproroBka cTaHUMM K pabore

BHUMaTENBHO N MONHOCTLIO npoYTUTE MHCTPYKLUUIO MO 6esonacHocTu!

2.1 TlpoBepbTe COOTBETCTBME paboyero HanpsHKeHUs ykasaHHOMY Ha
ynpasnstoLiem brnoke.

2.2 [lpoBepbTe COOTBETCTBME paboyero HanpsXKeHUsa ykasaHHOMY Ha
ynpasnsowemM brnoke.

2.3 lMogcoeguHute WHyp ceteBoro nutaHusa (puc. 1 / no3. 17) «k
pasbemMy nutaHus (puc. 1 / nos. 18) Ha 3agHen naHenu kopnyca.
BkniounTe WHYp NUTaHUA B PO3ETKY CETU NepPeMEHHOro ToKa.

2.4 TlogkntounTe Kabenb nasnbHuka (puc. 1/no3. 10) K ynpaenatowemy
Bnoky, 1 noMecTuTe NasnbHUK B NOACTaBKY-AepXaTterb.
MpumeyvaHune:

MpenoxpaHanTe nasfbHUK OT ygapoB, MO0 KepaMu4yeckui
HarpeBaTenb XPYynok.

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

2.6 Bknounte NagnbHy CTaHUMIO.

2.7 C nomoubto peryndaropa (puc. 1/ nos. 15) yctaHoBuTe

Tpebyemyto Temnepatypy nankm. Cnocob dpumkcaumm
TemnepaTypbl onucaH B pasgene 14.



Attention !

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

» Avantd’utiliserle ferasouder, vérifier sile ressort servant a fixerla panne
du fer a souder est correctement accroché.

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

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

* Placertoujoursle fer a souderdans le supportde réception lorsqu’il n’est
pas utilisé.

BHumaHue!
TemnepaTtypa ana naanbHuka Moxet gocturatb 450 °C.

I'Iepep, Mcnorib3oBaHMeEM nadalibHUKa y6eDMTer, YTO KPHKO4YOK crnupanm,
I'Ipl/l)KI/IMGI-OUJ,GVI Xaro K Harpearternto, 3aueryieH B OTBEepCTUU XKala
HaAeXHo.

He }J,OﬂyCKaVITe KOHTaKTa »ana nasifibHMKa ¢ KoXemn n YYBCTBUTEJIbHbIMUN K
Harpesy Marepunanamu.

Ynanute B3pblBOOMacHbIE NpeaMeThbl, )KWAKOCTU U radbl U3 pa60qel7| 30HbI.
B nepepbiBax Mexay nankow Knagute nassibHUK TONbKO Ha NnoACTaBKY.

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 facon suffisante et

uniforme afin de garantir une bonne jonction par brasage.

3.3 Avantle brasage, passer un peu I'’éponge humide surla panne du fer
a souder, de facon a ce qu’elle brille a nouveau d'un éclat métallique.
Celapermetd’éviterainsile dépbt d’étain a souder oxydé 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 I'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 derniére 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.

3.1
3.2

3.3

n v

MecTo nanku gomKHO ObITb O4YUNLLEHO OT rpAa3n n xXmpa.

Bpems nanku OOMKHO OblTb MUHUMAaNbHO HeobxoaMMbIM Ans
obecneyeHnss NONHOro U paBHOMEPHOrO NMPOorpeBa crnanBaeMbiX
MOBEPXHOCTEN: NMpaBuIibHble TeMnepaTypa 1 Bpemsi — rraBHble
dakTopbl obecnedyeHnss 4ONTOBPEMEHHON HAOEXHOCTN NastHoro
COEeINHEHUS.

Mepen narvikon oboTpuTe Xano nasdfnbHUKa O BAAXHYH y6Ky
C TeM, 4TobObl Xano npuobpeno MeTannmMyecknin 6neck: aTo
NpefoTBpaTUT 3arpasHeHMe MecTa Marku  OKUCAMBLUMMUCSA
ocTatkamu npunosi.

Harpente MecTo nawmkm OOHOBPEMEHHbLIM MpwXaTuem xana
nasnbHMKa K obeuMm cnamBaeMbiM MOBEPXHOCTSAM (0OBbIMHO K
BbIBOAY KOMMOHEHTa W KOHTAKTHOM nrowiagke Ha nedvyaTHoum
nnate) wn nNpUIoOXuMTe MPOBOSIOYHBIN Npunon (Hanpumep,
dntococogepxkawmnm  npunon Ersa Sn95,5Ag3,8Cu0,7, DIN
1707).

Kaxabin pa3 ouvwianite xano nasfnbHUMKa O BraHyt ryoky:
namka HeOUYULLEHHbIM >Xarnom TpebyeT 6onbLue BpeMEHM.

He npotunpanTe xano nocne nocnegHen namku: octaTkm Npunos
NPenoXpaHAT Xano OT OKUCINEHMUS B OXJTaXXOEHHOM COCTOSIHUN.




4. Travaux avec des éléments de construction sensibles

Certains éléments de construction peuvent étre endommagés par une dé-
charge électrostatique (veuillez respecterles avis de danger surles embal-
lages ourenseignez-vous aupres du fabriquant ou de votre fournisseur).
Pour protéger ces éléments de construction, il convient de travailler dans un
lieual'abrid’une décharge électrostatique.

La station de brasage peut étre intégrée sans problemes dans un tel envi-
ronnement. Grace a la douille de compensation de potentiel (pos. 1/ill. 2),
la panne du fer a souder peut étre reliée a une valeur ohmique élevée
(220 kOhm) au support de 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 CTaTUYECKoro ANeKTpuyecTea

MHorne KOMMNOHEHTbI NOBPEXAEHbI BO3OENCTBMIO 3IEKTPOCTAaTUYECKOIro
paspsga (obpalante BHUMaHue Ha COOTBETCTBYHOLLME NPEAYNPEXAEHUS
Ha ynakoBke). 3awmuTa OT Takol yrpo3bl obecneymBaeTcs
aHTuctatudeckum (ESD) ocHalwleHnem pabodero mecra.

MaanbHasi cTaHUMst NErko UHTErpupyeTcsl B CUCTEMY aHTUCTATUYECKON
3awmTbl. XXano nasnbHUKa MOXeT OblTb MNOACOEOUHEHO 4epes
BCTPOeHHoe conpoTtueneHne (220 kOM) K NpoBoasLLEen NOBEPXHOCTH
paboyero cTona ¢ MCnonb3oBaHWeM Yepes pasbeM SKBUMOTEHLNAMNBHOIO
3asemneHus (puc. 1/ nos. 2). Mo ymonyaHuio xano 3a3eMreHo.

MaanbHble cTaHuMn ¢ nuTepon “A” UMEerT NOSHYI aHTUCTaTUYECKYHO
3aWmuTy U YOOBMETBOPSAKT TpebOBaHUAM amMepuKaHCKOro BOEHHOro
cTaHgapTa.

ill. 2/ puc. 2

* mis a la terre de fagon sure conforme aux exigences du standard militaire
ameéricain et ESA / 3azemneHune no TpeboBaHmaM BOeHHOro 1 ESA ctaHgapToB

ill. 3a / puc. 3a
Enlever / kak cHUMaTb

lill. 3b/ puc. 3b
Insérer/kak HageBaTb

Ne saisir la panne avec une pince qu’ici et la retirer.
Mpun cHATUM XXana oxBaTuUTe ero TofNbKo B 3TOM MeCTe

5. Changement de la panne du fer a souder

La panne du fer a souder doit étre changée lorsqu’elle est usée ou
lorsqu’une forme différente est souhaitée (voir les caractéristiques tech-
niques 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 naanbHbLIX Xan

YKano nasinbHWKa 3amMeHsItoT Npy NporopaHMm Unn npyu HeobxoanMocTH
MCNob30BaTb Xano ApPYyroro Tuna (CMOTpUTe TEXHUYECKUE AaHHbIE).
3ameHa xana MoxeT 6bITb NPon3BeaeHa B HarpeTomM COCTOSHUN.
O6s3aTenbHO BbIKIKOYanNTe CTaHUMIO Nepea 3aMeHoM xana, nbo 6e3

24 TeENnoorsoAa B >ano HarpeBaTeanbuZ ANeMeHT naAlibHUKa Neperoput.



5.1 Soulever le mousqueton hors du trou de la panne (pos. 1/ill. 3a) et
tirer cette derniere a I'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, veiller
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.

Ancrer a nouveau le mousqueton dans le trou de la panne a I'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
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6. Calibrage
Il N’est en principe pas nécessaire de calibrer le poste.
Sil'on utilise toutefois une pointe spéciale ou si la tem-

M3BneknTe KpHYOK NOATArMBaKOLWEN MPYXUHbI M3 OTBEPCTUSA B
xane (puc. 3a / no3. 1), 1 CHAMUTE Xano ABMXEHUEeM Bnepes
(puc. 3a/ nos. 2)

5.2 [opsyee xarno knagute Ha OrHEYNoOpHYH NOAKIaaKY.

5.3 HageHbte gpyroe xano (puc 3b).
lMpogsuraa xano A0 ynopa, YAOCTOBEPbLTEChb, YTO BbIMyKras
YacTb Ha UMIIMHOPUYECKOM KOXYXe HarpeBaTens BXOAUT B nas
Ha NasanbHOM Xarne: 9T0 NpeaoTBpaLLaeT XKano OT BpaLleHus.

54 BcTtaBbTe KprOYOK MOATArMBaKoWEN NPYXUHbI B OTBEPCTUE Ha

Xane.

[nga coxpaHeHus 6e3ynpe4yHoro TennoBOro KOHTakTa HarpeBaTens ¢
nasnbHbIM XanomMm BpeMs OT BpeMeHW CHUMaMTE Xarno 1 npoyuniianTe
NOBEPXHOCTb HarpeBaTens flaTyHHOWN LLETOYKON.

6. Kanmbposeka
Kak npaBuno, HeT HeobxoauMMOCTM B KanuvbpoBke CTaHuuu. TeM He

pérature de soudure doit étre réglée de maniére par-
ticulierement précise a un certain endroit, il est pos-
sible de faire concider la température effective de la
pointe avec I'échelle des températures de la maniére

Xanowm.

6.1 YcrtaHoBuTe Xano TpebyemMoro Tmna Ha NasifibHuK,
BbICTaBbTE perynsatopoM Heobxoaumyto TemnepaTypy

MeHee, Takasi BO3MOXHOCTb obecrneyeHa ans ocobo

Nno LIKane, BKIOYUTE CTaHUMIO W [OXOUTECb
cTabunusauumn TemnepaTypbi.

6.2 Vcnonb3ys Ball aTTeCTOBaHHbIN TEPMOMETP (Mnun
Ersa DTM100), nsmepste Temnepatypy B pabouen

HacTpoukKa TemMnepartypbl AnA namvkm KOHKPETHbIM
L

TOYKe NnadAllbHOro >amna n COOTHecuTe NnokKa3aHuA C

OTBETCTBEHHbIX CNny4aeB, korga Tpebyetcss ToyHas
T
| PUCKOW Ha TeMnepaTypHON LWKane nassibHOM CTaHUuMK.
1

6.3 Ecnn nsmepeHHas Temnepatypa okasanacb Huxe

suivante:

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

6.2 Alaide d'un instrument de mesure (p.ex. instru- 43&2 o
ment de mesure de la température Ersa DTM
100), déterminer la température de la pointe & | ——
souder. Si la température est stable, comparer
sa valeur a la valeur de température réglée.

6.3 Si la température mesuree est trop basse, tour- ill. 4 / puc. 4

ner le potentiommeétre 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.

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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0003Ha4YeHHON, TO NPOHUKHYB ManeHbKOW OTBEPTKON
yepe3 KanubpoBOYHOE OTBEpPCTME K MOoTeHuuomeTpy (puc. 1 nos.5,
puc. 4 no3. 1), noBopadmBanTe OTBEPTKY MO YACOBOW CTpErKe; npu
NMPOTMBOMOMOXHOM OTKIMOHEHUN TemnepaTtypbl - MPOTMB YacOBOW
CTperku.

[na cHWXeHWs1 NorpeLHOCTeNn N3MEpPEHUS Xano nasnbHUKa OMKHO
ObITb YACTbIM, @ TemMNepaTypa 1 BNaXXHOCTb BO34yXa — HEU3MEHHbIMMU.
MorpewHoOCcTM MOryT ObITb BbI3BaHbl ABMXKXEHNEM BO34YyXa U3 OTKPbIThIX
OKOH, MMMO MPOXOAALUNX Nogen, NN NHbIMU BO3MYLLIAIOLLMMU
drakTopamu.



7. Diagnostic d’erreurs

Si la station de soudage ne fonctionne pas conformément a vos espé-
rances, veuillez contréler 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 I'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 '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 laide d'un ohmmeétre (voir les points 8.1. resp. 9.1/2,
10.1/2, 11.1/2). S’il n’y a pas de continuité, cela veut dire que I'élément
thermique est défectueux et qu'il doit étre remplacé (voir le point 8.2
resp. 9.2, 10.3, 11.3).

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

7. OnarHocTuKka HemMcnpaBHOCTeM
Ecnn B pabote nasibHOW CTaHUMM 3aMeYeHbl OTKIMOHEHWUs OT
HOpMaJsibHOW, TO NPOBEpPLTE

* Hanuyue nNUTaHusa (HageXHO N NOACOELAMHEH LUHYP NUTaHUA)?
* Uen nv npegoxpaHnTens?

lMeperopaHue nNpeaoxpaHuTenst MOXeT ObITb U CNeaCcTBUEM KaKoW-
nMbo BHYTPEHHEW HEWUCMNPaBHOCTM CTaHUMK: B 3TOM Crlyyae ero
3amMeHa ero He NpuBeAeT K BOCCTAHOBMNEHU0 paboTocnocobHOCTH.

* [lpaBunbHO N1 NOAKMNIOYEH NasNbHUK K ynpasnstowemMy 6noky?

Ecnu nepedncneHHbie NpoBEpKM MPOM3BEAEHbI, A Xano nasfbHUKa
BCE paBHO He HarpeBaeTcd, NpoBepbTe OMMETPOM COMPOTMBIIEHME
HarpeBaTenbHOro anemeHTa (cM. naparpadsl 8.1, 9.1, 10.1/2, 11.1/2).

MpnOTCYTCTBUN NPOBOANMOCTN HEOOXOAMMO 3aMEHUTL HArpeBaTENbHbIN
anemeHT (cM. naparpadsbl 8.2, 9.2, 10.3, 11.3).

Ecnn HarpeBaTenbHbIN aneMeHT B Nopsiake, obpaTtuTech K NOCTaBLLMKY
UNn cepBUCHbIN LEeHTP Ersa ans pemoHTa BMecTe ¢ nasfibHUKOM

N NasifibHOM CTaHumMen uenukom. lNpegoctaBbTe NMCbMO C MOSMHbIM
OMMCaHMEM XapaKkTepa HEMCNPaBHOCTU.

Attention:

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

L’appareil renferme des piéces sous tension. Des interventions inadéqua-
tes peuvent avoir des conséquences extrémement graves.

BHMMaHue:

PeMOHT JormKeH BbINONHATLCS TOMBbKO KBANMOUUMPOBAHHbLIM
nepcoHaniom aBTOPU30BaHHbLIX AUNEPOB. YCTPONCTBO COQEPXKUT
AeTanun, HeomnblTHOE obpaLleHne C KOTOPbIMU MOXET NPeaCcTaBNATb
yrposy 4S8 XXN3HU B pesynbTaTte yaapa aNeKTPpUY4eCKUM TOKOM.
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8. Changement de I'élement
thermique Basic tool 60

8.1 Contrdole de continuité de I'élement
thermique (ill. 5)

Il faut pouvoir mesurer une résistance intérieure
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).

8.2 Changementdel'élement thermique/
de la conduite de raccordement (ill. 6)
8.2.1 Séparer le fer a souder de la station.

8.2.2 Retirer la panne refroidie (Pos. 1) et la fixation
(Pos. 2) de I'élement thermique (Pos. 3).

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

8.2.4 Dévisser la vis de fixation du manche (Pos. 4).
8.2.5Retirer le manche (Pos. 5).

8.2.6 Détacher le raccord a pince (Pos. 6) entre les
éléments thermiques (Pos. 3) et les fils de
raccordement (Pos. 7).

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

8.2.8 Monter l'appareil dans le sens inverse des
opérations.

Basic tool 60

ill. 6/ puc. 6
Basic tool 60
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8. 3ameHa Harpesarens B Nnasnb-
Huke Basic tool 60

8.1 MpoBepkauenocTHOCTU Harpesarens
(puc. 5)

ConpoTtuBneHne HarpeeaTenbHOro anemMeHTa
n3mepsieTca OMMETPOM Ha KoHTakTax 1 n 3
wrekkepa. OHO JOMKHO BbITb OkO0 6 OM npu
KOMHaTHOW TeMmnepartype nnum okono 7 Om aons
HarpeToro nasnbHUKa.

Mpun obpbIBE LENW HarpeBaTernb NOANEXUT
3aMeHe (CM. Huxe).

8.2 3ameHaHarpesBarens/3amMeHalWHypa
(puc. 6)

8.2.1 OTknwuynTte kKabenb nasnbHUKa OT
ynpasnstowero 6rnoka.

8.2.2 OTOrHUTE MPYXWHbLIA KPIOYOK (2) N CHUMUTE
xano (1) c HarpeBaTenbHOro anemeHTa (3).

8.2.3 Ocnabbte 3axum WHypa (8) knovyom SW12
NPOTUB 4acoBOW CTpenku (NpMMEpHO Tpu

METKM).

8.2.4 BbIBUHTUTE 3a2XNMHOW BUHT (4) N3 PYKOATKU
nasnbHUKa.

8.2.5 BblHbTE HarpeBaTenbHbIN MOAYIb

HarpeBatens (5) U3 pykoAaTKN NasnbHUKa.

8.2.6 OcnabbTe BUHTLI coeamHuTens (6) nposoaos
(7) narpeBatenbHoro anemeHTa (3).

8.2.7 3ameHuTe HarpeBaTtenbHbIN anemMeHT (3) nnu
WwHyp (7).

8.2.8 Cobepute KOHCTPYKUMIO B 06paTHOM
nopsiake.



9. Changement de I'élément therm. | ., -, puc. 7 9. 3ameHa HarpesBatens B nassb-
Ergo tool Huke Ergo tool
9.1 Controle de continuité de I'élément 9.1 MNMpoBepka ULEeNOCTHOCTU Harpesarens
thermique (ill. 7) (pmc. 7)
[l faut pouvoir mesurer une résistance intérieure ConpoTuBreHne HarpeBaTeNnbHOMo afeMeHTa
moins de 6 Ohm (lorsque le fer est froid) entre le n3mepsieTcd OMMETPOM Ha KOoHTaktax 1 u 3
point de repére 1 et le point de repere 3. LUTEKKepa: OHO AOMKHO BbiTb MeHee 6 Om (npwu
Lors d’une interruption, on remplacera I'élément KOMHaTHOM Temneparype).
thermique (voir ci-dessous). Mpu o6pbiBE Lenu HarpeBaTenb NOANEXUT
3amMeHe (CM. Huxe).
Ergo tool
ill. 8/ puc. 8 ill. 9/ puc. 9 Affectation du branchement
Ergo tool Mopspok coepmHeHunn
1 2 3 45 6 1 8 résistance blanc/ bleu/ résistance blanc/ noir/
Benblii: HarpeBaTenbHbIN ANEMEHT  CUHUIA | BEnbIi: HarpeBaTenbHbIN ANEMEHT  YEepPHbIN
= l { H{'iv
= == LA p—
= > _ 4 i D I = |
= SIAIIYP| |
Terre rouge / blanc / 6enbin
3eMns KpacHbIn
9.2 Changement de I’élément thermique / Rem- 9.2 3ameHa Harpesatens /

placement de la conduite de raccordement (ill. 8)

3amMmeHa wHypa (puc. 8)

9.2.1 Séparer le fer a souder de la station. 9.2.1 OTkntounTe Kabenb NasnbHUKa OT ynpaensaoLLero 6rnoka.

9.2.2 Retirer la panne refroidie (pos. 1) et la fixation (pos. 2) de 9.2.2 HarpeBaTenbHOro anemexTa (3).
Ie’Ie.ment the.rmlque. (pf)S- 3). 9.2.3 BbIBUHTUTE 32XUMHOM BUHT (5) U3 PyKOSITKM NasinbHUKa.

9.2.3 Devisser la vis de fixation du manche (pos. 5). 9.2.4 BblHbTE HarpeBaTerbHbI MOAyrb Harpesatenst (6) U3 pykosiTku

9.2.4 Retirer le manche (pos. 6). nasinbHUKa.

9.2.5 Désouderlaconnexion soudée entre I'élémentthermique (pos. 3) 9.2.5 OcnabkTe BUHTLI coeamHnTens (7) npoBoaos (7) HarpeBaTenbHOro
etlesfils de raccordement (pos. 7). anemeHTa (3).

9.2.6 Changer I'élément thermique (pos. 3) ou la conduite de 9.2.6 3aMeHWTe HarpeBaTeNbHbIN ANeMeHT (3) unu WwHyp (8).
raccordement (pos. 8). 9.2.7 CobepuTe KOHCTPYKLMIO B 0B6paTHOM Nopsizke.

9.2.7 Monter I'appareil dans le sens inverse des opérations.
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10. Changementdel'élément therm.
Basic tool 80 (ill. 10)

10.1 Controle de continuité de l'élém. therm.

Il faut pouvoir mesurer une résistance intérieure moins de
6 Ohm (lorsque le fer est froid) entre le point de repére 1 et
le point de repére 4. Lors d'une interruption, on remlacera
I'élément thermique (voir ci-dessous). 3

10.2 Controle de continuité du palp. therm.
Il faut pouvoir mesurer une résistance inférieure a 10 Ohm A
entre le pointde repére 2 etle pointde repére 3, en fonction
de la temperature. Lors d'une interruption, on remplacera

I'élément thermique (voir ci-dessous).

ill. 10 / puc. 10

Basic tool 80

10. 3ameHaHarpeBarens BnaanbHuUKe
Basic tool 80 (puc. 10)

10.1 MpoBepka LEenoCTHOCTU Harpesarens
ConpoTuBneHne HarpeBaTenbHOro aneMeHTa
N3mepsieTcss OMMETPOM Ha KOHTakTax 1 1 4 wTekkepa.
OHo fomkHO ObITb MeHee 6 OM Npy KOMHATHOM
Temnepartype. [pu obpbiBe Lenu HarpeBaTenb

NOANEXUT 3aMeHe (CM. HUXe).

10.2 NMpoBepka LENOCTHOCTU TepMonapbl

ConpoTuBneHne mexay KoHTakTamu 2 1 3 LuTekkepa
OOIMKHO 6bITb MeHee 10 Om. [pu obpbiBe Lenu
HarpeBaTesnb NOANEXUT 3aMeHe (CM. HUXE).

ill. 11/ puc. 11
Basic tool 80

ill. 12/puc. 12

Affectation du branchement
Mopapnok coegHeHunA

- Noir / YepHbIN
rouge/KpacHbIn

rouge/KpacHblii

(+)

) =

blanc / 6enbiit blanc / 6enbiit bleu / curmii

Thermocouple/kpacHbin

Résistance/6enbii: HarpeBaTenbHbIN

10.3 Changementde I’élément thermique/Rem-
placementde la conduite de raccordement (ill. 11)

10.3.1 Séparerle ferasouderde la station.

10.3.2 Retirerla panne refroidie (pos. 1) etla fixation (pos. 2) de I'élément
thermique (pos. 3).

10.3.3 Ouvrirladécharge de traction (pos. 7) al'aide d'un tournevis SW12
dansle sensinverse des aiguilles d'une montre (trois crantages env.)

10.3.4 Dévisserlavis de fixation du manche (pos. 4).

10.3.5 Retirerle manche (pos. 5).

10.3.6 Désouderla connexion soudée entre I'élément thermique (pos. 3)
etlesfils de raccordement (pos. 6).

10.3.7 Changerl’élémentthermique (pos. 3) ou la conduite de
raccordement (pos. 8).

10.3.8 Rétablirlajonction par brasage entre I'élément thermique et les fils
deraccordement (ill. 12).

10.3.9 Monterl'appareil dansle sensinverse des opérations.
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10.3 3ameHa HarpeBatens / 3ameHa wHypa (puc. 11)

10.3.1 OTtkntounTe Kabenb nasnbHMKa OT ynpasnstoLwero 6rnoka.
10.3.2 OTOrHMTE MPYXUHLIA KPHOYOK (2) U CHUMUTE

xano (1) c
HarpeBaTenbHOro anemexTa (3).

10.3.3 Ocnabbre 3axum wHypa (7) knodom SW12 npotms yacoBom

cTpenku (MPUMepHO TPU METKN).

10.3.4 BbIBUHTUTE 32XKMMHOMN BUHT (4) U3 PYKOATKN NasnbHMKA.
10.3.5 BblIHbTE HarpeBaTerbHbIM MOAYMb HarpesaTtens (5) n3 pykoaTku

nadanbHUKa.

10.3.6 OtcoeauHuTe HarpeBaTenbHbIM anemMeHT (3) oT npoBoaoB (6)
10.3.7 3ameHuTe HarpeBaTenbHbIA anemMeHT (3) unu WwHyp (8)
10.3.8 BoccraHoBUTE coeguHeHue

HarpeBaTens C MNpoBoAaMM,
cobnogas  ucxogHoe nogknioveHne 6enoro M KpacHoro

npoBodoB Ha puc. 12!

10.3.9 Cobepute KOHCTPYKUMIO B 0BpaTHOM nopsake



11. Changementdel'élément therm.
Power tool (ill. 13)

11.1 Controle de continuité de lI'élém.therm.
Il faut pouvoir mesurer une résistance intérieure moins de
6 Ohm (lorsque le fer est froid) entre le point de repére 1 et
le pointde repére 6. Lors d'une interruption, on remplacera
I'élément thermique (voir ci-dessous).

11.2 Controle de continuité du palp.therm.
Il faut pouvoir mesurer une résistance inférieure a 10 Ohm
entre le pointde repére 7 etle pointde repére 3, en fonction
de la temperature. Lors d'une interruption, on remplacera
I'élément thermique (voir ci-dessous).

ill. 13 / puc. 13

Steckerbelegung
Power tool

11. 3ameHa HarpeBarTens B

naanbHuke Power tool (puc.13)

11.1 MNpoBepkKauenoCTHOCTU Harpesarens

ConpoTuBneHne HarpeBaTefnbHOro aNemMeHTa
N3MepseTcsi OMMETPOM Ha KOHTakTax 1 n 6 wrekkepa.
OHo pomkHo 6bITb MeHee 6 OM Npy KOMHATHOM
Temnepatype. [Npu obpbiBe Lenu HarpeBaTenb
NOANEXMUT 3amMeHe (CM. HUXe).

11.2 lNpoBepkKa UesiIoCTHOCTU TepMonapbl

ConpoTtuBneHne mexagy KoHTaktamu 7 U 3 wTekkepa
OOmKHO ObiTb MeHee 10 Om. [lpu obpbiBe uenn
HarpeBaTenb NOASNIEXMUT 3aMeHe (CM. HUXe).

ill. 14 / puc. 14

Power tool
1 2

w
=~
ul
(@)}

(LI

ill. 15/ puc. 15 Affectation du branchement

Mopsapok coepuHeHUs

résistance blanc/
Oenblii: HarpeBaTenbHbIN
3ﬂeMeHTl

{ |

AL |

résistance blanc/
Oenbivi: HarpeBaTerbHbIN
3ANeMeHT

bleu / cununin noir / YepHbIn

thermocouple (-) vert blanc/rouge
3eneHbIn: TepMmoceHcop (-) Genbli/kpacHblI

terre rouge (+), thermocouple  vert/
KpacHbIN: 3eMrst (+), TEPMOCEHCOP  3eneHbIin

11.3 Changement de I’élément thermique / Remplace-
ment de la conduite de raccordement (ill. 14)

11.3.1 Séparer le fer a souder de la station.

11.3.2 Retirer la panne refroidie (pos. 1) et la fixation (pos. 2) de

I'élément thermique (pos. 3).
11.3.3 Dévisser la vis de fixation du manche (pos. 5).
11.3.4 Retirer le manche (pos. 6).

11.3.5 Désouder la connexion soudée entre I'élément thermique (pos. 3)

et les fils de raccordement (pos. 7).

11.3.6 Changer I'élément thermique (pos. 3) ou la conduite de

raccordement (pos. 8).

11.3.7 Rétablir la jonction par brasage entre I'élément thermique et les

fils de raccordement (ill. 15).

11.3.8 Monter I'appareil dans le sens inverse des opérations.
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11.3 3ameHa HarpeBartens / 3aameHa wHypa (puc. 14)

11.3.1 OTtkntounTe Kabenb nasinbHWKa OT ynpasnatoLwero 6noka.
11.3.2 OTOrHUTE NPYXWHBIA KPHOYOK (2) U cHumute xano (1) ¢
HarpeBaTenbHOro anemexHTa (3)

11.3.3 BbIBUHTUTE 3@XMMHOW BUHT (5) 13 PYKOSTKM NasfbHUKA.

11.3.4 BblHbTe HarpeBaTenbHbIM MOAY b HarpesaTtens (6) 3 pykosaTKu
nasinbHUKa.

11.3.5 OTcoeguHuTe HarpeBaTesribHbIM aneMeHT (3) oT npoBoos (7)
11.3.6 3ameHuTe HarpeBaTenbHbIN AneMeHT (3) nnu wHyp (8)

11.3.7 BocctaHoBUTE COeAMHEHME HarpeBaTtend C  NpoBogaMu
(15), cobniogas mcxogHoe nNoakrtodYeHne Genoro U KpacHoro
nposoaos!

11.3.8 CobepuTe KOHCTPYKUMIO B 0BpaTHOM nopsiake



12. Caractéristiques techniques générales/

Données de commande

Station de brasage compléte
ANALOG 60 /60 W
ANALOG 60 A /60 W antistatique
ANALOG 80/80 W
ANALOG 80 A /80 W antistatique

Unité d’alimentation

Puissance: 60 W/ 80 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 /80 W (350°C)

Tension: 24 V

Temps d’échauffement:

Basictool 60/Ergotool: env.60 s (350 °C)

Basic tool 80/Power tool: env. 50 s (350 °C)

Poids sans conduite de raccordement :

Basic tool 60/Ergo tool: env. 60 g

Basic tool 80/Power tool: env. 52 g

Conduite de raccordement: 1,5 m en silicone

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

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

Fer a souder Basic tool 80 (80 W)
Elément thermique pour basic tool 80

Fer a souder Power tool (80 W) antistatique
Elément thermique pour Power tool

Support de réception pour ANALOG 60 / ANALOG 80

Support de réception antistatique
pour ANALOG 60 A/ANALOG 80 A

Eponge viscose

OANA 60
OANA 60 A
OANA 80
OANA 80 A

OANA 603
OANA 603 A
OANA 803
OANA 803 A

0670 CDJ
067100J

0680 CDJ
068100J

0810 CDJ
081100J

0840 CDJ
084100J

0A 41
OA 42

0003B

12. TexHMUYecCKMe fiaHHbIEe U HOMEeHKNnatypHbie

HOoMepa

MasanbHaa cTaHUMA

ANALOG 60 /60 W

ANALOG 60 A /60 W aHTucTatnyeckas
ANALOG 80 /80 W

ANALOG 80 A /80 W aHTucTtatuyeckas

Ynpaensowun Bnok

Motpebnsaemasn mowHocTb: 60 W/ 80 W
HanpsibkeHne nutanus: 230 B 50/60 Ny
BTtopuyHoe HanpsikeHune: 24 B

lMonHasa ranbBaHU4eckasi pa3Bsiaka oT CeTU
CeteBont wHyp: MNBX, 2 meTpa
Mpegoxpanntens: 315 mA /400 mA

MasanbHMK c NnaanbHbIM XXanom 832 CD / 842 CD
MowHocTte: 60 Bt/ 80 Bt (npu 350 °C)

HanpskeHue: 24 B

Bpems HarpeBa:

Basic tool 60/Ergo tool: okono 60 ¢ ( go 350 °C)

Basic tool 80/Power tool: okono 50 ¢ (go 350 °C)

Bec 6e3 wHypa:

Basic tool 60/Ergo tool: okono 60 r

Basic tool 80/Power tool: okono 52 r

LHyp: cunmkoHoBbIN 1,5 M

MasnbHuk Basic tool 60 (60 Br)
HarpesaTtenb gnsa Basic tool 60

MasnbHuk Ergo tool 60 (60 Bt) aHTcTaTMyeckui
HarpesaTtenb gnsa Ergo tool 60

MasnbHuk Basic tool 80 (80 Br)
HarpesaTtensb gnsa Basic tool 80

MasnbHuk Power tool 60 (80 BT) aHTMCTaTUYECKUI
HarpesaTtens gna Power tool

HAepxxarenb kK ANALOG 60/ ANALOG 80

Hdepxarenb aHTUCTaTUYECKUM
kK ANALOG 60A / ANALOG 80A

Bucko3Hasa rybka

OANA 60
OANA 60 A
OANA 80
OANA 80 A

OANA 603
OANA 603 A
OANA 803
OANA 803 A

0670 CDJ
067100J

0680 CDJ
068100J

0810 CDJ
081100J

0840 CDJ
084100J

0A 41
OA 42

0003B



13. Pannes durables ERSADUR
MasnbHbie xxana ERSADUR

46
185 3

N
3
n

6.6

?85

S0

* Attention! Détachez la gaine de protection avant le

premier chauffage!

* BHumaHue! CHUMmUTe 3almTHBIN Konmnayok!

T 085

22
?6 s
| 066

" 085

32
=]
w
D66
85

*ﬁ%
ﬁfe
" 985

=]
.
ASS

6 2
P, j=§j

0832 BD

0832 CD

0832 ED

0832 KD

0832 SD*

832 UD*

0832 VD

Pannes durables ERSADURrenforcées
MaccuBHbie naanbHblie xana ERSADUR

0832 GD

50

b66

B

3 0832LD

0832 MD

Ersa pannes: Autres types sur demande!
3anpocuTe Becb nepeyveHsb xan Ersal

Inserts de dessoudage IC
Hacapku Ersa pnsa ebinamBanua DIP

38

ZJEI:IGIEJCIS]:.
Bl 7

= kil 832 C16*

o)
o6

Ersa SMD inserts de dess.
Hacapku Ersa pnsa sbinansanna SMD

sur demande*
O n .
0 3anpocy

Ersa pannes SolderWell
Xana Ersa SolderWell

40
125 N
AS

%4

0832 PW

15 § §
Xﬁj 0832 AD

175 § §
K@i 0832 OD

Attention : seuls les supports de fer A28, A29 ou A45
sont adaptés pour accueillir ces pannes a souder.

BHumaHwve: [laHHble ana nasnbHUKOB cnegyeT
CKnaablBaTb TONbKO B HAKONUTENbHbIE cTOMKN A28, A29

¢85

mnn A45.



14. Température fixe

SiI'on souhaite verouiller I'appareil sur une température fixe

* Aprés avoir réglée la température souhaitée, enlever le bouton
» Enlever le cache de protection

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

Ainsi, la température ne peut pas étre changée par des personnes non
autorisées.
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14. dukcauusa TemMmneparypbl

BbiBEpeHHy0 TemnepaTtypy Nankm MOXHO 3addUKCMpoBaThb:

* BbIHbTE PYYKY perynstopa us nepeaHen naHenu Koprnyca ctaHuum

e yganuTe 3alWuTHY0 GOonbry C BKNagkud, BXOASLWENA B KOMMMEKT
NMOCTaBKU

* HacTpoWTe OpuUeHTaLuio BKNaaku u 3adukcnpyinte ee

Taknm 06pasoM, HeyNnoNMHOMOYEHHbIN NEPCOHaNn He CMOXET ferko
MEHATb HACTPOWNKY.



Garantie

NapaHnTum

Ersaa pris grand soin lors de la composition de ce mode d‘empiloi.
Cependant, nous n‘offrons aucune garantie concernant le con-
tenu, la complétude ou la qualité des informations données dans
ce mode d‘emploi. Le contenu sera entretenu et adapté aux cir-
constances 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 l‘utilisateur de la responsabilité d‘un contréle indépendant
avant de l‘utilisation de I‘appareil. Nous n‘offrons aucune garan-
tie 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 responsabilité pour des dommages immédiats, dommages
séquentiels et dommages a tiers, résultants de I‘acquisition de
ce produit, est exclue.

Tous droits réservés. Le présent mode d‘emploi ne peut étre,
entierement ni partiellement, reproduit, transféré ni traduit en
d‘autres langues, 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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MapaHtua Ersa He pacnpocTpaHAeTca Ha  SreMeHThl,
noaBepXXeHHble WM3HOCY (MasinbHble >Xana, Hacagku Ans
BbiNaanmBaHUs, HarpeBaTenu), a Takke Ha crlyyau HapylleHus
yCrOBWIA 3KCNNyaTaumm nsgenvs. Boaspar uagenvs no rapaHtum
JIOIDKEH COMPOBOXAATbCA MUCbMEHHbIM aKTOM C OMnucaHuem
BMOA HEUCMPABHOCTM U OGCTOATENLCTB €€ NOSIBNEHNs, BMEcTe
C KOMuen MnaTexHOoro AOKyMEeHTa, MOATBEPXKOAoLLEro MecTo
nokynkn usgenus. dupma Ersa He HeceT OTBETCTBEHHOCTM
3a coepxaHue, MONHOTY M CTeneHb AeTanu3auun onucaHus
PEeXMMOB (PYHKLMOHMPOBAHUS M3[envs B paMKkax HacTosiLien
WHCTPYKUMX MO 9KcnnyaTauun. B cneumdukaumio unsgenvs
MOTYT ObITb BHECEHbI TEXHUYECKME U3MEHEHUSI B UHTEPECAX Er0
yCOBEPLLEHCTBOBAHMUS.

WHdopmaums, copepxallasacsa B HaCTOAWEM pPyKOBOACTBE,
BKITHOYas TEXHUYECKUE XapaKTEePUCTMKN M NPOLIeaypbl, TLATENbHO
BblBepeHa cneumnanuctamm ¢upMbl Ersa ¢ npuvMmeHeHnem
COBPEMEHHbIX TEXHUYECKUX CPeacTB U MeToauK. TeM He MeHee,
OHa He CHMMaEeT C nornb3oBaTens NMUMYHOM OTBETCTBEHHOCTU MO
NCMNOMb30BaHWIO JAHHOIO U3AENUA B KOHKPETHbIX LiernsixX, paBHO
Kak NpoBepKU n3aenuvs nepes akcnnyaraumen. Hukakom npamon
UNN KOCBEHHbIN yLepb oT NpUMEeHeHUs n3genusa He ABnseTcs
npegMeToM OTBETCTBEHHOCTU pupMmbl Ersa. dupma He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM 32 HapyLleHWe MaTeHTHbIX MpaB TPETbUX
CTOPOH MpK UCMONb30BaHUN NPOU3BEAEHHOrO €10 060opyAoBaHNS
6e3 npeaBapuUTENBHOMO MMCbMEHHOTO NOATBEPXKAEHUS.

Bce npaBa coxpaHeHbl. HacTtosilee pykoBOACTBO LEMNUKOM
WM Mo YacTaAM He MOXET JeranbHO BOCNPOU3BOAMTLCH,
pacnpoCcTpaHATbCS U NepeBoAUTbCSA Ha Apyrne A3blkn 0e3
NMCbMEHHOro paspeLueHus pupmel Ersa GmbH.
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fig. 1/ fig. 1 15 14 13

Ersa ANALOG 60

~<d§
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3
4
5
6 10
7
8 9 16 17
1. Alimentatore 1. Fuente de alimentacién
2. Linea di allacciamento 2. Cable de conexion
3. Spina saldatoio 3. Conector del soldador
4. Jack di compensazione potenziale 4. Toma de compensacion del potencial
5. Potenziometro dicompensatione 5. Potencidmetro de calibracion
6. Interruttore 6. Interruptor de alimentacién
7. Spugna di viscosa 7. Esponja viscosa
8. Portaspugna 8. Contenedor de esponja
9. Punte di saldatura 9. Puntas de soldadura
10. Saldatoio 10. Soldador
11. Supporto 11. Columna de soporte
12. Supporto conico 12. Embudo
13. Indicatore di funzionamento 13. Indicador de funcionamiento
14. Scala di temperatura 14. Escala de temperatura
15. Manopola di regolazione 15. Mando giratorio
16. Fusibile / Portafusibile 16. Fusible / Portafusibles
17. Cavo di rete 17. Cable de alimentacion
18. Spina 18. Conector de red
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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 l'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 istruzioni
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 riscal-
dante di ceramica ¢ fragile.

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

2.6 Accendere 'apparecchio.

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

fig. 1). Se érichiestala temperatura fissa: vedasi capitolo 14!
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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 alimentacién

- 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, pongase en contacto con su proveedor.

2. Puesta en marcha

jLeer con atencion el manual de instrucciones y las instrucciones de
seguridad!

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

2.2
2.3

Coloque el interruptor de alimentacion (pos. 6/fig. 1) enla posicion 0.

Conecte el cable (pos. 17/fig. 1) con el conector de alimentacién
(pos. 18/fig. 1) en la parte posterior del aparato. Enchufe el conector
deredenlatomade corriente.

2.4 Conecte el soldador (pos. 10/fig. 1) en la fuente de alimentacién y
coloquelo 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 conte-

nedor de la esponja (pos. 8/fig. 1).
2.6
2.7

Active el aparato.

Ajuste la temperatura que desee con el mando giratorio (pos. 15/
fig. 1). Caso de desear temperaturas fijas: jver capitulo 14 !



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 materiali
sensibili al calore.

* Rimuovere oggetti, liquidi e gas inflammabili dall’area di lavoro del sal
datoio.

* 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.

» Cuandonose 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 metallicamente.
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 sal-
datura in modo uniforme con l'occhio di saldatura (pad) e con il
punto di collegamento del componente.

saldatura (ad es. filo di saldatura Ersa
secondo il DIN 1707 con anima di fondente).

Alimentare filo di
Sn95,5Ag3,8Cu0,7

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. Il residuo di saldatura
protegge la punta dall’'ossidazione.
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3. Instrucciones para la soldadura

3.1 Los puntos de soldadura deben estar siempre limpios y desengra-
sados.

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 unién 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 solda-
dura Ersa Sn95,5Ag3,8Cu0,7 segun DIN 1707 con alma fundente).

Repetir el proceso de soldadura.

Periodicamente 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 oxidacién.




4. Lavorare con componenti sensibili

Alcuni componenti possono venire danneggiati dalla scarica elettrosta-
tica (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 di saldatura puo venire integrata senza problemi in un tale
ambiente. Attraverso la presa di compensazione del potenziale (pos 1./
fig. 2) la punta di saldatura pud venire collegata ad alto valore ohmico (220
k Q) con la base di lavoro conduttiva. Attenzione: La punta é connessa a
terra.

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

4. Trabajos conelementos constructivos sensibles

Algunos elementos constructivos pueden resultar dafiados por las des-
cargas electrostaticas (lea las indicaciones de advertencia de los emba-
lajes o consulte con el fabricante o proveedor). Para proteger estos ele-
mentos constructivos, lo ideal es contar con un puesto de trabajo prote-
gido contra ESD (ESD = descarga electrostatica).

La estacidon de soldadura puede integrarse sin ningun problema en un
entorno de este tipo. A través de la toma de compensaciéon 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 soélida.
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 pud 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’altra punta facendola scorrere fino all’arresto (fig. 3b).
Quandofatepressioneall'estremita,assiouratevicheilatidell'elemento
scaldante siano in corrispondenza delle scanalature del fusto
dell'elemento. In questo modo la punta di saldatura viene posizionata
e non puo girarsi.

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 Colocarlapuntacaliente sobre unabaseincombustible o en el soporte.

5.3 Colocarlaotra punta (fig. 3b). Alempujar hasta el tope debe compro-
barse que el pitdn del tubo metalico, situado por la zona del elemento
calefactor, encaje en laranura del eje de la punta de soldar. De este
modo queda situada la punta y se garantiza su seguridad frente a la
torsion.

5.4 Acoplar de 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 calef-
actor con un cepillo de latén.

6. Calibrar

Normalmente non € necessario calibrare la stazione.
Se tuttavia si lavora con una punta speciale, oppure
se la temperatura di saldatura deve venire regolata
con particolare precisione in un determinato campo,

Normalmente no es necesario calibrar la estacion.

En caso de trabajar con una pinza especial o la tem-
peratura de soldadura debe estar ajustada en un
campo con especial exactitud, puede hacerse

Dl

la temperatura effettiva della punta pud venire fatta

coincidir esta temperatura efectiva de la punta con la

coincidere con la scala nel modo seguente: o

6.1 Montare sul saldatoio la punta desiderata e rego-
lare la temperatura di lavoro necessaria.

6.2 Conunapparecchiodimisura(ades. apparecchio
per la misurazione della temperatura Ersa DTM
100) accertare latemperatura della punta di salda-

< escala, de lasiguiente manera:
[ C:H 6.1 Equipar el soldador con la punta deseada y ajustar
la temperatura de trabajo requerida.
| == | 6.2 Con un instrumento de medicion (p.ej. medidor de
1 temperatura Ersa DTM 100) determinar la tempe-

ratura en la punta del soldador. Si la temperatura

tura. Selatemperatura regolata & stabile, fig. 4
comparare questo valore conil valore ditemperatura regolato.

6.3 Se la temperatura misurata é 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.

ajustada es estable, comparar este valor con el
valor de temperatura ajustado.
6.3 Si la temperatura medida es demasiado baja, girar el poten-
ciometro de calibracién (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 é difettoso?
Va osservato che un fusibile difettoso pud anche essere I'indicazione
di una causa di guasto piu profonda. Di conseguenza in generale non
e 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 resi-
stenza (vedi punti 8.1 oppure 9.1/2,10.1/2, 11.1/2).

Se non e presente un passaggio, I'elemento riscaldante € difettoso e va
sostituito (vedi punti 8.2 oppure 9.2, 10.3, 11.3).

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 estacién de soldadura no funciona segun lo esperado, efectue las
comprobaciones siguientes.

» ¢ Hay corriente? (¢ 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 sin
toma de un fallo mas importante. Por lo tanto, normalmente no es
suficiente con cambiar el fusible.

» ¢ Estacorrectamente conectado el soldador alafuente 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 ohmiometro (véase el punto
8.109.1/2,10.1/2, 11.1/2).

Si no se detecta energia es que el calefactor es defectuoso y debe cam-
biarse (véase el punto 8.2 0 9.2, 10.3, 11.3).

Si se registra energia y no puede localizarse el fallo, lleve el soldador
y la fuente de alimentacién 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 inter-
vento inadeguato esiste pericolo di vita.

Atencion:

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

Dentro del aparato hay piezas sometidas a tension. Elacceso alas mismas
por parte de personas no autorizadas representa peligro de muerte.
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8. Sostituzione dell’'elemento
riscaldante Basic tool 60

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

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

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

8.2.1 Staccare il saldatoio dalla stazione.

8.2.2 Estrarre la punta raffreddata (pos. 1) e I'attacco
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 60

fig. 6
Basic tool 60

L Y Y
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8. Cambio del calefactor
Basic tool 60

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

Entre el punto de medicion 1 y 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 Cambiodel calefactor/delcablede
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 fijacién del mango
(pos. 4).

8.2.5 Extraer el mango (pos. 5).
8.2.6 Soltar las 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. Sostituzione dell'elemento fig. 7 9. Cambio del calefactor
riscaldante Ergo tool Ergo tool
9.1 Controllo del passaggio 9.1 Comprobacion del paso de energia
dell'elemento riscaldante (fig. 7) en el calefactor
La resistenza di continuita tra i punti di misura- Entre el punto de medicion 1y el 3 deberian
zione 1 e 3 deve essere meno di 6 Ohm (a salda- poderse medir menos de 6 ohmios (en caso de
tore freddo). In caso di interruzione, I'elemento soldador frio). En caso de interrupcion, hay que
termico va sostituito (vedi sotto). renovar el elemento calefactor (ver abajo).
Ergo tool
fig. 8 fig. 9  Occupazione diallacciamento/asignacion de las conexiones
Ergo tool , : , :
1 2 3 4§ 6 7 8 elemento risc. bianco/ elemento risc. bianco/ nero/
calefactor blanco blu/azul calefactor blanco negro
{ I —II_—L‘
==YoIIIA /77:5 : m‘-"-’ | — |
SHAII% |
terra rosso/ bianco/blanco
tierra rojo
9.2 Sostituzione dell’'elemento riscaldante/ 9.2 Cambio del calefactor /
sostituzione della linea di allacciamento (Abb. 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
dall’elemento riscaldante (pos. 3). (pos. 2) del calefactor (pos. 3).
9.2.3 Svitare la vite di fissaggio del manico (pos. 5). 9.2.3 Desatornillar el tornillo de fijacion 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 l'elemento 9.2.5 Soltar la soldadura de conexién (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 Cambiarel calefactor (pos. 3) o el cable de alimentacién (pos. 8).
mento (pos. 8). 9.2.7 El montaje se realiza siguiendo la secuencia de desmontaje en
9.2.7 Rimontare seguendo la sequenza inversa. orden inverso.
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10. Sostituzione dell'elemento

riscaldante Basic tool 80

10.1 Controllo dell passaggio

dell’'elemento riscaldante (fig. 10)

La resistenza di continuita tra i punti di misurazione 1 e 4
deve essere meno di 6 Ohm (a saldatore freddo). In caso di

interruzione, I'elemento termico va sostituito (vedi sotto).

10.2 Verifica... del sensore termico

Tra i punti di misura 2 e 3 dovrebbero essere misurabili
meno di 10 Ohm di resistenza di massa, a seconda della
temperatura. In caso di interruzione, I'elemento riscal-
dante va sostituito (vedi sotto).

Basic tool 80

10. Cambio del calefactor
Basic tool 80

10.1 Comprobaciondel pasode energiaenel
calefactor (fig. 10)

Entre el punto de medicion 1y el 4 deberian poderse medir

menos de 6 ohmios (en caso de soldador frio). En caso de

interrupcion, hay que renovar el elem. calefactor (ver abajo).

10.2 Comprobacion... en la sonda térmica
Entre el punto de medicion 2 y el 3, debe medirse una
resistencia de paso inferior a 10 ohmio, segun la tempe-
ratura. En caso de interrupcién, hay que renovar el ele-
mento calefactor (ver abajo).

fig. 11
Basic tool 80

e

QLT

sensore termico/sonda térmica

fig.12 Occupazione di allacciamento/asignacién de las conexiones

rosso/rojo rosso/rojo

(+)
(-)

nero/negro

n—

blu/azul

bianco/blanco bianco/blanco

elementorisc./calefactor

10.3 Sostituzione dell'elementoriscaldante/
della lineadi allacciamento (fig. 11)

10.3.1 Staccare il saldatoio dalla stazione.

10.3.2 Estrarre la punta raffreddata (pos.1) e I'attacco punta (pos.2)
dall’elemento riscaldante (pos. 3).

10.3.3 Scaricare la trazione (pos. 7) con la chiave SW12 girando in
senso antiorario (tre giri circa).

10.3.4 Svitare la vite difissaggio del manico (pos. 4).

10.3.5 Estrarre il manico (pos. 5).

10.3.6 Staccare il collegamento di saldatura tra elemento riscaldante
(pos. 3)efili diallacciamento (pos. 6).

10.3.7 Sostituire 'elementoriscald. (pos.3)olalineadiallacciamento (p.8).

10.3.8 Ripristinareil collegamento traelemento riscaldante efili di allaccia-
mento (fig. 12).

10.3.9 Rimontare seguendo la sequenzainversa.
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10.3 Cambiodel calefactor/del cable de alimentacion (fig. 8)

10.3.1 Desconectar el soldador de la estacion.

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

10.3.3 Abrir la descarga de la tension (pos. 7) con una llave fija SW12
en sentido antihorario (tres muescas aproximadamente).

10.3.4 Desatornillar el tornillo de fijacién del mango (pos. 4).

10.3.5 Extraer el mango (pos. 5).

10.3.6 Desprender la union de soldadura entre el calefactor (pos. 3) y
los hilos de conexion (pos. 6).

10.3.7 Cambiar el calefactor (pos. 3) o el cable de alimentacion (pos. 8).

10.3.8 Efectuar de nuevo la unién de soldadura entre el calefactor y los
hilos de conexion (fig. 12).

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



11. Sostituzione dell'elemento

riscaldante Power tool (fig. 13)
11.1 Controllodell pass. dell'elem.riscald.

La resistenza di continuita tra i punti di misurazione 1 e 6
deve essere meno di 6 Ohm (a saldatore freddo). In caso di

interruzione, I'elemento termico va sostituito (vedi sotto).

11.2 Verificadel passaggio del sens. term.

Tra i punti di misura 7 e 3 dovrebbero essere misurabili
meno di 10 Ohm di resistenza di massa, a seconda della
temperatura. In caso di interruzione, I'elemento riscal-
dante va sostituito (vedi sotto).

Power tool

11. Cambio del calefactor

Power tool (fig. 13)

11.1 Comprobaciondel paso de energiaen

el calefactor
Entre el punto de medicion 1y el 6 deberian poderse medir
menos de 6 ohmios (en caso de soldador frio). Si existe
unainterrupciéon debe cambiarse el calefactor (ver abajo).

11.2 Comprobacion... en la sonda térmica
Entre el punto de medicion 7 y el 3, debe medirse una
resistencia de paso inferior a 10 ohmios, segun la tempe-
ratura. En caso de interrupcién, hay que renovar el ele-
mento calefactor (ver abajo).

fig. 14 fig.15 Occupazione di allacciamento/asignacion de las conexiones
Power tool elemento risc. bianco/ elemento risc. bianco/
1 2 3 45 6 1 8 calefactor blanco blu/azul calefacto[ blanco nero/negro
| =
o a B
= =777 A Tl— i, — |
= = .| sensore termico verde (-) bianco/rosso/ |terrarosso (+), sensoreterm./ verde
sonda térmica verde (-) blanco/rojo tierrarojo (+), sondatérm.

11.3 Sostituzione dell'elemento riscaldante/ 11.3 Cambio del calefactor / del cable de alimentacion

11.3.1
11.3.2

11.3.3
11.3.4
11.3.5
11.3.6
11.3.7

11.3.8

della linea di allacciamento (Abb. 14)

Staccare il saldatoio dalla stazione.

Estrarre la punta raffreddata (pos.1) e I'attacco punta (pos.2)
dall’elemento riscaldante (pos. 3).

Svitare la vite di fissaggio del manico (pos. 5).

Estrarre il manico (pos. 6).

Staccare il collegamento di saldatura tra elemento riscaldante
(pos. 3) e fili di allacciamento (pos. 7).

Sostituire I'elemento riscaldante (pos. 3) o la linea di allaccia-
mento (pos. 8).

Ripristinare il collegamento tra elemento riscaldante e fili di
allacciamento (fig. 15).

Rimontare seguendo la sequenza inversa.
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11.3.1
11.3.2

11.3.3
11.3.4
11.3.5

11.3.6
11.3.7

11.3.8

(fig. 14)

Desconectar el soldador de la estacion.

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

Desatornillar el tornillo de fijacion del mango (pos. 5).

Extraer el mango (pos. 6).

Desprender la union de soldadura entre el calefactor (pos. 3) y
los hilos de conexion (pos. 7).

Cambiar el calefactor (pos. 3) o el cable de alimentacion (pos. 8).
Efectuar de nuevo la unién de soldadura entre el calefactor y
los hilos de conexion (fig. 15).

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



12. Dati tecnici / Dati per I'ordinazione

Stazione di saldatura completa
ANALOG 60/60 W

ANALOG 60 A /60 W antistatica
ANALOG 80/80 W

ANALOG 80 A /80 W antistatica

Alimentatore

Potenza: 60 W /80 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 /80 W (350°C)

Tensione: 24 V

Tempo diriscaldamento:

Basictool 60/Ergotool: circa60s (350 °C)
Basictool 80/Powertool: circa50s (350 °C)
Peso senzalineadiallacciamento:

Basictool 60/Ergotool: circa60g

Basic tool 80 / Power tool: circa 52 g

Linea di allacciamento: 1,5 m silicone

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

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

Saldatoio Basic tool 80 (80 W)
Elemento riscaldante per basic tool 80

Saldatoio Power tool (80 W) antistatisch
Elemento riscaldante per Power tool

Supporto per ANALOG 60 / ANALOG 80
Supporto antistatico perANAGOA/ANASOA

Spugna di viscosa

OANA 60

OANA 60 A

OANA 80

OANA 80 A

OANA 603

OANA 603 A

OANA 803

OANA 803 A

0670 CDJ
067100J

0680 CDJ
068100J

0810 CDJ
081100J

0840 CDJ
084100J

0A 41
0A 42
003B
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12. Datos técnicos / Datos de pedidos

Estation de soldadura completa
ANALOG 60/60 W

ANALOG 60 A /60 W antistatica
ANALOG 80/80 W

ANALOG 80 A /80 W antistatica

Fuente de alimentacion
Potencia: 60 W /80 W

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

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

Soldador con punta 832 CD / 842 CD
Potencia: 60 W /80 W (350 °C)

Tensién: 24 V

Tiempo de calentamiento:

Basic tool 60 / Ergo tool: aprox. 60 s (350 °C)
Basic tool 60 / Power tool: aprox. 50 s (350 °C)
Peso sin el cable de alimentacion:

Basic tool 60 / Ergo tool: aprox. 60 g

Basic tool 60 / Power tool: aprox. 52 g

Cable de alimentacién: 1,5 m silicona

Soldador Basic tool 60 (60 W)
Calefactor para Basic tool 60

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

Soldador Basic tool 80 (80 W)
Calefactor para Basic tool 80

Soldador Power tool (80 W) antistatic
Calefactor para Power tool

Columna de soporte para ANA 60 / ANA 80
Columnade soporteantiest. paraANAGOA/ANASOA

Esponja viscosa

OANA 60
OANA 60 A
OANA 80
OANA 80 A

OANA 603

OANA 603 A

OANA 803

OANA 803 A

0670 CDJ
067100J

0680 CDJ
068100J

0810 CDJ
081100J

0840 CDJ
084100J

O0A 41
0A 42
0003B



13. Punte de sald. ERSADUR Punterinforzate ERSADUR Inserti dissaldanti IC

Puntas de sold. ERSADUR Puntas reforzadas ERSADUR Suplementos para desold. IC
" (L :
LS MES o
{—@ 0832 BD 0832 GD = § : —j 2 g32c16*
46 ) 8 g
N 185 § %
N%%ﬁ 0832 CD . " Inserti dissaldanti
A g 0832LD Suplementos para desoldar
46 Z
N §% o arichiesta
0832 ED a peticion*
R ¥ 8 0832MD Ersa Punte SolderWell
%Lﬁt 0832 KD Ersa Puntas SolderWell
40
T § é
o 215 i B ] _i 0832 PW
ﬂ—% 0832 0SD*
Altre punte a richiestal! 1 o
55 iGama de las puntas — pida por favor mas tipos! Bk
g HE 8 0832 AD
ﬂ—%i 832 UD* B

45

175 § ‘:g?‘
X@:H 0832 OD

Attenzione: queste punte possono essere montate solo
sul supporto poggiasaldatore A28, A29 o A45.

&

966

%m g 0832VD

* Prima di iniziare le saldatura, rimuovere i tappi di
protezione! , , Atencion: Estas puntas de soldar solamente pueden

* Antes de pasar a calentar, quitar el manguito de depositarse en los soportes A28, A29 0 A45
proteccion! , .




Garanzia

Garantia

Ersa ha realizzato queste istruzioni per I‘'uso con molta cura; tut-
tavia non pud assumersi la responsabilita in merito al contenuto,
alla completezza e alla qualita delle indicazioni qui riportate. I
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
pil moderni mezzi tecnici, secondo le migliori conoscenze scien-
tifiche. Queste informazioni non sono vincolanti e non dispensano
I‘'utilizzatore dall‘eseguire una verifica sotto la propria responsa-
bilita prima di utilizzare I‘apparecchiatura. 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,
€ esclusa la responsabilita per danni diretti e indiretti e danni a
terzi che risultano dall‘acquisto 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 dissalda-
tore sono elementi 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 restituire la merce.
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Ersa ha elaborado esmeradamente estas instrucciones de fun-
cionamiento. Sin embargo, no podemos asumir responsabilidad
alguna con respecto al contenido, exhaustividad y calidad de los
datos contenidos en este documento. Su contenido esta sujeto
a continuas modificaciones. Todos los datos publicados en estas
instrucciones de funcionamiento asi como la informacion acerca
de productos han sido obtenidos esmeradamente y seguin nue-
stro leal entender y utilizando las herramientas técnicas mas
modernas. Estas informaciones poseen caracter facultativo y no
exoneran al usuario de la inspeccién del producto por responsa-
bilidad propia antes de su utilizacion. No asumimos responsabi-
lidad alguna por lesiones a derechos de terceros por aplicacio-
nes o modos de procedimiento sin nuestra aprobacion expresa
y por escrito. Nos reservamos el derecho de modificaciones téc-
nicas a fin de mejorar 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
detalladamente 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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