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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 (nur ANALOG 60 / ANALOG 60 A) 5. Calibration potentiometer hole (only ANALOG 60 / ANALOG 60 A)
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 ERSAWarmewerkzeuge
- dieser Betriebsanleitung.

Sind die aufgezahlten Komponenten nicht vollstandig oder beschadigt,
setzen Sie sich bitte mit Ihrem 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) an der Ruckseite des Gerates verbinden. Netzstecker
in die Steckdose stecken.

2.4 Lotkolben (Pos. 10/Abb. 1) an die Versorgungseinheit anschlie3en
und im Ablagestander ablegen.
Hinweis:
Lotkolben nicht gegen harte Gegenstande schlagen, da der
Keramikheizkorper 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 Gewunschte Temperatur am Drehknopf (Pos. 15/Abb. 1) einstellen.
Falls Festtemperaturen erwlnscht 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 O.

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 Lotspitze wird bis 450 °C heil3:

Vor der Verwendung des Lotkolbens prufen, 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 Loéten

3.1 Die Lotstellen miussen stets sauber und fettfrei sein.

3.2

Die Lotzeiten sollen moglichst kurz sein, jedoch muss die Lotstelle
ausreichend und gleichmalRig erwarmt werden, um eine gute
Lotverbindung zu gewahrleisten.

3.3 Vordem Loten die Lotspitze am feuchten Schwamm leicht abwischen,

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

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

Lotdraht zufuhren (z. B. ERSA-Lotdraht Sn60Pb40 nach DIN 1707
mit Flussmittelseele).

Létvorgang wiederholen.

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

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

3.1

3.2

3.3

Soldering

The soldering joints must always be clean and free of grease.
Soldering times should be as short as possible, but the soldering
joint must be sufficiently and uniformly warmed in order to ensure a
good soldering connection.

Before soldering, lightly wipe the soldering tip on the damp sponge,
so that it has a metallic shine again. This prevents 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 Sn60Pb40 as per DIN
1707 with solder core).

Repeat soldering process.

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

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




4. Arbeiten mit empfindlichen Bauelementen

Manche Bauelemente konnen durch elektrostatische Entladung
beschadigt werden (beachten Sie bitte die Warnhinweise auf den
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 Létspitze
hochohmig (220 kQ) mitder leitfahigen Arbeitsunterlage verbunden werden.
Die Lotspitzen sind bei der Auslieferung direkt mit dem Netzschutzleiter
verbunden.

Lotstationen miteinem "A" am Ende der Typenbezeichnung sind komplett
antistatisch ausgerustet und erfullen auerdem die Anforderungen des
amerikanischen Militarstandards.

Abb. 2 | fig. 2
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* "harte" Erde gemal Military und ESA Standards/
hard grounded in accordance with military and ESA standard

5. Lotspitzenwechsel

Die Lotspitze muld bei Verschlei® oder wenn eine andere Lotspitzenform
gewunscht wird (siehe Technische Daten) gewechselt werden.

Ein Austauschen der Létspitze ist auch im hei3en Zustand maoglich.

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

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

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

w

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

5. Replacement of soldering tips

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

The soldering tips can also be changed when hot.

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




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

5.2 Die heile Lotspitze auf einer brandfesten Unterlage oder im
Ablagestander ablegen.

5.3 Andere Spitze aufstecken (Abb. 3b).
Beim Aufschieben bis zum Anschlag beachten, dass der Noppen des
Metallrohres im Heizkorperbereich 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 Heizkorperschaft mit einem

Messingburstchen gereinigt werden.

6. Kalibrieren (nur ANALOG 60/ ANALOG 60 A)

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 (ANALOG 60 / ANALOG 60A only)

Normalerweise ist es nicht erforderlich, die Station

zu kalibrieren. Wird jedoch mit einer Sonderspitze
gearbeitet oder muss die Lottemperatur in einem
Bereich besonders genau einstellt werden, kann die
tatsachliche Spitzentemperaturfolgendermal3en mitder

Generally, it is not necessary to calibrate the station.

Skala in Ubereinstimmung gebracht werden:

6.1 Kolben mitdergewunschten Spitze ausrusten und
die erforderliche Arbeitstemperatur einstellen. \7) O
6.2 Mit einem Messgerat (z. B. Temperaturmessgerat

\2./

bit, or if the soldering temperature has to be set
required working temperature.

with particular accuracy in a certain range, the actual
6.2 Use a measuring device (e.g. the ERSA DTM 100

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
oo 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
€
I’Cﬂ 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)?

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

* Ist der Lotkolben richtig mit der Versorgungseinheit verbunden?

Wird nach Uberpriifung der o.g. Punkte die Lo6tspitze nicht heil3,
kann der Heizwiderstand und der Temperaturfuhler mit einem
Widerstandsmessgerat auf Durchgang uberpruft 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 laf3t 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 durchgefuhrt werden.

Im Gerat befinden sich spannungsfuhrende Teile.

Bei unsachgemalden 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 Durchgangsprifung Heizkoérper
(Abb. 5)

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

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

8.2 Heizkorperwechsel / 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 Heizkorper (Pos. 3)
abziehen.

8.2.3 Zugentlastung (Pos. 8) mit Schraubenschlissel
SW12 gegen den Uhrzeigersinn 6ffnen (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) I6sen.

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 Heating elementreplacement/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).

8.2.6 Loosen 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. Heizkoérperwechsel
Ergo tool

9.1 Durchgangspriifung Heizkorper
(Abb. 7)

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

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

Abb. 7 | fig. 7

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 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 4 5 6 7
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Abb. 9/ fig. 9 AnschluBbelegung / Pin assignment
schwarz/
Heizkdrper/Heating element  blau/blue Heizkorper/Heating element  black

I=—i—:

Erdleiter/earth

weill/white

9.2 Heizkorperwechsel / Austausch der AnschluBlleitung
(Abb. 8)
9.2.1 Létkolben von der Station trennen.

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

9.2.3 Griffbefestigungsschraube (Pos. 4) herausdrehen.
9.2.4 Griff (Pos. 5) abziehen.

9.2.5L6tverbindung (Pos. 6) zwischen Heizkdérper (Pos. 3) und
Anschlussdrahten (Pos. 7) I6sen. (siehe auch Abb. 9)

9.2.6 Heizkorper (Pos. 3) bzw. Anschlussleitung (Pos. 7) wechseln.

9.2.7 Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.

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

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

9.2.3 Unscrew grip-securing screw (No.4).
9.2.4 Remove grip (No.5).

9.2.5Loosenthe screws on the connector (No. 6) between heating element
(No. 3) and connection wires (No. 7). (see also fig. 9)

9.2.6 Replace heating element (No.3) or lead (No.7).

9.2.7 Reassemble in reverse order.




10. Heizkoérperwechsel Abb. 10/ fig. 10

Basic tool 80

10.1 Durchgangspriif. Heizkorper (Abb. 10)

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

Abb. 11/ fig. 11
Basic tool 80
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10.3 Heizkorperwechsel /| Austausch der Anschluss-
leitung (Abb. 11)

10.3.1 Lotkolben von der Station trennen.

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

10.3.3 Zugentlastung (Pos. 7) mit Schraubenschlussel 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 Heizkdrper (Pos. 3) und Anschluss-
drahten (Pos. 6) I6sen.

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

10.3.8 Létverbindung zwischen Heizkdrper und Anschlussdrahten
wieder herstellen (Abb. 12).
Achtung: Adern "weil" und "rot" durfen nicht vertauscht werden!

10.3.9 Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.

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

7 is to be replaced (see below).
10.2 Continuity check for thermocouple
1 There should be less than 10 Ohm continuity resistance

between measuring points 2 and 3. In the event of
interruption, the heating elementis to be replaced (see

below).
Abb. 12/fig.12 Anschlussbelegung / Pin assignment
rot/red rot/red schwarz/black
(+)
(-) e
weil/white weil/white blau/blue
Thermoflhler / temperature sensor Heizelement / heater

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).
Attention: ,White® and ,red“ wires must not be confused!

10.3.9 Reassemble in reverse order.




11. Heizkoérperwechsel

Power tool (Abb. 13)

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

11.2 Durchgangspriifung Thermofiihler 3
Zwischen Messpunkt 7 und 3 sollten weniger als

10 Ohm Durchgangswiderstand messbar sein. Bei 7
Unterbrechung ist der Heizkdrper zu erneuern (siehe

unten).

Abb. 14 / fig. 14

Power tool
1 2 3 4 5 6 7
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11.3 Heizkorperwechsel /| Austausch der
Anschlussleitung (Abb. 14)

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. 4) herausdrehen.

11.3.4 Griff (Pos. 5) abziehen.

11.3.5 Lotverbindung zwischen Heizkorper (Pos. 3) und Anschlu3drahten
(Pos. 6) I6sen.

11.3.6 Heizkorper (Pos. 3) bzw. AnschluB3leitung (Pos. 7) wechseln.

11.3.7 Lotverbindung zwischen Heizkorper und Anschluf3drahten wieder
herstellen (Abb. 15).
Achtung: Adern "weil3" und "rot" durfen nicht vertauscht werden!

11.3.8 Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.

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
6 resistance between measuring points 7 and 3. In the
event of interruption, the heating element is to be
replaced (see below).

Abb. 15 / fig.15 Anschlussbelegung / Pin assignment

Heizkorper weild/
heating element white schwarz/black

) =—

Thermofuhler grin(-)/
temperature sensor green (-)

Heizkorper weild/
heating eITment white
1

Erdleiter rot (+), Thermofuhler/ weild/rot/
earth red (+), temperature white/red

blau/blue

griin/green

11.3 Heating element replacement / replacement of lead
(fig. 14)

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. 4).

11.3.4 Remove grip (No. 5).

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

11.3.6 Replace heating element (No. 3) or lead (No. 7).

11.3.7 Reconnect heating element and leads (fig. 15).
Attention: ,White® and ,red” wires must not be confused!

11.3.8 Reassemble in reverse order.




12. Technische Daten / Bestelldaten

Lotstation komplett

ANALOG 60/60 W

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

ANALOG 80 A /80 W antistatisch

Versorgungseinheit
Leistung: 60 W /80 W

Primar: 230 V, 50/60 Hz
Sekundarspannung: 24 V
Ausflhrung: 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 fur Basic tool 60

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

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

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

Ablagestander fur ANALOG 60 / ANALOG 80

Ablagestander antistat. fir ANALOG 60 A/ANALOG 80 A

Viskoseschwamm fir A28 /A 29

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

0A 29

0003B

12. Technical data /| Order number

Soldering station

ANALOG 60 /60 W OANA 60
ANALOG 60 A /60 W antistatic OANA 60 A
ANALOG 80/80 W OANA 80
ANALOG 80 A /80 W antistatic OANA 80 A
Power supply unit OANA 603
Power rating: 60 W OANA 603 A
Primary voltage: 230 V, 50/60 Hz OANA 803
or special voltages OANA 803 A

Secondary voltage: 24 V
Fully isolated from mains
Lead: 2 m PVC

Fuse: 315 mAT / 400 mAT

Soldering iron with soldering tip 832 CD / 842 CD
Rating: 60 W /80 W (350 °C)
Voltage: 24 V
Heating-up time: Basictool 60/Ergo tool: approx.60s (350 °C)
Basictool 80/ Powertool: approx. 50 s (350 °C)
Weight without lead:Basic tool 60 / Ergo tool: approx. 60 g

Basic tool 80 / Power tool: approx. 52 g

Lead: 1,5 m silicon cable

Soldering iron Basic tool 60 (60 W) 0670 CDJ
Heating element for Basic tool 60 067100J
Soldering iron Ergo tool (60 W) antistatic 0680 CDJ
Heating element for Ergo tool 068100J
Soldering iron Basic tool 80 (80 W) 0810 CDJ
Heating element for Basic tool 80 081100J
Soldering iron Power tool (80 W) antistatic 0840 CDJ
Heating element for Power tool 084100J
Holder for ANALOG 60 / ANALOG 80 OA 28
Holder antistatic for ANALOG 60 A/ANALOG 80 A 0A 29

Viscose sponge for A28 /A 29 0003B



13.

ERSADUR-Dauerlotspitzen

ERSADUR soldering tips
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* Achtung! Vor dem Aufheizen Schutztulle

entfernen!

* Attention! Remove sheath before heating!

Verstarkte ERSADUR-Dauerlotspitzen
ERSADUR reinforced soldering tips
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ERSA IC-Ausloteinsatze
ERSA IC desoldering inserts
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ERSA SMD Entloteinsatze
ERSA SMD desoldering inserts
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ERSA SolderWell Spitzen
ERSA SolderWell tips
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14. Festtemperaturen

Falls Festtemperaturen erwinscht sind:

* nach Einstellen der gewlinschten Temperatur Drehknopf abziehen.

» Schutzfolie von mitgelieferten Abdeckplattchen entfernen.
» Abdeckplattchen mit Strichmarke nach eingestellter Temperatur
ausrichten und aufkleben.

14. Fixed Temperatures

In case fixed temperature is required:

+ after setting the required temperature remove the knob
* remove protection foil from enclosed cover
 adjust cover with mark to the set temperature and fix it

Die Temperaturen sind somit von Unbefugten nicht mehr verstellbar.

Thus the temperature cannot be changed by unauthorized persons.




Garantie

ERSA hat diese Betriebsanleitung mit grolRer Sorgfalt
erstellt. Es kann jedoch keine Garantie in bezug auf Inhalt,
Vollstandigkeit und Qualitdt der Angaben in dieser Anleitung
Ubernommen werden. Der Inhalt wird gepflegt und den aktuellen
Gegebenheiten angepasst. Alle in dieser Betriebsanleitung
veroffentlichten Daten sowie Angaben (ber 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 Prufung vor dem Einsatz des
Gerates. Wir ubernehmen keine Gewahr fur Verletzungen von
Schutzrechten Dritter fir Anwendungen und Verfahrensweisen
ohne vorherige ausdruckliche und schriftliche Bestatigung.
Technische Anderungen im Sinne einer Produktverbesserung
behalten wir uns vor. Im Rahmen der gesetzlichen Mdglichkeiten
ist die Haftung fur 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 schriftliche Genehmigung
der ERSA GmbH reproduziert, tGbertragen oder in eine andere
Sprache Ubersetzt werden.

Heizkdrper und Lot- bzw. Entlétspitzen stellen Verschleildteile
dar, welche nicht der Garantie unterliegen. Material- oder
fertigungsbedingte Mangel mussen unter Mitteilung der Mangel
sowie des Kaufbeleges vor Warenrticksendung, welche bestatigt
werden muss, angezeigt werden und der Warenrlicksendung
beiliegen.

Warranty

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 con-
tained 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 industrial
property rights of third parties or for applications and procedures
that we have not previously expressly approved in writing. We
reserve the right to make technical changes in the interest of
product improvement. Within the bounds of legal possibility,
liability for direct damage, 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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1. Avant la mise en service

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

Si les composants énumérés ne sont pas complets ou s’ils sont endom-
magés, 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 l'unité d’alimentation et le
placer dans le support de réception.
Remarque :
Ne pas taper le fer a souder contre des objets durs car I'élément
thermique en céramique est fragile.

2.5 Bien humecter I'éponge (pos. 7/ill. 1) et la placer dans le récipient
prévu a cet effet (pos. 8/ill. 1).

2.6 Mettre I'appareil en marche.

2.7 Réglerlatempérature désirée avec le bouton tournant (pos. 15/ill. 1).
Si vous désirez des températures fixées, voir: chapitre 14.

1. KomMnnekTHOCTbh NOCTaBKM

MpoBepbTe LEernoCTHOCTL COAEPKMMOTO YNakoBku. B komnnekTt
MOCTaBKW BXOAAT: - yNpaBnsoLwui 6ok

- LUHYP NUTaHUS

- NasnNbHUK C XKarom

- NOACTaBKa C YMCTSALLEN ryOKoi U3 BUCKO3bI
- laHHOEe PYKOBOACTBO

Ecnu ognH nnun Heckornbko n3 nepe4vncrieHHbIX KOMMNOHEHTOB
OTCYTCTBYHOT UK NOBPEXOEHbI, 06paTMTer K MOCTaBLLUUKY.

2. NMoparortoBkKka cTaHUuMM K paborte

BHMMaTENbHO M NOMHOCTLIO MPOYTUTE MHCTPYKUMIO MO GesonacHocTw!

2.1 T[poBepbTe cooTBETCTBME paboyero HanpsPKeHUs ykazaHHOMY Ha
ynpasnsioLiem brioke.

2.2 TpoBepbTe cooTBeTCTBUE paboyero HanpsiKeHUsa ykazaHHOMY Ha
ynpasnsioLiem 6rnoke.

2.3 lMoacoeanHnte wWHyp ceteBoro nutanuus (puc. 1 / nos. 17) kK
pasbemy nutaHuna (puc. 1 / no3. 18) Ha 3agHen nNaHenu Kopnyca.
BknounTe WHyp NUTaHusa B pO3ETKY CETM NEPEMEHHOTO TOKA.

2.4 TlogkntounTte kabenb nasnbHuka (puc. 1/no3. 10) K ynpasnstowemy
6noky, 1 noMecTuTe NasnNbHYK B NOACTABKY-AepXaTenb.
NMpumeyvaHue:

MpegoxpaHanTe nasnbHUMK OT yAapoB, MO0 KepaMuyeckun
HarpeBarerb Xpynok.

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

2.6 BkniouuTe nasnbHy CTaHUMIO.

2.7 C nomoubto perynatopa (puc. 1/ nos. 15) yctaHosute
Tpebyemyto Temnepatypy narku. Cnocob dukcaumm
Temnepartypbl onucaH B pasgerne 14.




Attention !

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

» Avantd'utiliserle ferasouder, vérifier sile ressort servant afixerla panne
du ferasouder est correctementaccroché.

* 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.

* Placertoujours le fer a souderdans le support de réception lorsqu’il n’est
pas utilisé.

BHumaHue!
Temnepatypa arna nasnbHuka moxet gocturatb 450 °C.

* Mepen vcnonb3oBaHMEM NasnbHUKa ybeauTechb, YTO KPHOYOK crvpanu,
NpWXuUMaloLlen >ano K HarpesaTteno, 3alenneH B OTBEepCTMM ana
HaOeXHo.

* He gonyckanTe KOHTaKTa ara nasnbHUKa ¢ KOXKen N YyBCTBUTESbHLIMU K
HarpeBy MaTepuanamu.

* YganuTe B3pblIBOOMNACHbIE NPEAMETbI, XXUAKOCTU U rasbl M3 paboyen 30HbI.
* B nepepblBax Mexay Narnkon Knagute nassibHUK TOSbKO Ha MOACTaBKY.

3. Remarques concernant le brasage

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

3.2 Les temps de brasage doivent étre aussi courts que possible, mais
le joint a braser doit étre cependant chauffé de fagon suffisante et
uniforme afin de garantir une bonne jonction par brasage.

3.3 Avantle brasage, passer un peu I'éponge humide sur la panne du fer
a souder, de facon a ce qu’elle brille a nouveau d’un éclat métallique.
Celapermetd’éviterainsile dépétd’étain a souder oxydé ou derestes
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 Sn60Pb40 conforme a DIN 1707 avec ame a résine).

Répéter 'opération de brasage.

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

Lorsque la 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.

3. NMauka

3.1 MecTo narkm gomkHO ObITb OYMLLIEHO OT rpsi3v U Xupa.

3.2 Bpemsa nanku OOMKHO O6blTb MUHMManNbHO HeobxoauMmbIM AN
obecneyeHnst NONHOro N paBHOMEPHOrO NPOrpeBa cnanBaeMblX
NOBEPXHOCTEN: NpaBuUSibHble TeMnepaTtypa U BpeMsl — rMaBHble
doakTopbl obecneyeHnss 4ONrOBPEMEHHOW HAAEXHOCTU NasiHOro
coeAVHEHUS.

3.3 [lepen namkon obOTpUTE Xano nassfibHUKaA O BAAXHYK TyOKy
C Tem, 4TOoObl Xano npuobpeno MeTannuyeckui bneck: 3To
npenoTBpaTUT 3arps3HeHne MecTa navkm  OKUCIMBLUMMUCS
ocTaTtkamu npunosi.

Harpente MecTo namkum OOHOBPEMEHHbIM MpuXaTuem xana
nasnbHUKa K obeMm cnamBaemMbiM MOBEPXHOCTAM (OBbIMHO K
BbIBOAQY KOMMOHEHTA W KOHTAKTHOM Mowagke Ha nevyaTHoM
nnate) wu MNpUNOXUTE MNPOBOMIOYHBIA NpUNon (Hanpumep,
dntococogepxawmi npunon ERSA Sn60Pb40, DIN 1707).

Kaxgbln pa3 ouuwiante Xano nassfbHUKA O BRAXHYK TyOKy:
navka HeoYULLIEHHbIM Xanom TpebyeT 6onbLue BpeMeHMW.

He npoTtupanTe xano nocne nocrnegHen nankun: octaTkm Nnpunos
NPEeaOXPaHAT Xano OT OKUCHEHUS B OXJTaXAEHHOM COCTOSIHUM.




4. Travaux avec des éléments de construction sensibles

Certains éléments de construction peuvent étre endommageés 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 travaillerdans un
lieual’abrid’'une décharge électrostatique.

La station de brasage peut étre intégrée sans problémes dans un tel envi-
ronnement. Grace ala 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:
Lapanneestreliée alaterre.

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 ameéricain.

ill. 2/ puc. 2

* mis a la terre de fagon sure conforme aux exigences du standard militaire
ameéricain et ESA / 3azemneHue no tpeboBaHnsm BoeHHoro u ESA ctaHgapTtos

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.

4. 3awmTa OT CTaTUUYECKOro 3fNeKTpMuyecTsa

MHoOrne KOMNOHEeHTbI NOBPEXAEHbI BO3AENCTBUIO ANIEKTPOCTATUYECKOTO
pas3psiaa (obpalyanTe BHUMaHME Ha COOTBETCTBYIOLLME NpeaynpexaeHns
Ha ynakoBke). 3awmrta OT TakoM Yyrpo3bl obecneymBaercs
aHTuctatnyecknm (ESD) ocHalwleHnem paboyero mecra.

MasnbHasa cTaHUMst Nerko MHTErpupyeTcss B CUCTEMY aHTUCTATUYECKOM
3awuTbl. Kano nasnbHUKa MOXeT OblTb MNOACOEeAUHEHO 4epes
BCTpoeHHoe conpoTuBneHne (220 kKOM) K npoBoAsiLen NOBEPXHOCTH
paboyero cTona c UCnonb3oBaHNEM Yepes pa3dbeM IKBUNOTEHLMANIBHOIO
3asemMnenus (puc. 1/ nos. 2). Mo ymonyaHuio xano 3a3emMreHo.

MasnbHble cTaHumMmn ¢ nutepon “A” UMEKT NOSHYK aHTUCTaTUYECKYHO
3aWmnTy M yOoBMNETBOPAT TpebOBaHMAM aMEPUKAHCKOro BOEHHOro
cTaHgaprTa.

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

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

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

5. 3amMeHa nasnbHbIX Xan

YKano nasinbHMKa 3amMeHs0T Npy NporopaHumM Unu npyu HeobxoamMmMocTm
NCNonNb30BaTh Xano ApYroro Tuna (CMOTpUTE TEXHUYECKNE OaHHbIE).
3ameHa ana MoxeT bbITb Npon3BeaeHa B HArpeETOM COCTOSAHUMN.

O6si3aTenbHO BhIKNIOYaNTe CTaHUMIO Nepea 3aMeHou xana, nbo 6e3
TEeNNOOTBOAA B XKarno HarpeBaTerbHbIA SNIEMEHT NasifibHMKa NEPEropuT.




5.1 Soulever le mousqueton hors du trou de la panne (pos. 1/ill. 3a) et
tirer cette derniére a I'aide d’une pince plate (pos. 2/ill. 3a).

5.2 Poser la panne du fer a souder chaude sur un support ne pouvant
pas s’enflammer ou dans le support de réception.

5.3 Fixer une autre panne (lll. 3b). En '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.

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

Afin de maintenir une bonne conductibilité électrique et thermique, on

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

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

6. Calibrage (uniquement ANALOG 60/ ANALOG 60 A)

Il n’est en principe pas nécessaire de calibrer le poste.

5.1  W3BnekuTe KpPKYOK MOATArMBAOLLEN NPYXMHbI U3 OTBEPCTUS B
Xane (puc. 3a / no3. 1), U CHUMUTE Xano OBWXEHNEM Brnepes
(puc. 3a/ nos. 2)

5.2 Topsidee xxano knaguTte Ha OrHEYNOPHYO NOAKNAAKY.
5.3 HapeHbte gpyroe xano (puc 3b).

MpoaBuras »xano [o ynopa, YOOCTOBEPLTECH, YTO BbiMyKnas
4acTb Ha LMMMHOPUYECKOM KOXyXe HarpesaTtensi BXoauT B nas
Ha nNasiNbHOM >Kane: 3To NPeAoTBpaLLaET Karno OT BpaLleHus!.

5.4 BcTaBbTe KpHOYOK MNoOATArMBatoLen MNpyXuHbl B OTBEPCTUE Ha
Xane.

[nsa coxpaHeHnsa 6e3ynpeyHoro TennoBOro KOHTaKTa HarpesaTens ¢
NasnbHbIM XXarom BpeMs OT BPEMEHM CHUManTe Xano u npoyuliante
NOBEPXHOCTb HarpeBaTesns NaTyHHOW LLLEeTOYKOMN.

6. Kanumbposka (tonbko ANALOG 60/ ANALOG 60A)

Si I'on utilise toutefois une pointe spéciale ou si la

température de soudure doit étre réglée de maniére
particulierement précise a un certain endroit, il est
possible de faire concider la température effective
de la pointe avec I'échelle des températures de la

HacTpouka TeMmneparypbl A4 Nnavku KOHKPETHbLIM
XarioMm.

Kak npasuno, HeT HeobxoguMmocTu B Kanubposke cTaHuun. Tem He
O 6.1 YcraHosuTe xano TpebyemMoro Tvna Ha NnasnbHuK,
BbICTaBbTE PErynaTopoMm Heobxogumyto Temneparypy

maniére suivante:

MeHee, Takas BO3MOXHOCTb obecrnedyeHa Ans 0cobo
Nno LKane, BKAKYMTE CTaHUMIO WU  [O0XOUTECH

6.1 Equiper le fer a souder avec la pointe souhaitée
et régler la température de travail requise. {
6.2 ATlaide d’un instrument de mesure (p.ex. instru- =

7 0\

\2./
O

g 6.2 Vcnonb3ays Baw aTTECTOBaHHbIN TEPMOMETP (UNKn
ERSA DTM100), namepsre Temnepartypy B pabouyen

ment de mesure de la température ERSA DTM
100), déterminer la température de la pointe a
souder. Si la température est stable, comparer

LI — TOYKE MagnbHOro ana W COOTHecuTe noKasaHus

C PpUCKOM Ha TemnepaTypHOM LWKane nasnbHOn

OTBETCTBEHHbLIX CIly4aeB, korga TpebyeTcs To4yHast
€
I’ cTabunmsaumm TemnepaTypbl.
1

CTaHUuW.

sa valeur a la valeur de température réglée. -

6.3 Sila température mesurée est trop basse, tourner ill. 4/ puc. 4
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 'atmosphére ambiante. Une fenétre ouverte, des
personnes circulant aux alentours ou toute autre circonstance similaire

peuvent fausser les mesures.

6.3 Ecnn namepeHHas temnepaTypa okasanacb HuKe 0003Ha4YeHHOM,
TO NPOHWKHYB ManeHbKoW OTBEPTKOWN Yepe3 KannmbpoBOYHOE OTBEPCTME
K noTeHuynomeTpy (puc. 1 nos.5, puc. 4 nos. 1), noBopaynBamnTe oTBEPTKY
Mo 4YacoBOW CTPErKE; NPU NPOTUBOMNOSOXHOM OTKITOHEHUU TemMnepaTypsbl
- NPOTUB YaCOBOW CTPENKM.

[ns CHWXEeHMA NOrpeLLHOCTEN N3MEPEHUS XKarno nasfibHUKa AOMKHO
ObITb YNCTLIM, @ TEMMEpPaTypa 1 BNAXXHOCTb BO34yXa — HEU3MEHHbLIMMU.
MorpelHoCT MOryT ObiTb BbI3BaHbl ABVKEHMEM BO34yXa M3 OTKPbITbIX
OKOH, MMMO NMPOXOASLLNX JTIOAEN, UIN MHBIMU BO3MYLLAIOLLIMMU
hakTOopamu.




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 '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 l'unité d’alimentation?

Si, apres avoir controlé 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 dun ohmmétre (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 I'appareil complet avec
une description détaillée du défaut directement a l'usine (vous trouverez
'adresse sur la derniére page).

7. AnarHocTUKa HemMcnpaBHOCTEM

Ecnn B paboTe nasinbHOW CTaHUUW 3aMedeHbl OTKIIOHEHUs OT
HOpMarnbHOW, TO NpoBepLTe

* Hanuume NUTaHUA (HagEeXHO N NOACOEANHEH LLUHYP NUTaHUNA)?
* Uen nu npegoxpaHuTens?

MeperopaHne npegoxpaHuTenst MoXeT OblTb U CNEACTBUEM KaKOW-
NMG0 BHYTPEHHEN HEWUCMPABHOCTM CTaHUMK: B 3TOM Cly4vae ero
3aMeHa ero He NpMBeaeT K BOCCTaHOBIEHMIO paboTocnocobHOCTH.

° I'IpaanbHo JIN NOAKITHIYHEH NadAlbHUK K ynpasndrowemy 6J'IOKy?

Ecnu nepeuncneHHble MpoBEpKM MPOM3BEOEHbI, a Xano nasfbHUKa
BCE PaBHO HE HArpeBaeTCsi, MPOBEPLTE OMMETPOM COMPOTUBMEHUE
HarpeBaTenbHOro anemeHTa (cm. naparpadsl 8.1, 9.1, 10.1/2, 11.1/2).

[MpnoTCcyTCTBUN NPOBOANMOCTN HEOBXOAUMO 3aMEeHUTb HarpeBaTesbHbIN
aneMeHT (cMm. naparpadesbl 8.2, 9.2, 10.3, 11.3).

Ecnn HarpeBaTernbHbIN anemMeHT B nopsake, obpatntechb K NOCTaBLLMKY
unu cepsucHbl LeHTp ERSA gns pemoHTa BMecTe ¢ nasifibHUKOM

N NasisibHOW cTaHumen uenukoMm. lNpegocrtaBbte NUCbMO C MOSHbBIM
onucaHneMm xapakTepa HencrnpaBHOCTH.

Attention:

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

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

BHumMmaHue:

PeMOHT JomkeH BbINONHATLCA TONbKO KBANMOULIMPOBAHHBIM
nepcoHanoM aBTOPU30BaHHbIX AUITEPOB. YCTPOMUCTBO COAEPKUT
AeTanu, HeonbITHOE obpaLleHne ¢ KOTOPbIMU MOXET NpPeacTaBnATb
yrposy Ans X1U3Hu B pesyrnbraTte yaapa dreKTpUu4eCcKUM TOKOM.




8. Changement de I'élement
thermique Basic tool 60

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

[l 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 remplaceral'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.

ill. 5/ puc. 5

Basic tool 60

ill. 6 / puc. 6
Basic tool 60
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8. 3ameHa HarpeBarens B
nasanbHuke Basic tool 60

8.1 TlpoBepkaLuenoCTHOCTU Harpesarens
(pmc. 5)

ConpoTuBreHne HarpeBaTenbHOro aNemMeHTa
n3mepsieTcss OMMETPOM Ha KOHTakTax 1 un 3
wtekkepa. OHO OOMKHO GbITb 0KONo 6 Om nNpwu
KOMHaTHOM Temnepatype unm okosnio 7 Om ans
HarpeToro nasanbHUKa.

Mpwn obpbIBE LENN HarpeBaTernb NOANEXUT
3amMeHe (CM. HUXe).

8.2 3ameHnaHarpeBartens/3amMmeHawHypa
(pmc. 6)

8.2.1 OTknwunute Kabenb
ynpaensoLlero 6noka.

nadrnbHUWKa oT

8.2.2 OTOrHMNTE MPYXUHbIN KPKOYOK (2) N CHUMUTE
xano (1) c HarpeBaTenbHOro anemexTa (3).

8.2.3 Ocnabbre 3axum wHypa (8) krodom SW12
NPOTUB 4acOBOW CTPENnku (NpUMepHo Tpwu

METKM).

8.2.4 BbIBUHTUTE 32XXMMHOW BUHT (4) U3 PYKOATKU
nasnbHuKa.

8.2.5 BblHbTE HarpeBaTerbHbIn MOAynb

HarpeBaTtens (5) N3 pykosaTku nasifibHUKa.

8.2.6 OcnabbTte BMHTBI coeguHuTens (6) NpoBo4oB
(7) HarpeBaTenbHOro anemMeHTa (3).

8.2.7 3ameHuTe HarpeBaTenbHbIN ANeMeHT (3) unu
WwHyp (7).

8.2.8 CobepuTe KOHCTPYKLMIO B 06paTHOM
nopsiake.




9. Changement de I'élément therm. |., -, puc. 7 9. 3ameHaHarpesaTensasnaanbHUKe
Ergo tool Ergo tool
9.1 Contréole de continuité de I'élément 9.1 MNpoBepkKka UEeNoCTHOCTU HarpesarTens
thermique (ill. 7) (pmc. 7)
Il faut pouvoir mesurer une résistance intérieure ConpotuBneHne HarpeBaTenbHOro afieMeHTa
de 6 Ohm (lorsque le fer est froid) entre le point n3mMepsieTcss OMMETPOM Ha KOHTaktax 1 u 3
de repére 1 et le point de repére 3. lwtekkepa. OHO AOMKHO BbITb OKOI0 6 OM Npwu
Lors d’une interruption, on remplacera I'élément KOMHaTHOW Temneparype.
thermique (voir ci-dessous). Mpn 0bpbIBE Lenn HarpeBaTenb NOANEXUT
Ergo tool 3amMeHe (CM. Huxe).
ill. 8/ puc. 8 ill. 9/ puc. 9 Affectation du branchement
Ergo tool Mopspok coeguHeHUs
1 2 3 A 5 6 7 Résistance/ Résistance/ noir/

HarpeBaTtesnbHbIi 3NMeMEHT  YepHbIl

‘ | HarpeBaternbHbIi 3eMeHT  bleu / cuHUin

| =N c—
e | i‘ 1

Terre / 3emns blanc / 6enbivi
9.2 Changement de I’élément thermique / Rem- 9.2 3ameHa Harpesartens /
placement de la conduite de raccordement (ill. 8) 3ameHa wHypa (puc. 8)
9.2.1 Separer le fer a souder de la station. 9.2.1 OTkntounTe Kabenb NasinbHWKA OT YNpaBAsoLLEro Grioka.
9.2.2 Retirer la panne refroidie (pos. 1) et la fixation (pos. 2) de 9.2.2 HarpesaTenbHOrO arieMenTa (3).

I'élément thermique (pos. 3).
9.2.3 Dévisser la vis de fixation du manche (pos. 4).

9.2.3 BbIBUHTUTE 3aXKMMHOWN BUHT (4) U3 PYKOATKM NasifnibHUKA.

9.2.4 Retirer le manche (pos. 5). 9.2.4 BbIHbTe HarpesarenbHbIi MOAYrb Harpesatens (5) U3 pyKoATKM
9.2.5 Désouderlaconnexion soudée entre I'élément thermique (pos. 3) nasanbHyKa.

etlesfils de raccordement (pos. 7). (voir aussiill. 9) 9.2.5 Ocnabbre BUHTbI coegnHuTens (6) npoBoAoB (7) HarpeBaTenbHOro
9.2.6 Changer I'élément thermique (pos. 3) ou la conduite de anemeHTa (3).

raccordement (pos. 7). 9.2.6 3ameHWUTe HarpeBaTenbHbI aneMeHT (3) unu WwHyp (7).

9.2.7 Monter I'appareil dans le sens inverse des opérations.

9.2.7 CobepuTe KOHCTPYKLUUIO B 0OpaTHOM nopsake.




10. Changementde I'élément therm.
Basic tool 80 (ill. 10)

10.1 Contréle de continuité de I'élém. therm.
Il faut pouvoir mesurer une résistance intérieure 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).

10.2 Contréle 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, enfonction
de la temperature. Lors d'une interruption, on remplacera

I'élément thermique (voir ci-dessous).

ill. 11/ puc. 11
Basic tool 80

1 2 3 4 5 6 1 8
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10.3 Changementde l’élément thermique/Rem-
placement de la conduite de raccordement (ill.11)

10.3.1 Séparer le fer a souder de la station.

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

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

10.3.4 Dévisser lavis 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).
Attention : Ne pas permuterles conducteurs ,blanc" et ,rouge"!

10.3.9 Monterl'appareil dans le sens inverse des opérations.

ill. 10 / puc. 10

N

Basic tool 80

10. 3ameHa HarpesarTens B naafibHUKe
Basic tool 80 (puc. 10)

10.1 NMpoBepKka LEeNnoOCTHOCTU HarpesaTens
ConpoTuBneHne HarpeBaTeNbHOrO afieMeHTa
n3mepsieTcss OMMETPOM Ha KOHTakTax 1 u 4 wrekkepa.
OHo gomkHO 6bITb 0KOo 6 OM Npy KOMHaTHOM

2 Temnepartype. Npn obpbIBE Lienn HarpeBaTenb

NoaSIEXUT 3aMeHe (CM. HUXe).

1 10.2 NMpoBepKa LEeNnoCTHOCTU TepMonapbl

ConpoTtmBneHne mexay KoOHTaktTammn 2 n 3 Tekkepa
AOMKHO 6bITb MeHee 10 Om. [Mpu obpbiBe Lenu
HarpeBaTesib NOASIEXMUT 3aMeHe (CM. HUXe).

ill. 12/puc. 12 Affectation du branchement

rouge/KpacHbliii

blanc / 6enbin
Thermocouple/kpacHbin

10.3

10.3.1
10.3.2

10.3.3

10.3.4
10.3.5

10.3.6
10.3.7
10.3.8

10.3.9

Mopsapok coeguHeHun
rouge/KpacHblii

(+)
) —C"E:

bleu / cuHmnn

Noir / YepHbI

blanc / 6enbin

Résistance/6enbin: HarpeBaTenbHbI

3ameHa HarpesBartens /| 3ameHa wHypa (pmc. 11)

OTkntounTe Kabenb NasnbHUKa OT ynpasnsioLero 6rnoka.

OTOrHMTE MNPYXMHBIA KPHOYOK (2) M cHumuTe xano (1) c
HarpeBaTenbHOro anemeHTa (3).

Ocnabbre 3axum wHypa (7) knoyom SW12 npotuB YacoBom
CTPEnKM (NPUMEPHO TPU METKM).

BbIBUHTUTE 3aXKMMHOWN BUHT (4) U3 PYKOATKM NasifnbHUKA.

BbIHbTE HarpeBaTenbHbIN MOAYNb HarpeeaTens (5) U3 pyKoATKM
nasnbHuKa.

OTcoeguHuTe HarpeBaTenbHbI anemeHT (3) oT npoeoos (6)
3ameHuTe HarpeBaTenbHbIN 3reMeHT (3) unu WwHyp (8)

BocctaHoBUTE coeAnHeHWe HarpeBaTenss C NpoBOAAMM,
cobniogas uvcxogHoe nogkrnoveHne 6enoro M KpacHoro
npoBoAoB Ha puc. 12!

CobepuTe KOHCTPYKUMIO B 06paTHOM nopsigke




11. Changementdel'élémenttherm. |ill. 13 /puc. 13
Power tool (ill. 13)

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

11.2 Contréle de continuité du palp.therm.
Il faut pouvoir mesurer une résistance inférieure a 10 Ohm
entre le pointderepére 7 etle pointde repéere 3, en fonction

11. 3ameHa HarpeBaTensa B
naanbHuke Power tool (puc.13)

11.1 MpoBepkKka LEenoCTHOCTU HarpeBarTens

ConpoTuBreHne HarpeBaTenbHOro afieMeHTa
n3mepsieTcss OMMETPOM Ha KOHTakTax 1 u 6 wrekkepa.
OHo gomkHO 6bITb 0KOo 6 OM Npy KOMHaTHOM
Temnepartype. [Npu obpbiBEe Lenn HarpeBaTesb
NoaSIEXNUT 3aMeHe (CM. HUXe).

11.2 MpoBepka LEeNnoCTHOCTU TepMmonapbl
ConpoTtuBneHne mexagy KoHTakTamu 7 u 3 wTekkepa

de la temperature. Lors d'une interruption, on remplacera Steckerbelegung AOMKHO 6bITb MeHee 10 Om. [lpn obpbiBe uenu
I'élément thermique (voir ci-dessous). Power tool HarpeBaTesib NOASIEXUT 3aMeHe (CM. HUXe).

ill. 14 / puc. 14
Power tool
1 2 3 4 5 6 7

LLAN/ 777,

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. 4).

11.3.4 Retirer le manche (pos. 5).

11.3.5 Désouder la connexion soudée entre I'élément thermique (pos. 3)
et les fils de raccordement (pos. 6).

11.3.6 Changer I'élément thermique (pos. 3) ou la conduite de
raccordement (pos. 7).

11.3.7 Rétablir la jonction par brasage entre I'élément thermique et les
fils de raccordement (ill. 15).
Attention : Ne pas permuter les conducteurs ,blanc” et ,rouge" !

11.3.8 Monter I'appareil dans le sens inverse des opérations.

ill. 15/ puc. 15 Affectation du branchement
Mopsapok coeguHeHun

résistance blanc/ résistance blanc/
Genbiii: HarpeBaTenbHbIN noir / yepHbiit | Oenbli: HarpeBaTenbHbIN  bleu / cUHUIA
aneMeHT | AnemMeHT

| _ﬁﬁ —

— e— T ] —

. | terre rouge (+), thermocouple/

thermocguple vert (-) vert/3eneHbiin KPACHBIM: 3eMMIS, blanc/rouge
3eneHbIiA: TEPMOCEHCOD () TepmMoceHcop (+) Genbiii/kpacHbIN

11.3 3ameHa HarpeBatensa / 3ameHa wHypa (puc. 14)

11.3.1 Otknounte kabenb NasnbHUKa OT ynpasnstoLwero érnoka.
11.3.2 OTOrHMTE NPYXWUHBLIN KPHOYOK (2) U cHumuTe xano (1) c
HarpeBaTeribHOro anemeHTa (3)

11.3.3 BbIBUHTUTE 3aXKMMHOWN BUHT (4) U3 PYKOATKM NasnbHMKA.

11.3.4 BblHbTE HarpeBaTenbHbI MOAyb HarpesaTensa (5) U3 pyKosATKU
nasinbHUKa.

11.3.5 OTcoeauHuTe HarpeBaTenbHbI 3aneMeHT (3) oT nposoaos (6)
11.3.6 3ameHuTe HarpeBaTenbHbIA ANeMeHT (3) unn WwHyp (7)

11.3.7 BocctaHoBUTE coedMHEHME HarpeBaTenss C npoBogamu
(15), cobnogaa ucxogHoe NOAKNKYeHWe 6enoro u KpacHoro
nposoaos!

11.3.8 Cobepute KOHCTPYKLMIO B 06GpaTHOM Nopsiake




12. Caractéristiques techniques générales/

Données de commande

Station de brasage complete
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.60s (350 °C)

Basictool 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 pour A28 /A 29

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
0A 29

0003B

12. TexHMuecKue paHHbIe U HOMEHKINaTypHble

HoMepa

MasnbHaA cTaHUMA

ANALOG 60/60W

ANALOG 60 A /60 W aHTUcTaTndeckas
ANALOG 80/80 W

ANALOG 80 A /80 W aHTUcTatnyeckas

Ynpaensawowun Bnok

MoTpebnsemas mowHocTh: 60 W/ 80 W
HanpsokeHne nutanua: 230 B 50/60 Iy,
BTtopuyHoe HanpsbkeHune: 24 B

MonHasa ranbBaHU4Yeckas pasBsa3ka OT CETU
CeteBon wHyp: MNBX, 2 meTpa
Mpepoxpanutens: 315 mMA /400 mA

MasnbHUK Cc nasnbHbLIM Xxanom 832 CD / 842 CD
MowwHocTb: 60 Bt /80 Bt (npm 350 °C)

HanpsibkeHue: 24 B

Bpewms HarpeBsa:

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

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

Bec 6e3 WwHypa:

Basic tool 60/Ergo tool: okono 60 r

Basic tool 80/Power tool: okono 52 r

LWHyp: cunmkoHoBbIN 1,5 M

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

MasnbHuk Ergo tool 60 (60 BT) aHTUcTatnyeckui
HarpeBarens gnsa Ergo tool 60

MasnbHuk Basic tool 80 (80 Br)
HarpeBarens gna Basic tool 80

MasnbHuk Power tool 60 (80 BT) aHTucTatnyeckui
Harpesarenb gnsa Power tool

Hepxartenb kK ANALOG 60 / ANALOG 80

AdepxaTenb aHTUCTAaTUYECKUN
kK ANALOG 60A / ANALOG 80A

Bucko3Hasa rybka kA28 /A 29

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. Pannes durables ERSADUR |Pannesdurables ERSADURrenforcées Inserts de dessoudage IC
MaanbHble xxana ERSADUR (MaccueHbie naanbHbie Xxana ERSADUR | Hacapku ERSA ana sBbinamsanuua DIP

. L8s § 2 ‘ 38
F | 0832BD 0832 GD ‘ -
n| 181 832016
85 “ b 8 8
N 5% 50
L e | ’
7 gl 0832LD ERSA SMD inserts de dess.
e 77 Hacapxu ERSA gns ebinaveaHma SMD
E ;Jé 0832 ED

sur demande
O M
715 3|5 0832 MD 0 3arnpocy
“%%{ 0832 KD
ERSA pannes SolderWell

215 o Xana ERSA SolderWell
SF% 0832 SD* 4 |

ERSA pannes: Autres types sur demande! ] 0832 PW
55 3anpocuTe Becb nepedeHb xan ERSA!

o4

| 066
85

832 UD*

45

®04
N

3

| 066

085

175

| 066
| | 85

0832 AD

0832 VD

i
} 066
998

45

175

| 066
| |85

0832 OD

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

* BHuMaHue! CHumMmnTe 3almTHbIN Konnadyok!




14. Température fixe 14. duKcauma TemMmneparypbl

Sil'on souhaite verouiller I'appareil sur une température fixe BeIBepeHHy0 TeMnepaTypy Nanky MOXHO 3apUKCUpoBaTh:
* Aprés avoir reglée la température souhaitée, enlever le bouton *  BbIHETE pyHky PErynsitopa 13 nepeaHen naHenm kopryca cranmm

+ Enlever le cache de protection * yganuTe 3awWuTHYy onbry C BKMagKW, BXOAALWEN B KOMMNEKT
NOCTaBKM
» Positionner le cache avec son repére en face de la température

o, , * HacCTpoWTe OpueHTauuo BKNagku n 3adoukcupymnTe ee
reglée et le fixer

Ainsi, la température ne peut pas étre changée par des personnes non Takum o06pa3om, HeynosTHOMOYEHHbIV MepcoHarn He CMOXET Nerko
autorisées. MEHSATb HAaCTPOWKY.




Garantie

ERSA a pris grand soin lors de la composition de ce mode
d‘emploi. Cependant, nous n‘offrons aucune garantie concernant
le contenu, la complétude ou la qualité des informations
données dans ce mode d‘emploi. Le contenu sera entretenu
et adapté aux circonstances actuelles. Toutes les données
publiées dans ce mode d‘emploi, ainsi que les informations a
propos de produits et de procédés, ont été obtenues en utilisant
les moyens techniques les plus modernes selon nos meilleures
connaissances. Ces informations ne constituent pas un
engagement et ne libérent pas |‘utilisateur de la responsabilité
d‘'un contréle indépendant avant de I‘utilisation de l‘appareil.
Nous n‘offrons aucune garantie pour d‘éventuelles violations
de droits d‘auteur de tiers sur les applications et procédés,
sans confirmation expresse écrite préalable. Nous réservons le
droit d‘apporter des modifications en vue d‘améliorer le produit.
En vue des possibilités Iégales, toute 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 |‘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 l'‘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.

FlapaHTum

MapaHtna ERSA He pacnpocTpaHsieTcs Ha  9feMeHThl,
noaBepXeHHble M3HOCY (NasfibHble Kamna, Hacagku Aand
BblaanBaHWA, HarpeeaTenu), a Takke Ha Crydyaum HapyLleHus
YCIOBUIN 3KCNnyaTauum nsgenus. Bosspart nsgenus no rapaHtum
OOMKEeH COMpoBOXAATbLCSA MUCbMEHHLIM akKTOM C OMNUCaHUeM
BMOa HEUCNPaBHOCTU M OBCTOATENLCTB €€ MOSABMNEHNS, BMECTE
C KOMUEen NnaTexHoro AOKyMeHTa, NnoaTBepXOaroLlero Mecto
nokynkn msgenusa. dupma ERSA He HeceT OTBETCTBEHHOCTU
3a cogepxaHue, NOMHOTY U CTerneHb AeTanu3aumm onucaHus
PEXUMOB (DYHKLMOHMPOBAHUS U3LENUs B pamKax HacTosILeWn
WMHCTPYKLUMM MO akchnyaTauun. B cneumdukaumio unsgenus
MOTYT BbITb BHECEHbI TEXHUYECKME USMEHEHNS B MHTEPECAX ero
YyCOBEPLLEHCTBOBAHUS.

WHbopmauus, cogepxalasics B HacTosLWeM PYyKOBOACTBE,
BKIOYAs TEXHUYECKNE XapaKTEPUCTUKM N NPOLIEAYPbI, TLLATENbHO
BblBepeHa cneuuanuctamm cupmbl ERSA ¢ npumeHeHuem
COBPEMEHHbIX TEXHUYECKNX CPEACTB U METOAMK. TeM He MeHee,
OHa He CHUMaEeT C Nonb3oBaTens JIMYHON OTBETCTBEHHOCTU MO
NCNONb30BaHUIO AAHHOIO U3LENNS B KOHKPETHbIX LIENsiX, paBHO
Kak NpoBepKn U3genus nepeq akcnnyaraumen. Hukakon npsimon
NN KOCBEHHLIN yuwepb OT NpUMEHEHNS n3nenusa He sBnsieTcs
npeamMeTom oTBeTCTBEHHOCTU chupmbl ERSA. ®dupma He Hecet
OTBETCTBEHHOCTM 3a HapylleHMe NaTeHTHbIX MpaB TPEeTbUX
CTOPOH NpW MCMOMb30BaHNN NPOU3BEAEHHOIO eto 06opyaoBaHMS
6e3 npeaBapuTENbHOrO NMCbMEHHOIO NOATBEPXKOEHUS.

Bce npaBa coxpaHeHbl. HacTosliee pyKoOBOACTBO LIEMMKOM
MM MO 4YacTadM He MOXEeT rferanbHO BOCMPOM3BOANTLCA,
pacnpocTpaHATbCA W MNepeBoauTbCa Ha apyrne 4sblkin 6e3
nMcbMeHHoro paspelueHuns upmel ERSA GmbH.



Indice

1.

2.

10.

1.

12.

13.

14.

Prima della messa in funzione

Messa in funzione

Indicazioni sulla saldatura

Lavori con componenti sensibili

Sostituzione della punta di saldatura

Calibrare (soltanto ANALOG 60 / ANALOG 60 A)
Diagnosi dei guasti

Sostituzione dell’elemento riscaldante Basic tool 60
Sostituzione dell’elemento riscaldante Ergo tool
Sostituzione dell’elemento riscaldante Basic tool 80
Sostituzione dell’elemento riscaldante Power tool
Dati tecnici / Dati per I'ordinazione

Punte di saldatura

Temperatura fissa

Contenido

1.

2.

10.

1.

12.

13.

14.

Antes de la puesta en marcha

Puesta en marcha

Instrucciones para la soldadura

Trabajos con elementos constructivos sensibles
Cambio de las puntas de soldadura
Calibrar (s6lo ANALOG 60 / ANALOG 60 A)
Diagnéstico de averias

Cambio del calefactor Basic tool 60
Cambio del calefactor Ergo tool

Cambio del calefactor Basic tool 80
Cambio del calefactor Power tool

Datos técnicos / Datos de pedidos

Puntas de soldadura

Temperaturas fijas




Fig. 1
ERSAANALOG 60

o~N OOk W N

G N G G U G Y
o~NOoO b wWwN-

151413 12 11

—
COWENOIT AN

Alimentatore

Linea di allacciamento

Spina saldatoio

Jack di compensazione potenziale

Potenziometro di compensatione (solo ANALOG 60/ANALOG 60A)
Interruttore

Spugna di viscosa

Portaspugna

Punte di saldatura

Saldatoio

. Supporto

. Supporto conico

. Indicatore di funzionamento
. Scala di temperatura

. Manopola di regolazione

. Fusibile / Portafusibile

. Cavo di rete

. Spina

G N G G U G Y
o~NOoO b wWwN=-

—
COONIOA~WN=

Fuente de alimentacion

Cable de conexion
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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 l'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 é fragile.

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

2.6 Accendere I'apparecchio.

2.7 Regolare la temperatura desiderata mediante la manopola (pos. 15/
fig. 1). Se érichiesta la temperaturafissa: vedasi capitolo 14!

1. Antes de la puesta en marcha

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

- La fuente de alimentacion

- El cable de alimentacion

- El soldador con la punta de soldadura

- La columna de soporte con la esponja viscosa

- Las instrucciones de seguridad

- Estas instrucciones de funcionamiento.

Si no estan todos los componentes enumerados o alguno de ellos esta
dafiado, péngase 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 tensidén de régimen coincide con la indicada en la
placa de caracteristicas.

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

2.3 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 alimentacion 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 Active el aparato.

2.7 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.

» Cuandono se utilice el soldador, debe colocarse siempre en el soporte.

3. Indicazioni relative alla saldatura

3.1 | punti di saldatura devono essere sempre puliti e sgrassati.

3.2 | tempi di saldatura devono essere possibilmente brevi, tuttavia il
punto di saldatura deve essere riscaldato a sufficienza e in modo
uniforme, per garantire una buona giunzione.

3.3 Prima della saldatura, pulire leggermente la punta di saldatura sulla
spugna umida, in modo che ritorni a splendere 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.

Alimentare filo di saldatura (ad es. filo di saldatura ERSA Sn 60Pb40
secondo il DIN 1707 con anima di fondente).

Ripetere il procedimento di saldatura.

Di tanto in tanto sfregare la punta di saldatura sulla spugna umida.
Una punta di saldatura sporca allunga i tempi di lavoro.

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

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 Sn60Pb40 segun DIN 1707 con alma fundente).

Repetir el proceso de soldadura.

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

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




4. Lavorare con componenti sensibili

Alcuni componenti possono venire danneggiati dalla scarica 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)lapuntadisaldaturapud venire collegata ad alto valore ohmico (220 k Q)
con labase dilavoro conduttiva. Attenzione: La punta é connessa aterra.

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.

fig. 2

1

220k0)

*

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

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.

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

fig. 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. 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
enonpuogirarsi.

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

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

6. Calibrare (soltanto ANALOG 60 /ANALOG 60A)

5.1 El gancho 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 pitdon del tubo metalico, situado por la zona del elemento
calefactor, encaje en la ranura 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 laton.

6. Calibrar (s6lo ANALOG 60/ ANALOG 60A)

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
temperatura de soldadura debe estar ajustada en
un campo con especial exactitud, puede hacerse

.

la temperatura effettiva della punta puo venire fatta
coincidere con la scala nel modo seguente: o

coincidir esta temperatura efectiva de la punta con la

\2./
(0]

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 ERSADTM
100) accertare la temperatura della punta di

&> escala, dela siguiente manera:
I’ g 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

saldatura. Se latemperaturaregolata & stabile, fig. 4
comparare questo valore conil valore ditemperatura regolato.

6.3 Se la temperatura misurata e 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-
cidmetro de calibracion (pos. 5/fig.1; pos. 1/fig. 4) hacia la derecha,
en caso contrario hacerlo a la izquierda.

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




7. Diagnosi guasti

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

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

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

+ |l saldatoio & collegato correttamente con 'alimentatore?

Se dopo avere verificato i suddetti punti, la punta di saldatura non si
riscalda, pud 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 é presente un passaggio e non si riesce ad individuare il guasto,
si prega di portare a riparare sia il saldatoio che I'alimentatore, rivol-
gendosi al negoziante o inviando direttamente I'apparecchio completo
con una descrizione dettagliata del guasto alla ditta (Indirizzo all’ultima

pagina).

7. Diagnostico de averias

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

» ¢ Hay corriente? (¢ 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 ohmiémetro (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 alimentacion para su reparacion. Para ello, dirijase a su
distribuidor o bien remita directamente el aparato completo junto con
una descripcidn 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 alimentacion deben ser realizadas
exclusivamente por personal técnico cualificado y autorizado.

Dentro del aparato hay piezas sometidas a tension. El acceso alas mismas
por parte de personas no autorizadas representa peligro de muerte.




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 tra i 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 Sostituzione dell'elementoriscaldante/
dellalineadiallacciamento (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

3
Basic tool 60
fig. 6
Basic tool 60
1
2
3
4
5
6
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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 Cambio del calefactor / del cable de
alimentacion (fig. 6)

8.2.1 Desconectar el soldador de la estacion.

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

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

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

8.2.5 Extraer el mango (pos. 5).
8.2.6 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 medicidn 1 y el 3 deberian
zione 1 e 3 deve essere tra i 6 Ohm (a salda- poderse medir 6 ohmios (en caso de soldador
tore freddo). In caso di interruzione, I'elemento frio). En caso de interrupcion, hay que renovar
termico va sostituito (vedi sotto). el elemento calefactor (ver abajo).
Ergo tool
fig. 8 fig. 9 Occupazione diallacciamento/asignacion de las conexiones
Ergo tool nero/
1 Yy, 3 4 5 6 7 elemento riscald./calefactor  blu/azul elemento riscald./calefator negro
terra/tierra bianco/blanco
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 l'attacco punta (pos.2) 9.2.2 Retirar la punta enfriada (pos. 1) y la fijacion de la punta (pos. 2)
dall’elemento riscaldante (pos. 3). del calefactor (pos. 3).
9.2.3 Svitare la vite di fissaggio del manico (pos. 4). 9.2.3 Desatornillar el tornillo de fijaciéon del mango (pos. 4).
9.2.4 Estrarre il manico (pos. 5). 9.2.4 Extraer el mango (pos. 5).
9.2.5 Allentate le viti sul morsetto serrafili (pos. 6) tra l'elemento 9.2.5 Soltar la soldadura de conexion (pos. 6) entre el elemento
scaldante (pos. 3) e i fili di collegamento (pos. 7). (vedi fig. 9) calefactor (pos. 3) y los hilos de conexion (pos. 7). (ver fig. 9)
9.2.6 Sostituire I'elemento riscaldante (pos. 3) o la linea di allaccia- 9.2.6 Cambiar el calefactor (pos. 3) o el cable de alimentacion (pos. 7).
mento (pos. 7). 9.2.7 EI montaje se realiza siguiendo la secuencia de desmontaje en
9.2.7 Rimontare seguendo la sequenza inversa. orden inverso.




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).

fig. 11
Basic tool 80
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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 l'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 Svitarelavite difissaggio del manico (pos. 4).

10.3.5 Estrarreilmanico (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 tra elemento riscaldante efilidiallaccia-
mento (fig. 12).
Attenzione: ifili ,bianco® e ,rosso“ non devono venire scambiati!

10.3.9 Rimontare seguendo la sequenzainversa.

Basic tool 80

10. Cambio del calefactor
Basic tool 80

10.1 Comprobacion del paso de energia en el
calefactor (fig. 10)

Entre el punto de medicién 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 medicién 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.12 Occupazione di allacciamento/asignacion de las conexiones

rosso/rojo rosso/rojo

(+)
(-)

nero/negro

—(Co=

blu/azul

bianco/blanco bianco/blanco

sensore termico/sonda térmica| elementorisc./calefactor

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 union de soldadura entre el calefactor y los
hilos de conexion (fig. 12).
Atencion: No deben confundirse los hilos ,blanco® y ,rojo“.

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 di6 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. Incasodiinterruzione, I'elementoriscaldante
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 medicién 1y el 6 deberian poderse medir
menos de 6 ohmios (en caso de soldadorfrio). Siexiste una
interrupcion debe cambiarse el calefactor (ver abajo).

11.2 Comprobacion... en la sonda térmica
Entre el punto de medicién 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
Power tool
1 2 3 4 5
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fig.15 Occupazione di allacciamento/asignacion de las conexiones

elemento risc. bianco/ elemento risc. bianco/
calefactor blanco nero/negro calefactor blanco blu/azul
P I
— S
sensore termico verde(-)/ verde terrarosso (+), sensore term./ bianco/rosso/
sonda térmica verde (-) tierrarojo (+), sondatérm.  blanco/rojo

11.3 Sostituzione dell'elemento riscaldante/

della linea di allacciamento (Abb. 14)
11.3.1 Staccare il saldatoio dalla stazione.

11.3.2 Estrarre la punta raffreddata (pos.1) e I'attacco punta (pos.2)

dall’elemento riscaldante (pos. 3).
11.3.3 Svitare la vite di fissaggio del manico (pos. 4).
11.3.4 Estrarre il manico (pos. 5).

11.3.5 Staccare il collegamento di saldatura tra elemento riscaldante

(pos. 3) e fili di allacciamento (pos. 6).

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

mento (pos. 7).

11.3.7 Ripristinare il collegamento tra elemento riscaldante e fili di

allacciamento (fig. 15).

Attenzione: i fili ,bianco” e ,rosso“ non devono venire scambiati!

11.3.8 Rimontare seguendo la sequenza inversa.

1.3

11.3.1
11.3.2

11.3.3
11.3.4
11.3.5
11.3.6
11.3.7

11.3.8

Cambio del calefactor / del cable de alimentacion
(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. 4).

Extraer el mango (pos. 5).

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

Cambiar el calefactor (pos. 3) o el cable de alimentacion (pos. 7).
Efectuar de nuevo la union de soldadura entre el calefactor y
los hilos de conexion (fig. 15).

Atencion: No deben confundirse los hilos ,blanco® y ,rojo®.

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




12. Dati tecnici / Dati per l'ordinazione

Stazione di saldatura completa
ANALOG 60 /60 W

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

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

Tempodiriscaldamento:

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 antistaticoperANAG60A/ANASOA
Spugna di viscosa perA28/A 29

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
0A 29
003B

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
Tensién 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)

Tension: 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 alimentacién:

Basic tool 60 / Ergo tool: aprox. 60 g

Basic tool 60 / Power tool: aprox. 52 ¢

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. paraANAG60A/ANASOA
Esponja viscosa paraA28 /A 29

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
0OA 29
0003B




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

Puntas de sold. ERSADUR Puntas reforzadas ERSADUR Suplementos para desold. IC
_ .5 “ M o . 2 162 38

=" oss2mp g 1§ o08326D RN ~

I i —jﬁ 832 C16
L “ ME o 8 s
”%#Z:; 0832 CD . s
¥ g 0832LD Inserti dissaldanti
— . % Suplementos para desoldar

i ﬂgﬁ 0832 ED

_ a richiesta
_ O L,
2l 0832 MD a peticion

ERSA Punte SolderWell

- 275 2 ‘;g[‘
“%% 0832 KD

T o ERSA Puntas SolderWell
F%ﬁ 0832 0SD* LB g3
Altre punte a richiesta! ] _ 0832 PW
o~ R iGama de las puntas — pida por favor mas tipos!
3#%%# 832 UD* :
175 § %?
¢ | 0832 AD
‘i-l 50 g ﬂt —
ﬂm ‘=QL7 & 0832VD e
14 175 g cg
il 0832 OD

* Prima di iniziare le saldatura, rimuovere i tappi di
protezione!

* Antes de pasar a calentar, quitar el manguito de
proteccion!




Garanzia

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. Il
contenuto viene curato e adattato alle circostanze attuali. Tutti i
dati e le informazioni sui prodotti € i procedimenti pubblicati nelle
presenti istruzioni sono stati determinati da noi con [‘utilizzo dei
pit 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 puo 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.

Garantia

ERSA ha elaborado esmeradamente estas instrucciones
de funcionamiento. Sin embargo, no podemos asumir
responsabilidad alguna con respecto al contenido, exhaustividad
y calidad de los datos contenidos en este documento. Su
contenido esta sujeto a continuas modificaciones. Todos los
datos publicados en estas instrucciones de funcionamiento asi
como la informacién acerca de productos han sido obtenidos
esmeradamente y segun nuestro leal entender y utilizando las
herramientas técnicas mas modernas. Estas informaciones
poseen caracter facultativo y no exoneran al usuario de la
inspeccion del producto por responsabilidad propia antes de su
utilizacion. No asumimos responsabilidad alguna por lesiones a
derechos de terceros por aplicaciones o modos de procedimiento
sin nuestra aprobacion expresa y por escrito. Nos reservamos el
derecho de modificaciones técnicas a fin de mejorar el producto.
En el marco legal permitido, se excluye la responsabilidad por
dafos, dafios 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
confirmacién, la misma que debera adjuntarse al envio del
producto.
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