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Deutsch

Legen Sie das Lotwerkzeug bei Nichtgebrauch
immer in der Sicherheitsablage ab.

A 1. Achtung!

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

Fir andere, von der Betriebsanleitung abweichende Verwendung, sowie
bei eigenmachtiger Verdnderung, wird von Seiten des Herstellers keine
Haftung ibernommen.

Sicherheitshinweise

@ Alle brennbaren Gegensténde aus der Néhe des heiBen
Lotwerkzeuges bringen.

® (Geeignete Schutzbekleidung verwenden. Verbrennungsgefahr durch
flissiges Lotzinn.

@ Den heiBen Létkolben nie unbeaufsichtigt lassen.

@ Arbeiten sie nicht an unter Spannung stehenden Teilen.

2. Beschreibung

Magnastat-System: Regelprinzip

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

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

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

Stérungen von auBen kdnnen nur auf den Schalter einwirken.

Technische Daten
TCP12 TCP24/S TCP 42

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

1

Daher sind folgende Regeln zu beachten:
@ Kolbenablage nicht aus eisendhnlichem Material (am besten Original-
Ablage von Weller verwenden).

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

Nur Weller Longlife-Spitzen verwenden. Firmenfremde Spitzen
konnen zu vorzeitigem Verschleif des Systems fiihren.

3. Inbetriebnahme

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

4, Wartung

@Beim ersten Aufheizen die Létspitze mit Lot benetzen. Dies entfernt
Oxydschichten und Unreinheiten der Létspitze. Vor jedem Lotvorgang
Spitze am nassen Schwamm abwischen. Kein aggressives Létwasser
0.4. nehmen. Jede mechanische Bearbeitung der Lotspitze zerstort die
galvanische Schutzschicht und setzt die Lebensdauer herab.

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

@Die Lottemperatur kann wegen der leistungsfahigen Wérmeregelung
relativ niedrig gewéhlt werden. Sie soll je nach Lotzinn und Lotstelle
zwischen 300°C und 380°C betragen. Héhere Temperaturen bringen
nur scheinbar kiirzere Takizeiten. Es leiden jedoch Létqualitét und
Lebensdauer der Lotkolbenspitze und Bauteile darunter.

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

@HeiBe Lotspitze nicht auf dem trockenem Schwamm reinigen.
Die Lotspitze regelméBig und ausreichend mit Lotzinn benetzen.
Die Lotspitze nie unbenetzt ablegen.

Létspitzen Bilder LT und PT-Tips siehe Seite 24 - 28.

Die Betriebsanleitung des verwendeten Steuergerétes ist zu dieser
Betriebsanleitung erganzend giiltig.

5. Lieferumfang
Magnastatkolben
Betriebsanleitung

Technische Anderungen vorbehalten!
Die aktualisierten Betriebsanleitungen finden Sie unter
www.weller-tools.com.



En cas de non utilisation de I'outil de soudage,
toujours le poser dans la plaque reposoir de
sécurité.

A 1. Attention!

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

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

Consignes de sécurité

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

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

® Ne jamais laisser le fer & souder briilant sans surveillance.

@ Ne travaillez pas sur des piéces sous tension.

2. Description

Principe de la régulation

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

Les températures de régulation sont:

5=260°C

6 =2310°C

7=2370°C

8 =425°C

Caratéristiques techniques
TCP12 TCP24/S TCP 42
Tension: 12V 24V 42V DC
(uniquement tension continue)
Puissance: 35W 50 W 45W

Régulation: ~ Systéme ,Point de Curie”

Francais

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

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

@ Ne pas le laisser a proximité d‘un champ magnétique trop intense.
L‘utilisation de pannes qui ne seraient pas d‘origine Weller pourrait
provoquer la détérioration rapide du systéme de regulation.

3. Mise en service

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

4. Entretien des pannes

@ Ala premiére chauffe de la panne, mouiller celle-ci avec de la
soudure afin de débrasser son extrémité de Iétain oxydé. Avant chaque
utilisation du fer, la panne devra etre nettoyée au moyen d‘une eponge
humide. Ne pas utiliser de décapant liquide, ni de lime ou autres outils
susceptibles d‘endommager le revétement de la panne et d‘écourter
dans de fortes proportions sa durée de vie.

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

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

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

Mise en contact de la panne avec le point & souder (Préchauffage) -
Apport de soudure (soudage - décapage) - Maintenir quelques instants
de la panne sur le joint (retard de la solidification). La soudure ne doit
jamais fondre sur la panne au moment de la mise en contact de celle-ci
avec le joint & souder, sous peine de provoquer des soudures séches.
@ Ne pas nettoyer la panne brilante sur I'éponge séche.

Humecter régulierement la panne avec une quantité suffisante d’étain.
Ne jamais déposer la panne non étamée.

Pannes figure Pannes LT et PT, voir les pages 24 - 28.

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

5. Fournitures

Magnastat souder

Mode d'emploi

Sous réserve de modifications techniques!

Vous trouverez les manuels d'utilisation actualisés sur
www.weller-tools.com.



Nederlands

Plaats het soldeergereedschap bij niet-gebruik
altijd in de veiligheidshouder.

A 1. Attentie!

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

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

Veiligheidsvoorschriften

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

@ Geschikte veiligheidskleding dragen. Verbrandingsgevaar door vloei
baar soldeertin.

@ De hete soldeerbout nooit onbewaakt achterlaten.

@ Werk niet aan onder spanning staande delen.

2. Beschrijving

Magnastat-systeem: regelprincipe

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

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

De schakeltemperaturen zijn:

5=260°C
6=2310°C
7=2370°C
8 =425°C
Technische gegevens
TCP12 TCP24/S TCP 42
Spanning: 12V 24V 42V DC
(alleen gelijkspanning)
Vermogen: 35W 50 W 45W
Regeling:  2-puntsregeling met temperatuurvoeler volgens Curie-
effect.

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

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

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

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

3. Ingebruikneming

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

4, Onderhoud

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

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

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

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

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

Soldeerpunten afbeeldingen LT en PT-tips zie pagina 24 - 28.

De gebruiksaanwijzing van het gebruikte besturingstoestel is aanvullend
bij deze gebruiksaanwijzing van toepassing.

5. Omvang van de levering

Magnastat soldeerbout

Gebruiksaanwijzing

Technische wijzigingen voorbehouden! De geactualiseerde
gebruiksaanwijzingen vindt u bij www.weller-tools.com.



In caso di non utilizzo, I'utensile di saldatura
deve essere sempre appoggiato sul supporto di
sicurezza.

A 1. Attenzione!

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

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

Sicurezza

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

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

@ Non lasciare mai inosservato lo stilo brasatore caldo.

@ Non lavorare su pezzi sotto tensione.

2. Descrizione

Il sistema Magnastat: Principio di controllo

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

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

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

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

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

Dati tecnici
TCP12 TCP24/S TCP 42
Tensione: 12V 24V 42V DC
(solo tensione continua)
Potenza: 3B/W 50w 45W
Controllo:  con termosensore ad effetto Curie

Italiano

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

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

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

3. Fuzionamento

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

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

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

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

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

asciutta.

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

Per I'immagine punte LT e PT vedere a pagina 24 - 28.

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

5. La fornitura comprende

Stilo Magnastat

Istruzioni per I'uso

Salvo variazioni tecniche! Trovate le istruzioni per I'uso
aggiornate su www.weller-tools.com.



English

Always place the soldering tool in the safety
rest while not in use.

1. Caution!
Please read these Operating Instructions and the safety informations
carefully prior to initial operation. Failure to observe the safety regulations
results in a risk to life and limb.

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

Safety Informations

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

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

@ Never leave the hot soldering iron unsupervised.

@ Never work on voltage-carrying parts.

2. Description

Magnastat System: Control principle

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

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

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

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

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

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

Technical data
TCP12 TCP24/S TCP 42

Voltage: 12V 24V 42V DC (only DC)
Power Rating: 35W 50 W 45W
Control: 2-point control with temperature sensor using Curie

effect.

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

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

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

3. Commissioning

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

4. Maintenance instructions

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

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

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

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

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

@ Do not clean hot soldering iron tip on a dry sponge.

Regularly tin the soldering iron tip with sufficient solder. Never place the
soldering iron in the holder with the tip insufficiently tinned.

Soldering bits figure LT and PT-Tips see pages 24 - 28 .

If the soldering equipment is used in combination with other Weller
devices, the warning notes mentioned in those operating instructions are
appliance as well.

5. Scope of supply

Magnatstat Soldering

Operating Instructions

Subject to technical alterations and amendments!

See the updated operating instructions at
www.weller-tools.com.



Nér du inte anvander lodverktyget ska
det alltid placeras i sakerhetshallaren.

A 1. Observera!

L&s noggrant igenom denna bruksanvisning och bifogade sékerhetsan-
visningar innan du sétter apparaten i drift. Det ar livsfarligt att inte folja
sékerhetsforeskrifterna.

Tillverkaren ansvarar inte for anvandningar som awviker fran bruksanvis-
ningen, samt for egenméktiga forandringar.

Sékerhetsanvisningar

@ Tabort alla brannbara foremal frén I6dverktygets omedelbara nar
het.

@ Anvénd lampliga skyddskléder. Fara fér forbranning genom flytande
[6dtenn.

@ Lémna aldrig den varma lodkolven utan tillsyn.

@ Arbeta inte med detaljer som star under spanning.

2. Beskrivning

Magnastat-system: regleringsprincip

Den med l6dkolven fast forbundna metallhéttan &r systemets
temperaturgivare, Magnastat. Den &r ferromagnetisk dvs. drar at sig jarn
som en magnet. Talet pa denna hétta &r koderingen for regleringstempe-
raturen. N&r denna temperatur uppnés vid uppvarmningen, forlorar
Magnastaten omedelbart sina ferromagnetiska egenskaper. Inom fysiken
kallar man detta en Curie-effekt. Nar temperaturen faller under detta
vérde &terfar Magnastaten sina ferromagnetiska egenskaper igen. Denna
funktion hos Magnastaten ar mycket stabil. Den forslits inte genom &ld-
ring eller metallutmattning.

Magnastatens varden overfors till kontakten. Denna &r i princip sa kon-
struerad att en permamentmagnet kopplar till och fran strdmmen genom
en av Magnastaten fororsakad egenrorelse dver en skjutstang till en kon-
taktbrygga.

Kopplingstemperaturerna ar:
5=260°C
6 =2310°C
7 =370°C
8 =425°C

Storningar utifrdn kan endast inverka pa kontakten.
Dérfor skall man beakta féljande:

@ Anvénd inte kolvhallare av jarnliknande material
(anvénd originalhallare fran Weller).

@ Utsétt inte virmeelementet for ett vaxlande magnetfélt eller for utmed
ett metallforemal. Detta kan blockera regleringssystemet.

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

Svenska

Tekniska data
TCP12 TCP24/S TCP 42
Spanning: 12V 24V 42V DC
(endast likspénning)
Effekt: 3BW 50w 45W

Reglering:  2-punktsreglering med temperaturgivare enligt Curie-
effekt.
3. ldrifttagning

Lagg lodkolven i sakerhetshéllaren. Ta bort alla brannbara féremal fran
|6dverktygets omedelbara nérhet. Stick in och I&s anslutningskontakten i
forsorjningsenheten. Satt pa forsorjningsenheten. Efter uppvarmningen
fuktar man I6dspetsen med lodtenn.

4. Underhall

@ Vid forsta uppvarmningen skall Iodspetsen fuktas med lod. Detta tar
bort oxidskikt och smuts fran lodspetsen. Fore var 1odning skall spetsen
torkas av med en vat svamp. Anvénd inget aggressivt lddvatten eller
liknande. Varje mekanisk bearbetning av lodspetsen forstor det
galvaniska skyddsskiktet och minskar livslangden.

@ Virmeelementet har en optimal vérmeverkningsgrad till spetsen.

Hog precision pa materialet i virmeelementet, varmelindningen och
isolationen gor detta mdjligt. Dérfor far virmeelementet inte gripas med
tang eller utséttas for stotar. For saker fastséttning av IGdspetsen récker
det att man drar &t overfallsmuttern for hand (i kallt tillstand).

@ Lodtemperaturen kan véljas relativt lagt pa grund av den effektiva
varmeregleringen. Den bor allt efter 16dtenn och lodstélle ligga mellan
300°C och 380°C. Hogre temperaturer ger endast skenbart kortare tider.
Lodkvalitet och 16dspetsens och andra komponenters livsldngd lider
emellertid av detta.

@ Lodforloppet skall utforas i ordningsfoljden "Lodstélle - Iodtenn -
|6dspets*“. Applicera aldrig lodtenn pé spetsen och dérefter pa lodstéllet.
Detta ger "kalla" [6dstéllen.

@ Rengdr inte varm 16dspets med torr svamp. Fukta lodspetsen
regelméssigt och tillrdckligt med 16dtenn. L&gg aldrig ner I6dspetsen om
denna inte ar fuktad.

Lédspetsar Bilder LT och PT-Tips se sidan 24 - 28.

Bruksanvisningen for det anvénda styrdonet géller hér som
komplementér.

5. Leveransomfattning

Magnastat lédkolven

Bruksanvisning

Ratten till tekniska andringar forbehalles!

De uppdaterade bruksanvisningarna finns pa
www.weller-tools.com.



Espaiiol

Cuando no use el soldador depositelo siempre
en el soporte de seguridad.

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

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

Normas de seguridad

@ Retirar todos los materiales inflamables que estén cerca del
soldador.

@ Utilizar prendas de vestir de proteccion. Peligro de sufrir quemaduras
por la manipulacion de estafio liquido.

@ Mantener el soldador siempre controlado.

@ No trabaje con piezas que estén bajo tension.

2. Descripcion

Sistema "Magnastat": principio de regulacion

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

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

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

Datos técnicos
TCP12 TCP24/S TCP 42

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

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

Los factores externos inicamente pueden influir en el interruptor.

Por esta razén debera seguir las siguientes reglas:

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

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

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

3. Puesta en funcionamiento

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

4, Avisos de error

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

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

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

@ La temperatura para soldar se puede ajustar relativamente baja graci-
as a la excelente regulacion térmica. La temperatura debe oscilar entre
300° y 380° C dependiendo del estafio y de la zona donde se vaya a sol-
dar. Las temperaturas superiores a las indicadas permiten aparentemen-
te reducir mas los ciclos. No obstante, merman la calidad de la soldadu-
ra'y reducen la vida Util de la punta de soldar y los demas componentes.
@ Para soldar se debe seguir el siguiente orden "punto de soldadura -
estafio - punta de soldar". No aplicar nunca estafio a la punta y luego
humectar el punto de soldadura. De lo contrario "soldara en frio".

@ No limpiar nunca la punta caliente con la esponja seca. Aplicar estafio
de forma regular y abundante. No colocar nunca la punta en el soporte sin
humectar. Puntas de soldar, figuras, consejos, véase la pagina 24 - 28
Ademas de estas instrucciones consultar el manual de instrucciones de la
unidad de control.

5. Piezas suministradas

Weller “Magnastat soldador”, Manual de uso

iReservado el derecho a realizar modificaciones técnicas!
Encontrard los manuales de instrucciones actualizados en
www.weller-tools.com.



Laeg altid loddevaerktojet fra _dilg(; i
sikkerhedsholderen, nar det ikke
bruges.

A 1. Forsigtig!

For apparatet tages i brug, ber betjeningsvejledningen og de vedlagte
sikkerhedsanvisninger Ises ngje igennem. Safremt sikkerhedsfors-
krifterne ikke overholdes, er der fare for liv og levned.

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

Sikkerhedshenvisninger

@ Fjern alle brandbare materialer i naerheden af det varme
loddeveerktgj.

@ Anvend passende beskyttelsestgj. Flydende loddetin udger en
forbreendingsfare.

@ Efterlad aldrig en varm loddekolbe uden opsyn.

@ Arbejd ikke med dele, der star under spanding.

2. Beskrivelse

Magnastatsystem: Reguleringsprincip

Metalkappen, som er fast forbundet med loddespidsen, udger tempera-
turméleren for dette system, nemlig Magnastat. Den er ferromagnetisk,
dvs. tiltrekker jern, som en magnet ger det. Tallet angivet pa denne
kappe, er lig med kodet pa reguleringstemperaturen. Sa snart denne tem-
peratur er naet, mister Magnastaten straks sine ferromagnetiske egens-
kaber. Fysikerne taler her om Curie-effekten. Kommer temperaturen ned
under reguleringstemperaturen, vender Magnastaten tilbage til den ferro-
magnetiske tilstand. Denne forandringsegenskab er meget stabil for
Magnastaten. Den pavirkes ikke af fx slid, alderdom eller metaltrasthed.

Magnastatens veerdier overfgres til kontakten. Denne er i princippet
opbygget saledes, at en magnet overfgrer sin egen drivkraft, som er
forarsaget af Magnastaten, via en glidestang til kontaktbroen, og derigen-
nem til- og frakobler

varmestrgmmen.

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

Forstyrrelser udefra kan kun pévirke kontakten.

Derfor skal man vare opmerksom pa felgende regler:

@ Opbevaringsenheden for kolben ma ikke veere af jernholdigt materiale
(anvend helst Weller's original opbevaringsenhed).

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

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

Dansk

Tekniske data
TCP12 TCP24/S TCP 42
Spending: 12V 24V 42V DC
(kun jeevnstrgm)

Effekt: 3BW 50w 45W
Regulering:  2-punkts regulering med temperaturmaler ifglge Curie-
effekten.

3. Ibrugtagning

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

4. Fejimeldinger

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

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

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

@ Loddeprocessen skal ske i falgende raeekkefelge: "loddeposition - lod-
detin - loddespids". Péfer aldrig loddetin pé spidsen for derefter at vaede
loddepositionen. Det resulterer i "kolde" loddepositioner.

@ Renggr aldrig en varm loddespids med en ter svamp. Loddespidsen
skal regelmaessigt veedes med rigeligt loddetin. Henleeg aldrig loddespid-
sen uden at vade den.

Loddespidser Billeder LT, PT-tips se side 24 - 28.

Styreenhedens betjeningsvejledning geelder som supplement til
nervaerende betjeningsvejledning.

5. Leveringsomfang
Weller Magnastat loddekolben
Betjeningsvejledning

Forbehold for tekniske a@ndringer!
De aktuelle betjeningsvejledninger
www.weller-tools.com.

findes pa



Portugués

Em caso da ndo utilizagdo, pouse a ferramenta
de solda sempre no descanso de seguranca.

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

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

Indicacdes de seguranca

@ Remover todos os objectos inflamaveis das imediagfes da
ferramenta de solda.

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

@ Nunca deixar o ferro de soldar sem supervisao.

@ Nao trabalhe em pegas sob tensdo.

2. Descrigdo

Sistema Magnastat: Principio de regulagao

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

0Os valores do Magnastat sdo transmitidos para o interruptor. A estrutura
do interruptor segue o principio de que, um iman permanente transmite o
seu movimento préprio provocado pelo Magnastat para uma ponte de
contacto, através de uma haste empurradora, ligando e desligando desta
forma a corrente de aquecimento.

As temperaturas de comutagdo sao:
5=260°C
6 =310°C
7 =370°C
8 =425°C

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

@ Descanso do ferro nunca em material semelhante ao ferro

(o melhor serd a utilizagéo do descanso original da Weller).

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

Dados técnicos
TCP12 TCP24/S TCP 42

Tensao: 12V 24V 42V CC

(apenas tensdo continua)
Poténcia:  35W  50W 45 W
Regulagdo:  Regulagdo de 2 pontos com sensor de temperatura con

forme o efeito Curie.

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

3. Golocagdo em servico

Pousar o ferro de soldar no descanso de seguranca. Remover todos os
objectos inflamaveis das imediagdes da ferramenta de solda.lnserir a
ficha de ligago na unidade de alimentagao e bloqued-Ia. Ligar a unidade
de alimentagao. Apds decorrido o tempo de aquecimento necessério, apli-
car um pouco de solda a ponta de solda.

4, Manutencao

@ No primeiro aquecimento, aplicar solda & ponta de solda. Esta solda
elimina as camadas de 6xido e as impurezas da ponta de solda. Antes de
cada processo de solda, limpe a ponta com uma esponja molhada. Nunca
utilizar dgua de solda agressiva, ou semelhante. Cada maquinagao meca-
nica da ponta de solda destroi a camada protectora galvénica e reduz a
vida dtil.

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

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

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

@ Nunca limpar a ponta de solda quente com uma esponja seca. Aplicar
estanho de solda de forma regular e suficiente a ponta de solda. Nunca
pousar a ponta de solda sem a solda aplicada. Para as figuras das pon-
tas de solda LT e PT, consulte a pagina 24 - 28.

0 manual de instrugdes do aparelho de comando € valido como suple-
mento ao presente manual de instrugdes.

5. Fornecimento

Weller Magnastat soldar

Manual do utilizador

Reservado o direito a alteragdes técnicas!

Encontrard os manuais de instrugdes actualizados sob
www.weller-tools.com.



Ha nem hasznalja a forrasztopakat, akkor
helyezze azt mindig a biztonsagi taroldba.

1. Huomio!
Lue ndmd kéyttdohjeet ja oheiset turvallisuusohjeet huolellisesti I&pi
ennen laitteen kdyttoonottoa. Turvallisuusmaéréysten noudattamattajét-
taminen voi uhata henkeé ja eldmaa.

Valmistaja ei vastaa muusta kéyttoohjeista poikkeavasta kéytostd tai
omavaltaisista muutoksista.

Turvallisuusohjeet

@ Ota kaikki helpostipalavat esineet kuuman juottimen I&heisyydesta
pois.

@ Kéytd sopivia suojavarusteita. Nestemdinen juottotina aiheuttaa
palovammojen vaaran.

@ A4 jatd kuumaa juottokolvia iiman valvontaa.

@ AlA tydsté jannitteen alaisna olevia tydkappaleita.

2. Kuvaus

Magnastat-jarjestelma: sdatoperiaate

Juottokérkeen liitetty metallip&éllike on tdmén jarjestelmén lampétila-
anturi, Magnastat. Se on ferromagneettinen eli se vetéé raudan tapaan
magneetin puoleensa. Numero téssd paallikkeessd on séétélampatilan
koodaus. Jos tdmd ldmpdtila saavutetaan kuumennuksen yhteydess,
Magnastat menettdd yhtékkia ferromagneettiset ominaisuutensa.
Fyysikot puhuvat Curie-vaikutuksesta. Kun séatdlampdtila alitetaan,
Magnastat siirtyy takaisin ferromagneettiseen tilaan. Tam& Magnastatin
kallistustapahtuma on erittéin vakaa. Se ei kulu vanhenemisen tai metal-
lin vésymisen takia.

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

Kytkentéaldmpétilat ovat:
5=260°C
6 =2310°C
7 =370°C
8 =425°C

Ulkopuoliset héiriét voivat vaikuttaa kytkimeen.

Siksi on noudatettava seuraavia saantoja:

@ Ala kayta kolvin telinetts, joka on rautamaista materiaalia (kaytd mie-
luiten alkuperdisté Weller-telinettd).

@ Al laita lAmmityselementtid mink&dn vaihto-magneettikentén péélle
tai liikuta sitd raudan péalla. Se voi sulkea saatojarjestelmén.

Kéyta vain Weller Longlife-karkia. Vaarat karjet voivat johtaa jarje-
stelmén ennenaikaiseen kulumiseen.

Suomi

Tekniset tiedot
TCP12 TCP24/S TCP 42
jannite: 12V 24V 42V DC
(vain tasajannite)
Teho: 3BW 50w 45W
saato: 2-kohta saéto lampotila-anturilla Curien-vaikutuksen
mukaan.
3. Kayttoonotto

Laita juottokolvi turvapidikkeeseen. Ota kaikki helpostipalavat esineet
juottimen Idheisyydestd pois. Pista liiténtépistoke syottdyksikkoon ja
lukitse se. Kytke syottoyksikkd paalle. Kun tarvittava kuumennusaika on
kulunut, kostuta juottokdrki juotteella.

4. Huolto
@ Kostuta ensimméisen kuumennuksen juottokérjet juotteella. Se poi-
staa oksidikerroksen ja epdpuhtaudet juottokarjestd.

@ Pyyhi kiirki ennen juottoa kostealla sienelld. Al kaytd voimakkaita
juottonesteitd. Kaikki juottokdrjen mekaaniset tydstot vaurioittavat galva-
nisoitua suojakerrosta ja lyhentévét kayttoikaa.

@ Kuumennuselementilld on optimaalinen lampdhydtysuhde kérkeen.
Kuumennuselementin materiaalin, [immdnkehityksen ja eristyksen suuri
tarkkuus tekee sen mahdolliseksi. Al tartu kuumennuselementtiin pih-
deilld tai koputa sité. Juottokérjen tukevaan kiinnitykseen riittdd hattu-
mutterin Kiristys késin (kylméné).

@ Juottoldmpdtila voidaan valita suhteellisen alhaiseksi tehokkaan I&m-
monsaddon takia. Se voi olla 300°C ja 380°C valill riippuen juottotina-
sta ja juotoskohdasta.Korkeammat lampétilat aiheuttavat vain ndennéi-
sesti lyhyemmat tahtiajat. Siité kérsivat kuitenkin juotteen laatu ja juot-
tokolven kérjen ja rakenteiden kayttoika.

@ Juotos tulisi tapahtua jérjestyksessa "juottokohta - juottotina -
juottokéirki“. Al laita juottotinaa karjelle ja sitten kostuta juotoskohtaa.
Se aiheuttaa "kylmid" juotoskohtia.

Al puhdista kuumaa juottokérked kuivalla sienellé. Kostuta juottokarjet
saanndllisesti ja riittavésti juottotinalla. Al laita juottokérkea
kostuttamattomana pois.

Juottokdrjet kuvat LT, PT-vihjeet katso sivu 24 - 28

Kéytetyn ohjauslaitteen kéyttéohjeet taydentévét tatd
kéyttoohjetta.

5. Toimituksen laajuus
Magnastat
Kéyttdohje

Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetaén!
Viimeisimmat kéayttoohjeet saat
www.weller-tools.com.

osoitteesta
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EAnVIK

EvaloBéTeTe To epyarheio ouykOAAnonG o
lepiltwon un xprong lavrote on faon evaloBeong
NHOQUAELNG,

1. Mpoooyy!
Mpw m 6éan ce Aettoupyia MG ouokeu BlaaoTe mapakahd MPOCEKTIKG QUTEQ TIS 0Bnyieq
Aetroupyiag Kkat Tig ouvmpéveg uriodei€elg aopaeiag. Z€ mepimTwon i THENG TWV KAVOVIOUGY
aoqahelog undpyet kivduvog yia ) {wh Kat TV apTiéNeLd 0ag.

Mo kGBe aMn yprion, mou amokhivet amo Tiq odnyleq Aettoupyiag, kabag kot o mep(Twon
auBaipemg peTatpomg, dev avahayBaveTat ano v mheupd Tou KATAOKeUAaT) Kapia euBlwn.

OBnyieg Aetroupyiag

@  AnojakpUvete Oh Ta sUPAEXTa QVTIKEfieva KOVTd and To KauTo epyakeio ouykoMnaNG.

@  Xpnayionoteite kataMnAn mpooTareuTikr) evdupaaia. Kivduvog eykavuatog amo Tov uypo
kaoattepo kOMnang (kahay).

@ My agnvete noté 1o kautd EuBoho uykaAang xwpig emmipnan.

@ My epyaleote oe épn mou Bpiokovtal U6 Tdom.

2. Mepuypagn

Zomia Magnastat: Aoy pubpuong

To otaBepd ouvdedepévo pe My axida ouykoMnang peTahhid kahuwa elvar o aloBympag
Bepyoxpaciog autou Tou ouaTaTog, To Magnastat. Auto eiva aidnpopaywnTiko, onh. Toapa omwg o
ofdnpog éva payvym. O apiByog méve 0’ auto To kAhupya elvaln Kwdikoroman yia ) Bepuokpacia
pUByang. Otav katd m Béppaven emreuyBel aut n Beppokpacta, Tote Xdvel To Magnastat anotoya
TIG 01BnpOpayVITIKEG Tou 1810 Teg. O QUOIKGG ovopdlet aum my kataoTaa pawvopevo Curie. Otav
1 Beppokpacia méoel kTw and T Beppokpaaia pUBaNG, emoTpégel To Magnastat fava omy
aidnpoayw Tkt Tou Katdotac. AuTA ) ouumepigopd Tou Magnastat eivat moAU oTaBepr. Aev
UnKeLTal 0 Kapia 9Bopd Adyw yrpavang f Korwang ukikod.

Ot e Tou Magnastat petadidovtat to Blakorm. O Blakommg elval £T01 KaTaoKeUAOEVO, (T
£vag poviyog payviimg va petadidet m dnpoupyoduewn péow Tou Magnastat Btk Tou kiwan pécw
jllag paBdou (NG oe pia YEQUPa ENAgG Kat €T val evepyortolel Kal va amevepyortaiel To pediia
Bépuavang.

Ot Bepokpaaieg evepyoronang elvat:
5=260C
6=310C
7=310°C
8=425°C

Ot eButepika mapevoyAAGeLS {mopouy va emdpody 1ovo Mave To dlakorm.

[ ut mpénet va mipoogEeTe Toug axoAouBoug kavoveg:

@ Bdon evanoBean Tou epfohou amé ulika riou Sev eymepiéxouv oidnpo (xpnayonaielte kaktepa
™ ywjota faon evaroBeang mg Weller).

@ M exbEtete To BeppavTio oiyia o€ Kavéva evakhaoadpevo HaywTiko medio ) i To odnyeite
KOVTA, KOITd KO 013NV avTiKelgvay. AuTo priopel va jmhokapet To ooy pUBuiong.

Texvikad otoiyeia
TCP12  TCP24/S  TCP42
Taon: 12V 4V £V0C
(uévo Taon auvexoug peduatog)
loyug: BW 50W 5w
Pubuon: PGBuon 2 anpelav e aoBnmpa Beppokpactag aluguva

Jie o patvopevo Curie.

1

Xpnotonioeire 6vo aides ‘Longlfe” mg Weller. Ot veg axiBeg pmopodv va oBnyricouv e mpdupn
Bopd Tou CUaTIATOG.

3. ©éon ot Aermoupyia

Evarodéote 1o €yforo ouykoMnang om Baan evarobeang aopaeiag. Anopokplvete oha Ta
eUphekTa avTikelpeva kovtd and To epyahelo ouykoMnang. TomoBemiote To Puopatolevo
alvdeapo o™ Hovada mapoyAg Kat aopahiote Tov. Evepyoronate m povada napoyng. Metd to
TépaG Tou anatrodpevou xpovou Béppavang mipooBéate om akida ouykOMnNG Aiyo GuykoMNTIKO
Kpaua (kahai).

4, Mnvipara opaAuatoq

@ Katd mv npim Bépyavon uypdvete oM oKida UYKOMNNG e CUYKOMNTIKO Kodua (KaAGY).
Auto amoyiakpUvel Tuxov ofeidioelq kat punavon and mv akida auykoMnang. Mot and kade
dlodikacta ouykOMnang okounilete v akida 0" éva uypo agouyydpl. My ypnowortaieite Kavéva
BloBpuTko uypd auykoMnang 1 kATt mapduoto. KaBe pmyavikr enegepyacia mg axidag ouykoMnang
KaTooTPEgEL T YaABaVIKY pooTaTETIKY eMOTpWaN Kol Peldivel m Bldpkela (WG

@ To Beppaviikd aapa £xet évav 1Bavikd fabuo amodoong Beppomtag mpog My akida. Auto
euyyavetal xdpn omv uni axpiBeta Tou ukikoU Tou Beppaviikod oiduatog, T BeppavTikig
TiepiENENG (avtiotaang) kat G povwang. It autd wn agiyyete To BepavTikd aaya e Ty Tomida
1y To yundre. Ma ) aiyoupn oTepéwan Mg akidag ouykoMnang apkel To agigio Tou pakop e
10 XEPL (0€ KpUa kaTaoTaan).

@ H 6eppokpaota ouykoMnang, yden omv ugnkig anddoang puBiuan mg Beppomras, uropel va
emheyel oyeTka yaunAn. H Bepuokpacia ouykoMnang mpémet va avépyetal, avahoya He Tov
Kaoaitepo kOMang (kahdy kat To onpieio kOMnang, petafl 300°C kar 380°C. Ot ugmAdrepeq
Bepyokpacies MpOopENOLV LOVO GaIvopeViKa CuvToOTePOUG KUKAoUG epyaciag. Emiang petdveTain
nolomTa MG ouykoMnang kat 1 didpketa {wig mQ akidag Tou euBohou ouykOMnang Kat
empedlovial apvnTikd Ta e€apmiata.

@ H dladikaoia mQ ouykOMnong mpémet va mpayyaToiaielTal e T Celpd “Znpelo koMnang -
Kaoottepog koMnang (kard) - Akida ouykoMnang”. My ToroBeteire moté mpdra Tov kaocttepo
KOMnaNG (kahdy ndvw oy akida kot etd va uypaivete To anpelo KOMnang. Auto divet kpla”
anueia kOMnang.

@ Ninv kaBapilete m Kaut akida ouykOMnaNG ndvw oe aTeyvo ogouyydpl. Yypaivete mv akida
OUYKOMNONG TOKTIKG Kl GpKETa e kaaoitepo kOMnang (kahdy. Mnv amoBétete mv akida
OUYKOMnaNG 1oTé aTey).

Eikoveg akidwv ouykoMnong LT, PT BAére o oehida 24 - 28.

Ot odnyieq Aerroupyiag mg ypnawonotoUievng povadag eAéyxou aupmnpdvouy autég Tig odnyieq
Aettoupyiag.

5. Y\ napddoong

Magnastat ouykoMnang

Odnyieg Aetroupyiag

Me emoUhatn Tou Sikai@patoq TeXVIKaV aAAaydv!

Tic ewnuepwuéveg odnyieg Aettoupyiag Ba mQ PBpeite kdtw amd
www.weller-tools.com.



Havya aletini kullanmadiginda her zaman giivenlikli
goze yerlestiriniz.

1. Dikkat!
Cihazi devreye almadan 6nce bu kullanim kilavuzunu ve ekte bulunan
glivenlik uyarilarini dikkatli bir sekilde okuyunuz. Giivenlik yonetmeliklerine
dikkat edilmemesi durumunda yasam ve viicut icin tehlike olugur.

Kullanim kilavuzunda anlatilandan farkli kullaniimasi durumunda ve ayrica
kendi istekleriniz dogrultusunda degisim yapiimasi halinde (retici
tarafindan hig bir sorumluluk Gstlenilmez.

Givenlik uyarilari

@ Yanma tehlikesi olan tim objeleri sicak havyanin yakinindan
uzaklagtinniz.

@ Yanabilir tm objeleri sicak havyanin gevresinden uzaklagtinniz. Sivi
lehimden dolayr yanma tehlikesi .

@ Sicak havyayi asla denetimsiz bir sekilde birakmayiniz.

@ Gerilim altindan bulunan parcalarla ¢alismayiniz.

2. Tasvir

Magnastat sistemi: Ayar prensibi

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

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

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

Dis arizalar sadece saltere etki edebilir.

Dolayisiyla agagidaki kurallara dikkat edilmelidir:

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

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

Sadece uzun omarlii Weller uglar kullanimalidir. Yabanci marka uglar
sistemin zamanindan 6nce aginmasina yol agar.

Tirkge

Teknik bilgiler
TCP12 TCP24/S TCP42
Gerilim: 12V 24V 42V DC
(sadece dogru gerilim)
Gig: BW  50W 45W
Ayar: Curie etkisine gore sicaklik hissedicisi olan 2 nokta regtila

syonu.

3. Devreye alma

Havyalar emniyet altligina konulmalidir. Yanma tehlikesi olan tiim objeleri
havyanin yakinindan uzaklagtiriniz. Baglanti figini besleme (nitesine takip
kilitleyiniz. Besleme tinitesini aginiz. Isitma zamaninin bitmesinden sonra
havya ucuna biraz lehim siriniz.

4, Bakim

@ Havya ucuna, ilk defa isitildijinda biraz lehim siiriilmelidir. Bu, havya
ucundaki oksit tabakalarini ve kirleri giderir. Her lehim isleminden 6nce ucu
1slak bir stinger ile siliniz. Asindirici lehim sivisi beya benzerlerini kullan-
mayiniz. Lehim ucunun mekanik olarak islenmesi galvanik koruma taba-
kasini zedeler ve bdylelikle ucun dmrinii kisaltir.

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

pense ile tutulmamalidir veya bir yere vurulmamalidir. Havya ucunu en iyi
sekilde sikistirabilmek icin baglik somununun elle sikiimasi yeterlidir
(so§uk durumda).

@ Lehim sicakligi, glicli 1s1 ayarindan dolayr oldukga distk segilebilir. Isi
ayari lehime ve lehim yerine gdre 300°C ve 380°C arasinda
olmalidir.Yiksek sicakliklar sadece gériniirde kisa pals siireleri saglar.
Bununla birlikte havya ucunun ve yapi elemanlarinin lehim kalitesi ve émri
bundan etkilenir.

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

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

Lehim kalemi uglari Resimler LT, PT uglari bkz. 24 - 28 Sayfa.

Kullanilan kumanda cihazinin galigtirma geriliminin bu kullanim kilavuzun-
da tamamlayici nitelikte bir gegerliligi vardir.

5. Teslimat kapsami
Magnastat Lehim
Kullanim kilavuzu

Teknik degisiklik hakki sakiidir!
Gincellenmis kullanim kilavuzlarini www.weller-tools.com sayfasinda
bulabilirsiniz.
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Cesky

Pokud pajedlo nepouzivate, vzdy jej
gflggrz‘te na bezpecnou odkladaci
u.

A 1. Pozor!

Pfed uvedenim pfistroje do provozu si prosim pozorné pfectéte Navod
k pouZiti a pfiloZzené Bezpe€nostni pokyny. Pfi nedodrzeni bezpeénost-
nich pedpist hrozi nebezpeéi ohroZeni zdravi nebo Zivota.

Vyrobce nepfebird Zadnou odpovédnost za pouZiti v rozporu s
Névodem k pouZiti a déle v pfipadé svévolné Upravy.

Bezpeénostni pokyny

@ Odstrarite z blizkosti horké pajecky vSechny hoflaviny.

@ PouZivejte vhodny ochranny odév. Nebezpeci popdleni tekutym
pajecim cinem.

® Horkou pajecku nenechavejte nikdy bez dozoru.

® Nepracujte na dilech pod napétim.

2. Popis

Systém Magnastat: princip regulace

Kovova $picka, ktera je pevné spojend s pajecim hrotem, je snimacem
teploty tohoto systému, tzv. Magnastatem. Ten je feromagneticky, tzn.
7e jako Zelezo pfitahuje magnety. Cislo na této $pidce oznaduje pfis-
lugnou teplotu. Jakmile je pfi zahféti dosaZena tato teplota, Magnastat
rézem ztrati své feromagnetické vlastnosti. Fyzikové zde mluvi
o Curieové efektu. Pfi poklesu teploty se Magnastat opét vréti do fero-
magnetického stavu. Tyto zmény stavu Magnastatu jsou velmi stabilni.
Nepodléhaji ani stamuti, ani inavé materidlu.

Hodnoty Magnastatu se pfenddeji na spina¢. Tento princip spogiva
v tom, Ze trvaly magnet pienddi vlastni pohyb vyvolany Magnastatem
pes tahlo na kontaktni mstek, a tim se zapina a vypina Zhavici proud.

Spinaci teploty:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

pravidla:
@ Odkladaci stojanek na péjecku nesmi byt z materidlu podobného
zelezu (nejlépe je pouzivat origindlni odklddaci stojanek Weller).

@ Topné téleso nesmi byt vystaveno plisobeni stfidavého magnetické-
ho pole ani se nachdzet v bezprostedni blizkosti Zeleza. Mohlo by to
zablokovat regulacni systém.

Pouzivejte pouze hroty Weller s dlouhou Zivotnosti. Hroty od
jinych vyrobcd by mohly zplsobit pfedéasné opotiebeni systému.
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Technické udaje
TCP12 TCP24/S TCP 42

Napéti: 12V 24V 42V DC
(jen stejnosmémé napéti)
Vykon: 3BW  50W 4BW
Regulace:  2-bodova regulace se snimaéem teploty na zakladé
Curieova efektu.

3. Uvedeni do provozu

Odlozte pajecku do bezpeénostniho stojanku. Odstrarite z blizkosti
péjecky vSechny hoflaviny. Pfipojovaci zastréku zapojte do napdjeci
jednotky a zajistéte. Zapnéte napajeci jednotku. Po uplynuti doby pot-
febné k zahfati pocinujte pajeci hrot mendim mnoZstvim cinu.

4. Chybova hlaseni

@ Pfi prvnim zahrati péjeci hrot pocinujte. Tim se z péjeciho hrotu
odstrani vrstvy oxidd a nedistoty. Pfed kazdym péjenim otfete hrot
o mokrou houbu. Nepouzivejte agresivni pajeci kapalinu apod. Kazdé
mechanické opracovani pajeciho hrotu zniéi galvanickou ochrannou
vrstvu pjeciho hrotu a sniZi jeho Zivotnost.

@ Topné téleso ma optimalni tepelnou Ucinnost pro hrot. UmozZriuje to
maximalni preciznost materidlu topného télesa, topného vinuti a
izolace. Proto neberte topné téleso do

kleti ani ho neoklepavejte. Ke spolehlivému upevnéni pajeciho hrotu
sta¢i dotdhnout rukou presuvnou matici (ve studeném stavu).

@ Diky efektivni tepelné regulaci Ize zvolit relativné nizkou teplotu
péjeni. V zavislosti na pajecim cinu by méla byt mezi 300°C a 380 °C.
Vly35i teploty vedou jen ke zdanlivé krat§im pracovnim taktim. Trpi tim
ovSem kvalita pajeni a Zivotnost pajeciho hrotu i sougastek.

@ Proces péjeni by mél probihat v pofadi ,péjeny spoj - pajeci cin -
péjeci hrot“. Nikdy nepostupuite tak, Ze byste nanesli pajeci cin na hrot
a pak pocinovali spoj. Tim vznikaji ,studené” spoje.

@ Horky pajeci hrot necistéte suchou houbou. Péjeci hrot se musi
pravidelné a dostate¢né pocinovavat. Pajeci hrot nikdy neodkladejte
nepocinovany.

Obrazky pajecich hrotd LT, PT-Tips viz strana 24 - 28.

Névod k pouZiti pfisluné fidici jednotky plati jako dopinék tohoto
navodu k pouZiti.

5. Rozsah dodavky
Magnastat Odpajeci
Névod k pouZiti

Technické zmény vyhrazeny!

Aktualizovany provozni navod adrese

www.weller-tools.com.

najdete na



Nieuzywane narzedzie do lutowania
nalezy zawsze odtozy¢ do uchwytu.

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

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

Wskazéwki bezpieczenstwa

® W poblizu rozgrzanego narzedzia lutowniczego nie mogg znajdo
wag sie zadne fatwopalne przedmioty.

@ Korzysta¢ z wlasciwej odziezy ochronnej.Niebezpieczeristwo
poparzenia ptynng cyng lutownicza.

@ Nie pozostawiaé rozgrzanej lutownicy bez nadzoru.

@ Nie wykonuj prac przy czesciach bedacych napigciem.

2. Opis

System Magnastat: zasada regulacyjna

Metalowa pokrywa potaczona na state z grotem lutowniczym tworzy
uktad czujnika temperatury, tzw. system Magnastat. Wykazuje on
wiadciwosci ferromagnetyczne, tzn. przyciaga magnes podobnie jak
zelazo. Cyfra umieszczona na pokrywie przedstawia wartoé kodowa-
ng temperatury regulacyjnej. Jesli temperatura ta osiagnieta zostanie
podczas nagrzewania, wéwczas Magnastat gwattownie utraci swoje
wiasciwosci ferromagnetyczne. Fizycy nazywajg to efektem Curie. W
przypadku obnizenia temperatury regulacyjnej ponizej przypisanej war-
todci, system Magnastat odzyskuje ponownie wtasciwosci ferromagne-
tyczne. Zmiana z jednego stanu na drugi w przypadku Magnastat odby-
wa sig bardzo ptynnie i stabilnie. Proces ten nie podlega zuzyciu wsku-
tek dtugiego czasu eksploatacji oraz zmeczenia metalu.

Wartodci systemu Magnastat przenoszone sg na przefacznik. System
ten zostat skonstruowany tak, aby magnes trwaty mogt poprzez facznik
przesuwny przenosi¢ drgania wywotane przez system Magnastat na
mostek stykowy, powodujac tym samym wigczanie i wytaczanie pradu
grzejnego.

Temperatury zataczania wynosza odpowiednio:

5=260°C

6=310°C

7=370°C

8=425°C

Zakfécenia zewnetrzne mogg mie¢ wptyw jedynie na przetgcznik.
Dlatego nalezy przestrzegaé nastgpujacych zasad:

@ Nie stosowa¢ podstawki lutowniczej wykonanej z zelazo-podobnego
tworzywa (zaleca sie korzystanie z oryginalnej podstawki firmy Weller).
@ Nie wolno wystawia¢ elementu grzejnego na dziafanie zmiennego
pola magnetycznego i zelaza, ktére ma wtasciwosci ferromagnetyczne.
Moze to zablokowac system regulacyjny.

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

Polski

Dane techniczne
TCP12 TCP24/S TCP 42

Napigcie: 12V~ 24V 42V DC
(tylko napiecie state)
Moc: 3BW 50w 4B W
Regulacja:  2-punktowa regulacja z czujnikiem temperatury zgod
nie z efektem Curie.
systemu.

3. Uruchomienie

Potozy¢ lutownice na podstawce zabezpieczajacej. W poblizu
narzedzia lutowniczego nie moga znajdowa¢ sie zadne tatwopalne
przedmioty. Podtaczy¢ wtyczke przytaczeniowg do instalacji zasilajgcej
i zablokowag¢. Wiaczy¢ instalacje zasilajaca. Po uptywie wymaganego
czasu nagrzewania nalezy nanie$¢ na grot niewielkg ilos¢ lutu.

4. Komunikaty o bfedach

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

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

@ Wydajny system regulacji ciepta pozwala ustawi¢ wzglednie niska
warto$¢ temperatury lutowania. W zaleznosci od stosowanej cyny
lutowniczej i miejsca lutowania, temperatura ta powinna zawieraé sie w
przedziale od 300° do 380°C. Skutkiem podwyzszonej temperatury
lutowania jest z pozoru krtszy czas pracy. Taka reakcja niekorzystnie
wptywa na jakos¢ lutowania oraz zywotno$¢ grotu lutowniczego i jego
elementéw konstrukcyjnych.

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

@ Nie wyciera¢ rozgrzanego grotu lutowniczego o suchg gabke. Grot
lutowniczy regularnie pokrywa¢ odpowiednig warstwg cyny. Nie
odkfada¢ grotu lutowniczego bez uprzedniego zwilzenia. llustracje
grotéw lutowniczych i porady LT, PT patrz na stronie 24 - 28.
Instrukcja obstugi sterownika, jest uzupetnieniem niniejszej instrukcji
obstugi.

5. Zakres wyposazenia

Magnastat Lutownice, Przewéd sieciowy

Zmiany techniczne zastrzezone!

Zaktualizowane instrukcje obstugi znajduja si¢ pod adresem:
www.weller-tools.com.
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Magyar

Ha nem haszndlja a forrasztopakat, akkor
helyezze azt mindig a biztonsagi taroldba.

1. Figyelem!
A készilék Uzembevétele el6tt kérjik, figyelmesen olvassa el az iize-
meltetési utasitast és a mellékelt biztonsagi utasitasokat. A biztonsagi
elirasok figyelmen kiviil hagydsa esetén sériilés- és életveszély fenye-
get.

Més, az izemeltetési utasitastdl eltéré haszndlatért, valamint énkényes
valtoztatas esetén, a gyartd nem vallalja a feleldsséget.

Biztonsagi utasitésok

@ Tavolitson el minden gydlékony targyat a forrd forrasztdszerszam
kozelébdl.

@ Hasznljon alkalmas védébitizetet. Egésveszély a folyékony for-
rasztoon miatt.

® Aforré forrasztopakét soha ne hagyja feliigyelet nélkul.

® Ne dolgozzon fesziiltség alatt 4ll6 alkatrészeken.

2. Leiras

Magnastat rendszer: szabalyozasi elv

A forrasztécsucesal fixen Osszekotott fémsapka a rendszer
hémérsékletérzékeldje, a "magnastat". Ferroméagneses, azaz vasként
vonzza a magnest. A sapkén 1évé szém a szabalyozési hémérséklet
kddja. Amikor a felfiités soran elérjiik ezt a hdmérsékletet, a magnastat
Utésszerlien elveszti ferromagneses tulajdonsagait. A fizikusok ezt
Curie-effektusnak hividk. A szabalyozési hémérséklet alatti
hémérsékleten a magnastat ismét visszabillen a ferromégneses allapot-
ba. A magnastat ezen é&tbillenési tulajdonsdga nagyon stabil. Nincs
dregedéshdl vagy a fém kifaradasabdl eredd kopas.

A magnastat értéke atkeril a kapcsoléra. Ez az elv tgy épil fel, hogy
az allandé magnes a magnastat ltal keltett mozgasat egy toldrddon &t
atviszi az érintkez6hidra, és evvel ki- és bekapcsolja a flitéaramot.

A kapcsolasi h6mérsékletek:
5=260°C
6=2310°C
7=370°C
8=425°C

A kills6 zavarok csak a kapcsoldra lehetnek hatassal. Ezért be kell tar-
tani a kdvetkez6 szabalyokat:

@ A pakatart6 ne legyen vashoz hasonlé anyagbdl (a legjobb az erede-
ti Weller pakatartét hasznalni).

@ A fitGtestet ne tegye ki véltozé mégneses mezének és ne vezesse
kdzvetleniil vas mellett. Ez gétolna a szabdlyozérendszert.

Csak Weller Longlife csticsot hasznéljon. A mas cégektdl szarma-
26 csucsok a rendszer idd el6tti kopasahoz vezethetnek.
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Miiszaki adatok
TCP12 TCP24/S TCP 42
Fesziiltség: 12V 24V 42V DC
(csak egyenfesziiltség)
Teljesitmény:35 W 50 W 45 W
Szabdlyozas:2-pontos szabalyozas Curie-elven miikodd
hémérsékletérzékelével.

3. Uzembevétel

Helyezze a forrasztépakat a biztonségi taroléba. Tavolitson el minden
gyulékony targyat a forrasztészerszam kézelébél. Dugja be a csatlako-
z6dugét a tapegységbe és reteszelje ott. Kapcsolja be a tapegységet.
A sziikséges felfiitési id letelte utdn nedvesitse meg a forrasztéc-
slicsot egy kevés forraszanyaggal.

4. Hibaiizenetek

@ Ez elsé felflitéskor a forrasztdcsticsot nedvesitse meg forraszanyag-
gal. Ez eltavolitja az oxidréteget és a forrasztécslics szennyezddéseit.
Minden forrasztas folyamat el6tt tordlje le a csticsot a nedves szivac-
son. Ne haszndljon agressziv forrasztévizet vagy hasonlét. A forrasz-
técstics minden mechanikus megmunkalasa tonkreteszi a galvanikus
véddréteget és csokkenti a forrasztocsucs élettartamat.

@ Afiit6test a csticshoz optimélis hé-hatasfokkal rendelkezik. A fitétest
anyaganak, a flitétekercsnek és a szigetelésnek a nagyfoku precizitdsa
teszi ezt lehetévé. Ezért a flittestet ne fogja meg fogéval és ne lsse
meg. A forrasztdcsics biztonsagos régzitésére elegendd kézzel meg-
huzni a szoritdanyét (hideg allapotban).

@ A forrasztasi hémérséklet a teljesitéképes hdszabalyozas miatt vis-
zonylag alacsony értéken tarthaté. A forrasztéontdl és a forrasztasi
helytdl figgden a forrasztési hémérséklet 300°C és 380°C kdzétt legy-
en. A magasabb hémérséklet csak latszdlag rovidebb ttemidét biztosit.
Azonban ennek a forrasztas min6sége és az alkatrészek valamint a for-
rasztécsucs élettartama latja karat.

@ A forrasztasi folyamatot ,forrasztasi hely - forrasztéon - forrasztéc-
slics” sorrendben végezze. Tegye a forrasztddnt a cslicsra és nedvesit-
se meg a forrasztasi helyet. Ez hideg” forrasztési helyet eredményez.

@ A forrd forrasztécstcsot ne tisztitsa széraz szivacson.

A forrasztdcsucsot rendszeresen és elegendé mértékben nedvesitse
meg forrasztédnnal. A forrasztécsticsot soha ne tegye le benedvesités
nélkill. Az alacsony hémérsékletli forrasztécsticsok képei a kdvetkezd
oldalon lathatdk: 24 - 28

Az alkalmazott vezérl6késziilék lzemeltetési Utmutatdja kiegészitéleg
érvényes emellett az lizemeltetési Gtmutatd mellett.

5. Szallitott tartozékok

Magnastat forrasztépakat, Halézati kabel

A miiszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk!

A frissitett lizemeltetési Utmutatokat a www.weller-tools.com
oldalon talalja.



Ked spajkovacku nepouzivate, odlozte ju
vzdy do bezpecnostného stojana.

1. Upozornenie
Pred uvedenim zariadenia do prevadzky si, prosim, pozome precitajte
tento ndvod na pouZivanie a priloZené bezpeénostné pokyny. Pri nedo-
drzani bezpeénostnych predpisov hrozi nebezpedenstvo ohrozenia
zdravia a Zivota.

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

Bezpeénostné pokyny

@ Odstrérite z blizkosti hortcej spajkovacky v3etky horfaviny.

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

® Hordcu spajkovacku nenechavaijte nikdy bez dozoru.

® Nepracujte na Gastiach, ktoré st pod napéatim.

2. Opis

Systém Magnastat: princip regulacie

Kovova $picka, ktora je pevne spojena so spajkovacim hrotom, je sni-
macom teploty tohto systému, tzv. Magnastatem. Ten je feromagne-
ticky, tzn. Ze ako Zelezo pritahuje magnety. Cislo na tejto &picke
oznacuje prislusnd teplotu. Akonahle je pri zahriati dosiahnuta tato
teplota, Magnastat ihned strati svoje feromagnetické vlastnosti. Fyzici
to nazyvaju Curieovym efektom. Pri poklese teploty sa Magnastat opat
vréti do feromagnetického stavu. Tieto zmeny stavu Magnastatu su
velmi stabilné. Nepodliehajd ani starnutiu, ani inave materialu.
Hodnoty Magnastatu sa prend$ajd na spinag. Tento princip spoéiva
v tom, Ze trvaly magnet prendda viastny pohyb vyvolany Magnastatom
cez fahadlo na kontaktny mostik, a tym sa zapina a vypina Zeraviaci
prid.

Spinacie teploty:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=425°C

Vonkajsie vplyvy mdzu pdsobit len na spina€. Preto je potrebné
dodrZiavat tieto pravidla:

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

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

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

Slovensky

Technické udaje
TCP12 TCP24/S TCP 42
Napétie: 12V 24V 42V DC
(len jednosmerné napétie)
Vykon: 3BW  50W 45 W
Reguldcia:  2-bodové regulacia so snimacom teploty na zaklade
Curieovho efektu.

3. Uvedenie do prevadzky

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

4. Chybové hlasenia

@ Pri prvom zahriati spajkovaci hrot pocinujte. Tym sa zo spajkovacie-
ho hrotu odstrania vrstvy oxidov a neistoty. Pred kaZdym spajkovanim
utrite hrot o mokru istiacu hubu. NepouZivajte agresivnu spajkovaciu
kvapalinu a pod. Kazdé mechanické opracovanie spajkovacieho hrotu
zniéi galvanickd ochrannui vrstvu spajkovacieho hrotu a znizi jeho
Zivotnost.

@ \Vyhrievacie teleso ma optimalnu tepelni U€innost pre hrot.
Umozriuje to maximalna preciznost materidlu vyhrievacieho telesa,
vyhrievacieho vinutia a izolacie. Preto neberte vyhrievacie teleso do
kliesti ani ho neoklepavajte. Na spofahlivé upevnenie spéjkovacieho
hrotu staéi dotiahnut rukou presuvnd maticu (v studenom stave).

@ Vdaka efektivnej tepelnej regulécii mozno zvolit relativne nizku
teplotu spéjkovania. V zavislosti od spajkovacieho cinu by mala byt
medzi 300°C a 380 °C. Vy3Sie teploty vedu len ku zdanlivo krat$im pra-
covnym taktom. Trpi tym vSak kvalita spajkovania a Zivotnost spajko-
vacieho hrotu i sti¢iastok.

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

@ Horlci spajkovaci hrot negistite suchou hubou. Spéjkovaci hrot sa
musi pravidelne a dostatoéne pocinovavat. Spéjkovaci hrot nikdy
neodkladajte nepocinovany. Vyobrazenia spéjkovacich hrotov LT,
PT-Tips pozri na strane 24 - 28.

Névod na pouZitie prislusnej riadiacej jednotky plati ako doplnok tohto
navodu na pouZitie.

5. Rozsah dodavky

Magnastat spajkovacia

Sietovy kabel

Technické zmeny vyhradené!

Aktualizovany névod na pouzivanie najdete na adrese
www.weller-tools.com.

16



Slovenséina

Ce spajkalnika ne potrebujete %a
vedno odlozite v varovalni odlagainik.

A 1. Pozor!

Prosimo, da pred prvo uporabo naprave pozorno preberete ta navodila
za uporabo in priloZena varnostna navodila. Z neupostevanjem varnost-
nih navodil lahko ogrozite zdravje in Zivjenje.

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

Varnostna navodila

® Odstranite vse gorljive predmete iz okolice vroéega spajkalnika.

® Uporabljajte primerno zas¢itno obleko. Tekodi cin za spajkanje vas
lahko opece.

® \Vrocega spajkalnika nikoli ne puscajte brez nadzora.

@ Ne obdeluje delov, ki so pod napetostjo.

2. Tehnicni opis

Sistem Magnastat: princip regulacije

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

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

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

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

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

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

Uporabljajte samo Wellerjeve konice Longlife. Neoriginalne konice
lahko povzrocijo predéasno obrabo sistema.
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Tehniéni podatki
TCP12 TCP24/S TCP 42

Napetost: 12V 24V 42V DC

(samo enosmerna napetost)
Moc: 3BW 50w 4B W
Regulacija: dvotockovna regulacija s temperaturnim senzorjem, ki

deluje na principu Curiejevega efekta.

3. ZaCetek obratovanja

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

4. Javljanje napak

@ Pri prvem segrevanju previedite spajkalno konico s spajko. Tako s
spajkalne konice odstranite sloj oksidov in necistoce. Pred vsakim
spajkanjem konico obridite z mokro gobo. Ne uporabljajte agresivne
vode za spajkanie itd. Kakrsnakoli mehanska obdelava spajkalne koni-
ce uniéi galvanski zacitni sloj in zmanj$a Zivljenjsko dobo spajkalne
konice.

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

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

@ Postopek spajkanja mora potekati v vrstnem redu ,spajkaino

mesto - cin za spajkanje - spajkalna konica®“.

Nikoli ne dajajte cina za spajkanje na konico, da bi potem omogili
spajkalno mesto. Tako nastanejo ,hladni® spoji.

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

Za slike spajkalnih konic LT, PT glejte stran 24 - 28

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

5. Obseg dobave
Magnastat Spajkalnik
Elektri¢ni kabel

Pridrzujemo si pravico do tehniénih sprememb!
Posodobljena navodila za uporabo boste nasli na spletnem
naslovu www.weller-tools.com.



_Kasutygv_aheaecl;adel asetage
jootetooriist alati ohutushoidikule.

A 1. Téhelepanu!

Palun lugege enne seadme kasutuselevottu tahelepanelikult 1abi
kéesolev kasutusjuhend ja lisatud ohutuseeskirjad.
Ohutuseeskirjade eiramine on ohtlik tervisele ja elule.

Valmistajatehas ei v6ta endale vastutust seadme teistsuguse, sellest
kasutusjuhendist erineva kasutamise, samuti juhendi omavoliliste
muutmiste korral.

Ohutuseeskirjad

® Eemaldage kuuma jootekolvi lahedusest kdik sittivad esemed.

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

@ Arge kunagi jétke kuuma jootekolbi ilma jarelevalveta!

@ Arge thdtage pinge all olevate osadega.

2. Kirjeldus

Magnastaat-siisteem: reguleerimispéhimote

Selle siisteemi temeratuurianduriks on jooteotsikuga tugevalt
tihendatud metallist kate, magnastaat. Ta on ferromagnetiline, st
tombab nagu raud magnetit enda poole. Sellel kattel olev arv on
reguleerimistemperatuuri Siffer. Kui soojenemisel see temperatuur
saavutatakse, siis kaotab magnastaat koheselt oma ferromagnetilised
omadused. Fiilisik raagib siinkohal Curie efektist.

Juhul kui temperatuur langeb alla reguleerimistemeperatuuri, siis
pdoérdub magnastaat uuesti ferromagnetilisse olekusse tagasi.
Magnastaadi selline muutuv kéitumine on vaga stabiilne.

Kulumist vananemise vdi metalli vasimise tottu ei esine.

Magnastaadi parameetrid edastatakse lilitile.

See on ehitatud pdhimétteliselt selliselt, et plsimagnet edastab oma
magnastaadi tekitatud likumise hoova abil kontaktsillale ning lilitab
sellega kittevoolu sisse ja vélja.

Ldlitustemperatuurid on:
5=260°C
6=2310°C
7=370°C
8=425°C

Vélised haired véivad mgjuda ainult lulitile. Selleks tuleb pidada kinni
jérgmistest reeglitest:

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

@ Kittekeha mitte viia muutuva magnetvélja sisse voi mitte ligutada
vahetult mdéda rauda. See vdib blokeerida reguleerimissisteemi.

Kasutage ainult Welleri Longlife otsikuid! Vdoraste firmade
otsikud voivad pohjustada siisteemi enneaegset kulumist.

Eeti keel

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

3. Kasutuselevott

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

4. Veateated

@ Esimesel soojendamisel niisutage jooteotsikut joodisega. See
eemaldab jooteotsikult oksiidikihid ja mustuse. Puhastage otsikut enne
iga jootetddd mérja kdsnaga. Arge kasutage agressiivset
jootevedelikku vms. Jooteotsiku mehaaniline toétlemine

rikub galvaanilist kaitsekihti ja véhendab selle eluiga.

@ Kittekehal on optimaalne soojuslik kasutegur otsiku suunas. Seda
voimaldavad kiittekehamaterjali, kiittem&hise ja isolatsiooni suur
tapsus. Sellepérast &rge haarake kittekeha tangidega ega &rge seda
puhtaks kloppige. Jooteotsiku tugevaks kinnitamiseks piisab
kattemutri kasitsi kinnikeeramisest (ktilmas olekus).

@ Tanu efektiivsele soojuse reguleerimisseadeldisele voib valida
suhteliselt madala jootetemperatuuri. See peaks jadma olenevalt
jootetinast ja jootekohast 300° kuni 380°C vahemikku.
Kdrgemad temperatuurid lihendavad tsiikliaegu ainult néiliselt.
Selle all kannatavad aga jootekvaliteet ning jootekolviotsiku ja
komponentide eluiga.

@ Jooteprotsess peab toimuma jarjekorras ,Jootekoht - jootetina -
jooteotsik“. Arge kunagi kandke jootetina otsikule ja seejarel niisutage
jootekohta! See pdhjustab ,kilmi“ jootekohti.

@ Arge puhastage kuuma jooteotsikut kuiva késna abill
Niisutage jooteotsikut korrapéraselt ja piisavalt jootetinaga!
Arge kunagi pange jooteotsikut kaest iima seda niisutamatal
Jooteotsikute pilte ja nduandeid vaata lehekilljelt 24 - 28.

Kasutatava juhtimisploki kasutusjuhend kuulub téiendavalt selle
kasutusjuhendi juurde.

5. Tarne sisu
Magnastaat jootekolb
Vorgukaabel

Tehnilised muudatused vaimalikud!
Uuendatud kasutusjuhendi
www.weller-tools.com.

leiate aadressilt
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Lietuviskai

Kai litavimo jrankio nenaudojate
butinai jdekif ﬁl ékomplekte esantj

apsauginj de

1. Démesio!
Prie§ pradédami jtaisg eksploatuoti, atidziai perskaitykite Sig instrukcijg
ir saugos reikalavimus. Nesilaikantiems saugos reikalavimy kyla
pavojus sveikatai ir gyvybei.

Jei jtaisas naudojamas ne pagal paskirtj, aprasyta instrukcijoje, ar
savavaliSkai pakeiciama jo konstrukcija, gamintojas neatsako uz
pasekmes.

Saugos taisyklés

@ Patraukite nuo karsto lituoklio visus degius daiktus.

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

@ Karsto lituoklio niekada nepalikite be prieZiiros.

@ Nedirbkite su dalimis, j kurias atiteka jtampa.

2. ApraSymas

Magnastatiné sistema: reguliavimo principas

Su lituoklio antgaliu tvirtai sujungtas metalinis dangtelis - tai $ios
sistemos temperatiiros jutiklis - magnastatas. Jis yra feromagnetinis, t.
y. traukia magneta kaip gelezis. Skaicius ant $io dangtelio - tai regulia-
vimo temperatiros kodas. Jei i temperatiira pasiekiama jkaistant
lituokliui, magnastatas akimirksniu praranda savo feromagnetines
savybes. Fizikoje tai vadinama Kiuri efektu. Kai §i temperatira
nukrenta Zemiau apatinés ribos, magnastatas vél jgauna
feromagnetiniy savybiy. Sis magnastato virsmas yra labai stabilus. Jis
nesidévi dél senéjimo arba metalo i§sekimo.

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

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

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

@ Kaitinimo elemento neturi veikti kintamieji magnetiniai laukai; nelai-
kykite jo arti geleZies. Tai gali uZblokuoti temperatiiros reguliavimo
sistema.

Naudokite tik ,,Weller” antgalius ,,Longlife”. Naudojant kity firmy
antgalius, sistema gali susidéveti pirma laiko.
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Techniniai duomenys
TCP12 TCP24/S TCP 42

Jtampa: 12V 24V 42VDC
(tik nuolatiné jtampa)
Galingumas: 35 W~ 50 W 45 W

Reguliavimas: 2 tasky reguliavimas su temperattiros jutikliu pagal
Kiuri efekta.

3. Pradedant naudotis

Lituoklj jstatykite j apsauginj dékla. Patraukite nuo lituoklio visus degius
daiktus. Kistuka jkiskite j maitinimo bloka ir uZfiksuokite. Jjunkite maitini-
mo blokg. Pakankamai jkaitusio lituoklio antgalj pavilgykite lydmetalyje.

4. Pranesimai apie gedimus

@ Pirmg kartg jkaitindami lituoklio antgalj pavilgykite jj lydmetalyje. Taip
bus pa3alintos oksidacinés apnaos ir antgalio nelygumai. Prie$ kiek-
vieng litavimo procesg antgalj nuvalykite drégna kempine. Nenaudokite
édziy skysciy ar pan. Bet koks mechaninis apdorojimas sugadina lituo-
klio antgalio apsauginj galvaninj sluoksnj ir sutrumpina jo eksploatacijos
trukme.

@ Kaitinimo elemento efektyvumas yra optimaliai pritaikytas prie antga-
lio. Tai uztikrina ypaé tiksliai suderinta kaitinimo elemento medziaga,
apvijos ir izoliacija. Todél kaitinimo elemento neimkite replémis ir
nedauZykite. Norint jtvirtinti lituoklio antgalj, pakanka ranka paverzti
verzlg (kai prietaisas $altas).

@ Dél galingos Silumos reguliavimo sistemos galima pasirinkti santyki-
nai Zemg litavimo temperatira. Priklausomai nuo lydmetalio ir lituoja-
mos vietos ji gali svyruoti nuo 300°C iki 380°C. Nors dél aukstesniy
temperatiry, atrodyty, sutrumpéja takto laikas, tadiau nukendia litavimo
kokybé ir sutrumpéja lituoklio antgalio bei detaliy eksploatacijos trukmé.

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

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

Lituoklio iliustracijas ir naudingus patarimus rasite puslapyje

24 - 28.

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

Karsty dujy purkstukas

Gamintojas turi teise daryti techninius pakeitimus!
Atnaujintas naudojimo instrukcijas rasite www.weller-tools.com.



Laika, kad lodamurs netiek izmantots,
wenmer nowetouet to uz drosibas

palikt

A 1. Uzmanibu!

Pirms iekartas lietoSanas ludzam uzmanigi iepazities ar lietoSanas
instrukciju un pievienotajiem drosibas noradijumiem. So drosibas
noteikumu neievéro$ana apdraud veselibu un dzivibu.

Par lietodanas instrukcija neparedzétu pielietodanas veidu, pieméram,
patstavigi veiktam izmainam konstrukcija, izgatavotajs neuznemas
nekadu atbildibu.

DroSibas pasakumu instrukcija

® Novietojiet viegli uzliesmojoSos priekSmetus drosa attaluma no
lodamura.

® Izmantojiet piemerotu aizsargtérpu.Draudi apdedzinaties ar karstu
lodalvu.

® Neatstajiet karstu lodamuru bez uzraudzibas.

® Nedarbojieties ar detalam, kas atrodas zem sprieguma.

2. Apraksts

Magnastata sistéma: regulésanas princips

Ar lodamura uzgali ciesi savienotais metala vacin3 ir &is sistemas tem-
peratiiras sensors, magnastats. Tas ir feromagnétisks, t.i., ka dzelzs
pievelk magnétu.Skaitlis uz vacina ir reguléSanas temperatiras kods.
Tikko 81 temperatira tiek sasniegta uzsilSanas laika, magnastats
pakapeniski zaudé savas feromagnétiskas Tpasibas.Fiziki to dévé par
Kirt efektu. Ja reguléSanas temperatiira pazeminas, magnastats atkal
atglist savas feromagnétiskas ipasibas. Sis magnastata [idzsvara
atglisanas moments ir loti stabils. To neiespaido noveco$anas vai
metala nogurums.

Magnastata vertibas tiek novaditas uz slédzi. Tas veidots péc principa,
ka pastavigais magnéts savas magnastata ierosinatas passvarstibas
pa klani novada uz kontaktpareju, tadéjadi iesledzot un izslédzot apsil-
des stravas plusmu.

Parslégsanas temperatiras ir:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8=1425°C

Argjie traucejumi var ietekmet tikai slédzi. Noteikti jaievéro $adi
noteikumi:

@ Lodamura glabaSanas konteineru neizgatavojiet no metaliska
materiala (vislabak izmantot originalo Weller uzglabasanas
konteineru).

@ Sildelementu nedrikst paklaut mainiga magnétiska lauka iedarbibai
vai virzTt tie$a metala tuvuma. Sada riciba var blokét regulésanas sisté-
mu.

Izmantojiet tikai Weller Longlife uzgalus. Citas firmas uzgalu
izmantoSana var paatrinat priekslaicigu sistemas nolietoSanos.

Vaciski

Tehniskie dati
TCP12 TCP24/S TCP 42
Spriegums: 12V 24V 42V DC
(tikai lidzstrava)
Jauda: 3BW 50w 4B W
Regulesana: 2 punktu reguléSana ar temperatiras sensoru péc Kirt
efekta.

3. Lietosana

Lodamuru novietojiet drodibas konteinera. Novietojiet viegli uzliesmo-
joSos priekSmetus dro$a attaluma no lodamura.Piesléguma spraudni
ievietojiet stravas padeves vieniba un noslédziet to.leslédziet stravas
padeves vienibu. Péc uzsilSanas laika beigdm lodamura uzgali viegli
parklajiet ar lodéSanas materialu.

4. Kludu pazinojumi

@ Pirmas uzsildisanas laika parklajiet lodamura uzgali ar lodéSanas
materialu. Tadgjadi tas tiks attirits no oksida kartinas un netirumiem uz
lodamura uzgala.Pirms katras lodéSanas noslaukiet uzgali mitra sukKr.
Neizmantojiet agresivo lodéSanas ddeni vai lidzigus lidzeklus.Katra
lodamura uzgala mehaniska apstrade noarda galvanisko aizsargkartu
un samazina ta darba mtizu.

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

@ Lodesanas temperatiru jaudigas siltuma regulé$anas dél iespéjams
izvéléties relativi zemaku.Atkariba no lodalvas un lodésanas vietas tai
vajadzétu bat no 300° lidz 380°C.Augstaka temperatira rada tikai
Skietami Tsakus plismas periodus.Tomér tas pasliktina lodéSanas
kvalitati un saisina lodéSanas uzgala un detalu darba mizu.

@ Lodéjot jaseko shemai LodéSanas vieta - lodalva - lodésanas uzga-
lis*.Neklajiet lodalvu uz uzgala un péc tam neparklajiet lodesanas vietu
ar lodéSanas materialu.Tas veido ,aukstas” lodésanas vietas.

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

LT, PT tipa lodéjamo uzgalu attélus skatiet lappusé 24 - 28.

lzmantotas vadibas iekartas lietoSanas instrukcija papildina $o
lieto$anas instrukciju.

5. Piegades komplekts

Magnastata lodamuru

Karsta gaisa varsts

lespejamas tehniskas izmainas!

Aktualizeto lietoSanas instrukciju var atrast vietné
www.weller-tools.com.
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6bArapcku

AKO He u3non3gare NOANHUA UHCTPYMEHT,
BUHAru ro cnarante B npeanasHara
noAcCTaBKa.

A 1. BHumaHue!

Mpean 3anousare Ha pabota ¢ ypega npouetere BHUMATENHO TOBa
PbKOBOACTBO 33 paboTa. Mpy Hecnassane Ha npasunara 3a besonacHoct uma
0MacHoCT 3a Balwero 34pase v KBOT. 32 APYro U3NON3BaHe, Pa3M4HO OT
OMUCAHOTO B PbKOBOACTBOTO 33 PaboTa, a CbLLO Taka M MU CBOEBONHO
V3MeHeHMe Ha YPeaa, NPOu3BOAUTENST HE NOEMa OTTOBOPHOCT.

MHCTpyKumu 3a beonacHa pabota
@ OTCTpaHeTe BCUYKY 3ananuTenHy npeameTi 6au3o o
HaropeLLeHus MoseH UHCTPYMEHT.
@  |13n0n38aiiTe NOAXOAALLO NPeANasHo 06ekno.
/1Ma 0nacHOCT OT u3rapsHe C TeyeH KanaeH npunoi.
@ HuKkora He 0CTaBAiiTe 6€3 KOHTPON HArOPELLEHNS NOATHUK.
@ He paboTeTe N0 YacTy, KOUTO Ca MOA HANPEXeHMe.

2. Onucauue

Cuctema Magnastat: npuHLMn Ha perynupaxe

CBbp3aHaTa HemojBMXHO C ajanTepa MeTanHata kamayka e
TEPMOYYBCTBUTENHUA €NEMEHT HA cucTeMara Magnastat. Toit e

(epoMarHuTeH, T. e. MPUTErA KaTo Xend3o eAuH MarHut. Yucnoto Tasu
kanadka e KoAupaHe 3a Temneparypata 3a perynupate. lpu focTurae Ha
Ta3u Temnepatypa Npu HarpssaHe Magnastat 3arybu BHesamHo cBowTe
(epoMarHuTHU CBOICTBA. GU3NKLT B TaKbB Cyuait roBOPU 33 edeKT Ha
Kiopu. Mpu cnagaxe nog Temnepartypara 3a peryavpase Magnastat 0THOBO
cTasa depomarHuTeH. Tasu NpOMeHNUBA XapakTepucTuka Ha Magnastat e
MHOrO CTabunHa. T4 He Ce M3HOCBA OT CTAapeeHe WAM yMOpa Ha MeTana.
CroitHocTUTe Ha Magnastat ce npegasar Ha npeskniousatens. Toit no
MPUHLMN € Taka KOHCTPYMPaH, Ye eAH NOCTOAHEH MarHUT NpeAasa C efHa
TNaCKala LaHra CBOETO MPUYMHEHO OT Magnastat coBCTBEHO ABMXEHHE Ha
€AMH KOHTAKTEH MOCT W MO TaKbB HauMH Ce BKMIOYBA M W3KMIOYBA
HarpaBalLya ToK.

TemnepaTypuTe Ha NPeBKAloYBaHe ca:

5=260°C
6=310°C
7=370°C
8 =425°C

Cumywenus OTBbH MoraT Aa ObAaT OKa3gaT BAMAHME CaMo Ha
NpeBKioyBaTens.

3aToBa Cna3saifTe CNeAHUTE Npasuia;
@ N0ACTaBKaTa Ha MOAMHMKA Aa He OT NOA00EH Ha Xena3o marepuan
(Hait-pobpe e 4a u3non3saite opuruHanHaTa nopctaska ot Weller ).

TexHuyecku JaHHM
TCP 12
Hanpexerue:12 V 24V

TCP24 /S TCP42

42V DC

(camo NOCTOAHHO HanpexeHue)
Mowtoct:  35W 50W 45w

PerynupaHe: 2-TOYKOBO perynupane C TepMOUYBCTBUTENEH ENEMEHT
¢ ecdekT Ha Kiopu.
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® He noanaraiite HarpesaTeNHus eEMEHT Ha Bb3AEHCTBUETO Ha
NPOMEHANBO MArHUTHO MO WAV He ro AobauKasaiite
HENOCPEACTBEHO A0 Xena30. TOBA MOXE Aa CTaHe MPUYMHA 33
BrI0KMpaHe Ha peryaupallaTa cucrema.

M3nonssaiite camo Hakpaitmumte Weller Longlife. Hakpaihuum ot uyxam

dUPMYU MOraT [ia NPUYMHAT NPEXAEBPEMEHHO U3HOCBAHE Ha CUCTEMATa.

3. 3anouBaHe Ha pabota

MocTaBeTe NoANHUKA B MpeanasHata MoAcTaska. | OTcTpaHeTe BCUYKM
3anannuTenHn npeameti 6J1VI30 L0 NOANHUA WHCTPYMEHT. Bkntouete
CbeAMHUTENHNS WeKep B 3aXpaHBalyua 610K U ro dukcupaiiTe. Brnioyere
3axpaHeawms 6nok. Cred u3THyaHe Ha HEOBXOAMMOTO BPEME 3a HarpaBaHe
HaBNaXHeTe NeKO HaxpaﬁHwKa Ha NOAMHUKA C MaNKO I'IpMI'IOIyl.

4. TexHuyecko obcnykBaHe

O [pu MbpBO HarpssaHe KanaiancaiiTe HakpaHUKa Ha MOATHUKA C
npunoi. Mo TakbB HauMH Ce CBANAT OT HaKpaitHUKa Ha NOATHUKA
OKUCHM CNIOEBE U 3aMbpCABaHUA. MPeAM BCeKM MPOLLEC Ha 3anosBaHe
u36bPLIETE HaKpailHMKa ¢ MoKpa rbba. He u3non3saiite arpecvsed
TeveH Qnioc 3a cnossaHe WM Apyrut nogobHu. Bcaka mexaHWdHa
06paboTka HakpaitHMKa Ha MOANHMKA pPa3pylwasa ranBaHWYHOTO
NPeANasHo NOKPUTHE U HaMansBa Cpoka Ha pabora.

O HarpesatenHuaT enemeHT uma ontumaned Tepmived KMJ cnpamo
HakpaiHuka. ToBa € Bb3MOXHO MOPaAM BMCOKATA TOYHOCT Ha
MaTepuana Ha HarpesaTe/HUA eNEMEHT, Ha HarpesatenHara HaMoTka u
Ha U30NaLvATa. 3aTOBA He XBALLAWTE HArpeBaTenHus eNeMeHT C Knelu
W He rO W3vyKBaiTe. 3a CUrypHO 3aKpenBaHe Ha HakpaWHuka Ha
MOANHMKA € JOCTATHYHO A CE 3ATETHE Ha PbKa CbefUHUTENHATA raitka
(B CTYLEHO CbCTOAHME).

O Temneparypata 3a CrosBaHe MOPajit MOLLHOTO PeryaupaHe Ha
TeMneparypara Moxe Aa bbae u3bpaHa OTHOCUTENHO HUCKA. TA Tpsbsa
[ € B 33BUCVIMOCT OT KIAeHMA NPUNON 1 MACTOTO Ha CMIOABaHE Mexzy
300°C 1 380°C. Mo-Bucokw TeMnepaTypu Camo NPUBMAHO AaBaT No-
KpaTki TakToBM BpemeHa. Obave TOBA Ce OTpa3fBa OTPULATENHO Ha
KauecTsoTo Ha CMoABaHe M Ha ABArOTPAMHOCTTA HA HakpalHuKa Ha
MOANHUKA M HA KOHCTPYKTUBHUTE ZeTailu.

@ pouecsT Ha 3anoABaHe TpsbBa Aa CTasa B NOCEA0BATENHOCTTA ,MACTO
Ha CNOfBaHe - KanaeH NpUNOit - HaKPaNHWUK Ha NOANHWUKA'. Hukora He
TpabBa [a HaHacATe KanaeH MpWMOi Ha BbpXa W Cnep ToBa Aa
HaBNAXHABATE MACTOTO HA CMOABaHE. B pe3ynTar Ha ToBa MACTOTO Ha
CrofBaHe € ,CTYAeHO".

@ He nouucTaiTe ropewiys HakpaitHUK Ha NOANHUKA BbPXY Cyxa rbba.
HaBnaxHsBaiiTe HakpaWHWKa Ha NOATHUKA PELOBHO U C JOCTATHYHO
KanaeH npunoit. Hukora He cnaraiTe HacTpaHa HakpaiHuKa Ha
NOANHUKA 6€3 HaBnaxHABaHe.

our. LT 1 PT-Tips 3 HakpaitHULM 32 NOANHUK BUX CTPaHULA 24 - 28.

5. 0bem Ha pocTaBKaTa
MoanHuk Magnastat
PbKOBOACTBO 3a paboTa

MpaBoTo 3a NpaBeHe Ha TEXHWYECKM M3MEHEHWs OCTaBa
3anaseHo! AKTyanu3upaHoTo pbKOBOACTBO 3a pabota Bue we
HaMmepuTe Ha agpec www.weller-tools.com.



Depuneti intotdeauna scula de_lipire

ir
metalica pe polita de siguranta in caz
de nefolosire a dcesteia.

A 1. Atentie!

Va rugam ca, inainte de punerea in functiune a aparatului, sa cititi cu
atentie acest manual de exploatare. in caz de nerespectare a pres-
criptiilor privind masurile de sigurantd, apare pericol pentru integrita-
tea corporald si pentru viatd.

Pentru alte utilizdri care diferd de cele descrise in manualul de
exploatare, precum si pentru modificari abuzive,
producatorul nu isi asuma raspunderea.

Indicatii de securitate

[ ] indepértat_i toate obiectele inflamabile din apropierea sculei
fierbinti de lipire cu aliaj.

@ Utilizati imbracéminte de protectie adecvata. Pericol de
provocare a arsurilor prin aliaj de cositor lichid.

@ Nu lasati niciodatd ciocanul de lipit nesupravegheat atunci cand
acesta este fierbinte.

® Nu lucrati la piese aflate sub tensiune.

2. Descriere

Sistem Magnastat: principiul de control

Capacul metalic imbinat ferm cu adaptorul reprezinta senzorul de tempe-
ratura al acestui sistem, Magnastat. El este feromagnetic, adicd atrage ca
fierul un magnet. Numérul de pe acest capac reprezinta codificarea pen-
tru temperatura de control. in momentul in care la incalzire s-a atins ace-
astd temperaturd, Magnastat isi pierde brusc caracteristicile feromagne-
tice. Fizicianul vorbeste in acest caz despre efectul Curie. La scaderea
sub temperatura de control, Magnastat balanseaza din nou in starea fero-
magneticd. Acest comportament de balans este foarte stabil. Nu este
supus unei uzuri prin fenomenul de imbatranire sau de oboseala a meta-
lului.

Valorile lui Magnastat vor fi transferate cétre comutator. Acesta este
alcatuit in principiu astfel, incat un magnet permanent isi va transfera
miscarea proprie, produsa prin intermediul Magnastat, prin intermediul
unei tije de impingere catre o punte de contact si astfel va conecta si
deconecta curentul de incalzire.

Temperaturile de comutare sunt:

5=260°C

6 =310°C

7 =370°C

8 =425°C

Deranjamentele din exterior pot actiona numai asupra comutatorului.

Date tehnice
TCP12 TCP24/S TCP 42
Tensiunea: 12V 24V 42V CC
(numai tensiune continua)
Putere: 3BW 50 W 45W
Control: control in 2 puncte cu senzor de temperaturd pe
baza efectului Curie.
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De aceea este necesara respectarea urmatoarelor reguli:

@ Suportul ciocanului de lipit nu trebuie sa fie dintr-un

material similar fierului (este cel mai bine sa utilizati suportul original de
la Weller).

@ Nu expuneti corpul de incdlzit unui cdmp magnetic alternativ si nu il
deplasati nemijlocit de-a lungul fierului. Acest lucru poate bloca sistemul
de control.

Utilizati numai varfuri Weller Longlife. Varfurile de la alte firme pot
duce la o uzurd prematura a sistemului.

3. Punerea in functiune

Asezati ciocanul de lipit in suportul de sigurantd. indepértati toate obiec-
tele inflamabile din apropierea sculei de lipire cu aliaj. Introduceti fisa de
conectare n unitatea de alimentare si blocati-o. Porniti unitatea de ali-
mentare. Dupd scurgerea timpului necesar pentru incalzire, acoperiti var-
ful de lipit cu putin aliaj de lipit.

4. Intretinere

@ La prima incalzire, acoperiti varful de lipit cu aliaj de lipit. Se inlatura
astfel straturile de oxid si impuritatile de pe varful de lipire metalica.
Tnainte de fiecare proces de lipire cu aliaj, stergeti varful pe un bure-
te ud. Nu utilizati lichid de decapat agresiv sau substante similare.
Orice prelucrare mecanicd a varfului de lipit distruge stratul de pro-
tectie galvanic si scade durata de serviciu.

@ Corpul de incalzire are un randament termic optim cétre varf. Acest
lucru este asigurat prin inalta precizie a materialului corpului de
incalzire, a infasurdrii de incalzire si a izolatiei. De aceea, nu prindeti
corpul de incélzire cu un cleste si nu fl loviti. Pentru fixarea sigura a
varfului de lipit, este suficientd strangerea cu mana a piulitei olan-
deze (in stare rece).

@ (a urmare a sistemului performant de control al temperaturii, tem-
peratura de lipire cu aliaj poate fi aleasa relativ redusa. in functie de
aliajul de cositor si de locul unde se va efectua lipitura, ea trebuie s&
se Tncadreze intre 300°C si 380°C. Temperaturile mai ridicate aduc
cu sine numai aparent timpi mai scurti ai ciclurilor. insa au de sufe-
rit atat calitatea lipiturii, cat si durata de serviciu a varfului ciocanu-
lui de lipit si a pieselor componente.

@ Procesul de lipire trebuie sd se desfasoare in ordinea ,locul de lipi-
re - aliaj de cositor - varf de lipit“. Nu aplicati niciodata aliaj de cosi-
tor pe varf, ca apoi sa umeziti locul de efectuare a lipiturii. Din acea-
sta vor rezulta puncte de lipire ,reci“.

® Nu curatati varful de lipit pe buretele uscat. Umeziti varful de lipit
regulat cu aliaj de cositor si in cantitate suficientd. Nu puneti nicio-
data varful de lipit in suport fard ca el sa fie umezit.

Varfuri de lipit LT si PT-Tips vezi paginile 24 - 28.

5. Volumul de livrare

Ciocan de lipit Magnastat, Manual de exploatare

Ne rezervam dreptul asupra modificérilor tehnice! Manualul de
exploatare actualizat il gasiti pe www.weller-tools.com.
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Hrvatski

Odlozite alat_za lemljenje uvijek u
sigurnosni prihvatnik kada alat nije u
uporabi.

A 1. Paznja!

Prije pustanja uredaja u pogon pazljivo procitajte upute za
rukovanje. U slu¢aju nepoStivanja sigurnosnih propisa prijeti
opasnost za zdravlje i Zivot.

Proizvodac ne preuzima odgovornost za drugovrsnu namjenu
koja odstupa od one u uputama za rukovanije, kao i u slucaju
poduzimanja samovoljnih modifikacija.

Sigurnosna upozorenja
@ Uklonite sve zapaljive predmete u blizini vruéeg lemila.
@ Koristite odgovarajucu zastitnu odjecu.

Opasnost od zapaljenja zbog tekuceg lemnog kositra.
@ Vruce lemilo nikada ne ostavljajte bez nadzora.
@ Ne radite na dijelovima koji su pod naponom.

2. Opis

Magnastat-sustav: princip regulacije

Metalna kapica koja je fiksno povezana s adapterom tempera-
turni je senzor ovoga sustava, tj. magnastat. On je feromagnets-
ki §to znaci da privlaci Zeljezo poput magneta. Broj na ovoj kapi-
ci je kod za regulacijsku temperaturu. Ako se ova temperatura
postigne prilikom zagrijavanja, magnastat ¢e odmah izgubiti
svoja feromagnetska svojstva. U fizici se to naziva Curijevim
zakonom. Kada regulacijska temperatura padne ispod granicne
vrijednosti, magnastat se ponovno vraca u feromagnetsko stan-
je. Ovo pregibno ponaSanje magnastata vrlo je stabilno. Nije pod-
loZno troSenju uslijed starenja ili zamora metala.

Vrijednosti magnastata prenose se na sklopku. Ona je u nacelu
napravljena tako da trajni magnet svoje vlastite pokrete uzroko-
vane magnastatima prenosi putem potisne Sipke na kontaktni
most i time ukljucuje i iskljucuje struju grijanja.

Uklopne temperature su:
5=260°C
6=310°C
7=370°C
8 =425°C

Vanjske smetnje mogu djelovati samo na sklopku.

Stoga je potrebno obratiti paznju na sljedeca pravila:

Tehnicéki podaci:
TCP12 TCP24/S TCP 42

Napon: 12V 24V 42V DC
(samo istosmjerni napon)
Snaga: 3BW  50W 45 W

Regulacija: Regulacija u 2 tocke s temperaturnim senzorom
prema Curijevom zakonu.
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@ ne koristiti stalak za lemilo od materijala slicnog metalu
(najbolje je koristiti originalni stalak tvrtke Weller).

@ grijaca tijela ne izlagati izmjeniénom magnetskom polju ili
pomicati neposredno uz Zeljezo. To moze blokirati regulacijski
sustav.

Koristite samo vrhove Longlife tvrtke Weller. Vrhovi ostalih
proizvodaéa mogu dovesti do prijevremenog troSenja
sustava.

3. Pustanje u pogon

OdloZite lemilo u zastitni stalak. Uklonite sve zapaljive predmete
u blizini lemila. Prikljuéni utika¢ utaknite u jedinicu za napajanje
i blokirajte ga. Ukljucite jedinicu za napajanje. Nakon isteka
potrebnog vremena zagrijavanja, namazite vrh lemila s malo
lema.

4. Odrzavanje

@ Prilikom prvog zagrijavanja navlazite vrh lemila s lemom. To
uklanja slojeve oksida i necistoce na vrhu lemila. Prije svakog
lemljenja obriSite vrh na mokroj spuzvi. Ne koristiti agresivnu
vodu za lemljenje ili sliéno. Svako mehanitko obradivanje
vrha lemila uni$tava galvanski zastitni sloj i skracuje vijek tra-
janja.

@ Grijace tijelo ima optimalnu toplinsku ucinkovitost za vrh. To
omogucuju visoka preciznost materijala za grijace tijelo, gri-
jaci namot i izolacija. Stoga, grijace tijelo ne drzite klijestima
i ne udarajte njime. Za sigurno pricvrscivanje vrha lemila
dovoljno je rukom pritegnuti preturnu maticu (u hladnom
stanju).

@ MoZe se odabrati relativno niska temperatura lemljenja zah-
valjujuéi ucinkovitoj regulaciji topline. Ona bi, ovisno o lem-
nom Kositru i mjestu lemljenja, trebala iznositi izmedu 300°C
i 380°C. ViSe temperature samo naogigled donose kraca takt-
na vremena. S druge strane, smanjena je kvaliteta lemljenja i
vijek trajanja vrha lemila i komponenti.

@ Lemljenje valja obavljati sliedecim redoslijedom: ,mjesto
lemljenja — lemni kositar — vrh lemila“. Lemni kositar nikada
ne staviti na vrh pa zatim navlaziti mjesto lemljenja. To rezul-
tira ,,hladnim“ mjestima lemljenja.

@ Vruci vrh lemila nikad ne brisite suhom spuzvom. Vrh lemila
redovito i obilno navlaZite lemnim kositrom. Vrh lemila nikad
ne odlagati suh.

Slike vrhova lemila LT i PT-Tips pogledajte na stranicama 24
- 28.

5. Opseg isporuke

Magnastat lemilo

Upute za rukovanje

Pridrzava se pravo na poduzimanje tehnickih preinaka!
AZurirane upute za rukovanje naéi cete na adresi
www.weller-tools.com.



Soldering Barrel and Tips LT

Beschreibung / Modell Bestell-Nr.
Description / Model Order-No.

PT-LT-Adapter with barrel

p - PT5LT T005 87 207 85

— 72 v T005 87 207 86
PT7-LT T005 87 207 87

PTS-LT T005 87 207 88

PTO-LT T005 87 207 89

1. LT- Longlife- Tip
2. LT Adapter

3. Barrel
®
&
o
&
LT- Spitzen
Soldering Tips
Bestell-Nr. Modell Beschreibung Breite A Dicke B Lange C
Order-No Model Description Width A Length BLength C
A
TO05 44 49400 LT1SC MeiBelform 0,4 mm 0,15 mm 15,0 mm
@H:U N Chisel tip
ol TO05 44 497 99 LT 1SCNW MeiBelform 0,3mm 0,1 mm 15,0 mm
Chisel tip
B T00544 41200 LTH MeiBelform 0,8mm 0,4 mm 13,5 mm
L Chisel tip
E:U @) < T005 44 40300 LTA MeiBelform 1,6 mm 0,7mm 13,5 mm
Chisel tip
T00544 40500 LTB MeiBelform 24 mm 0,8 mm 13,5 mm
Chisel tip
T005 44 40700 LTC MeiBelform 32mm 0,8 mm 13,5mm
Chisel tip
T00544 40900 LTD MeiBelform 46mm 0,8mm 13,5 mm
Chisel tip
T005 44 44800 LT DLL MeiBelform 46mm 0,8mm 13,5 mm
Chisel tip
TOO05 44 43099 LT HHPB MeiBelform* 0,8 mm 0,4 mm 13,5mm
Chise tipl*
T005 44 431 99 LT AHPB MeiBelform* 1,6 mm 0,7 mm 13,5 mm
Chisel tip*
TOO5 44 432 99 LT BHPB MeiBelform* 24mm 0,8 mm 13,5 mm
Chisel tip*
TOO05 44 483 00 LT DHPB MeiBelform* 46mm 0,8 mm 13,5mm

* HPB Lot = fiir Lote mit hohem Bleianteil (* HPB solder = for solder alloy with high lead content)
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Soldering Tips LT

LT- Spitzen
Soldering Tips
Bestell-Nr. Modell Beschreibung Breite A Dicke B Lange C
Order-No Model Description Width A Length BLength C
B T00544 41300 LTK MeiBelform lang 1,2mm 0,4 mm 21,0 mm
AN Chisel long
[i[ﬂ <l To0544 41400 LTL MeiBelform lang 2,0mm 1,0mm 21,0 mm
Chisel long
T00544 41500 LTM MeiBelform lang 32mm 1,2mm 21,0 mm
Chisel long
T005 4442099 LTHX  MeiBelform gebogen 0,8 mm 0,4 mm 18,0 mm
Chisel bent
T005 44 44300 LTALX MeiBelform gebogen 1,6 mm 0,7 mm 18,0 mm
Chisel bent
T005 44 44200 LTBX  MeiBelform gebogen 2,4mm 0,8 mm 18,0 mm
Chisel bent

T005 44 427 00 LTAX  MeiBelform gebogen 30° 1,6 mm 0,8 mm 13,5 mm

Chisel bent 30°
\$ T005 4443999 LT4X  MeiBelform gebogen 30° @ 1,2 mm 0,4 mm 16,5 mm
A .
Chisel bent 30°

T005 44 469 00 LT MX MeiBelform gebogen 30° ¢ 3,2 mm 0,8 mm 19,3 mm
Chisel bent 30°

A T005 4443699 LT1S  Rundform schlank 90,2 mm 15,0 mm
Round slim
<l:]H:]:| [ TO05 44 496 00 LT 1SNW Rundform schlank 91,0 mm
® unbenetzbar
Round slim unwettable
T005 44 48899 LT1SA  Rundform 90,5 mm 16,0 mm
Round
N T00544 43599 LT1 Rundform 9 0,25 mm 14,0 mm
Round
T005 4448999 LT1A  Rundform 90,5 mm 14,0 mm
<HIU Round
T005 44 40400 LTAS  Rundform 91,6 mm 13,5 mm
Round
T00544 41100 LTCS Rundform 93,2 mm 13,5 mm
Round

A
TO05 44 426 99 LT 1SLX Rundform schlank gebogen
g%(][ﬂ Round slim bent g20mm ¢0,4mm 20,5mm
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Soldering Tips LT

Bestell-Nr. Modell Beschreibung Breite A Dicke B Lange C
Order-No Model Description Width A Length BLength C
T005 44 42599 LT 1X  Rundform gebogen 30° ¢ 0,4 mm 12,5 mm
\$ A Round bent 30°
A
T T0O0544 43999 LT4 Rundform abgeschragt 45° schlank
/<[U Round sloped 45° slim @ 1,2 mm 15,0 mm
A
T0O0544 40800 LTF Rundform abgeschragt 45°
s Round sloped 45° 91,2mm 13,5 mm
A TOO05 44 487 00 LT AA60 Rundform abgeschrégt 60° lang
Round slopes 60° long 1,6 mm 4,0 mm 13,0 mm
} T005 44 444 00 LT BB60 Rundform abgeschragt 60° lang
/ Round slopes 60° long 2,4 mm 4,0 mm 18,0 mm
TO05 44 44500 LT CC60 Rundform abgeschrégt 60° lang
Round sloped 60° long 32mm 6,0mm 18,0 mm
<« 10054442399 LT1L  Konisch lang 90,2 mm 26,4 mm
<:U @% Concial long
T005 44 498 00 LT 1LNW Kon. lang 91,0 mm
unbenetzbar
Concial long unwettable
T005 4440699 LTS Konisch lang 90,4 mm 21,0 mm
Conical long
T00544 48200 LTT Konisch lang 90,6 mm 13,0 mm
Conical long
T00544 48100 LTO Konisch lang 90,8 mm 17,0 mm
Conical long
<[U @ T005 44 42499 LT 1LX Konisch lang gebogen
A Conical long bent ¢ 0,2 mm 240m
<|:]:, T00544 41000 LTGW Lotdepotspitze 45°¢ 2,3 mm 3,2mm 17,0 mm
Gull wing 45°
T005 4447900 LTKN  Messerspitze 6,2 mm 16,5 mm
Knife tip
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Soldering Tips LT & Soldering Barrel

=

Bestell-Nr.
Order-No

T005 44 416 00

T005 44 449 99

T005 44 495 99

Modell
Model

Beschreibung Breite A Dicke B Linge C
Description Width A Length BLength C

LT Messspitze fiir Thermoelement ¢ 0,5 mm
LT Measuring tip for thermo element ¢ 0,5 mm

LT Einschraubspitze mit M4 AuBengewinde
LT Screw in tip with M4 outside thread

LT Létspitzenset mit 40 verschiedenen Spitzen
LT tip set with 40 different LT tips

P

7

T005 10 311 99
T005 87 207 94

Barrel for ET, PT Tip
Barrel for ET-PT/LT
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1. PT- Longlife- Tip
2. PT Adapter
3. Barrel



Soldering Tips PT

Lotspitzen fiir TCP-Kolben (PT-Reihe)

LLonglife“-Lotspitzen aind aus Kupfer und vereisent. Bei richtiger Behandlung stets benetzbar. Sonderspitzen, auch einseitig benetz-
bar, auf Anfrage. Die Schaltttemperaturen kdnnen + 3 % vom angegebenen Wert schwanken. Die eigentliche Lotspitzentemperatur
ist zusétzlich von der Form der Spitze abhéngig und kann geringen Temperaturschwankungen unterliegen.

Soldering tips for TCP irons (PT-series)

Longlife soldering tips are made of pure copper and then iron plated. With proper care they are always wettable. Special tips and tips
with one side wettable on request. Effective temperatures may vary + 3 %.

Modell Breite A in mm Bestell-Nr. mit Standart Temperaturbereichen
Model Width A in mm Order- No. with standard temperature range
310°C 370°C 425°C 480°C

B

O I W @

Flachform 1,6 - 4PT R7 4PT R8 -
Chisel tip 0,8 4PT H6 4PT H7 4PT H8 -
1,6 4PT A6 4PT A7 4PT A8 -
2,4 4PT B6 4PT B7 4PT B8 4PT B9
3,2 - 4PT C7 4PT C8 4PT C9
4,6 - 4PT D7 4PT D8 4PT D9
5,6 - - 4PT E8 4PT E9
W &,
Langform 1,2 4PT K6 4PT K7 4PT K8 -
Long tip 2,0 4PT L6 4PT L7 4PT L8 -
3,2 - 4PT M7 4PT M8 4PT M9
3,2 - 4PT MX7 - -
— ] =
Rundform 03,2 - 4PT CS7 - -
Round tip 05,0 - 4PT DS7 - -
00,4 - 4PT S7 4PT S8 -
0038 4PT 06 4PT 07 4PT 08 -
T
~1 1
Rundform 01,2 - 4PT F7 4PT F8 -
abgeschrigt 01,6 - 4PT AA7 4PT AA8 4PT AA9
Round tip 024 - 4PT BB7 4PT BB8 4PT BB9
spade 032 - 4PT CC7 4PT CC8 4PT CC9
05,0 - 4PT DD7 4PT DD8 4PT DD9
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X-ON Electronics

Largest Supplier of Electrical and Electronic Components

Click to view similar products for Soldering Workstation Equipment category:
Click to view products by weller manufacturer:

Other Similar products are found below :
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https://www.x-on.com.au/MPN/ApexToolGroup/T0051512199N
https://www.x-on.com.au/MPN/ApexToolGroup/FT91000037N
https://www.x-on.com.au/MPN/ApexToolGroup/BL12
https://www.x-on.com.au/MPN/ApexToolGroup/1452000ESDN
https://www.x-on.com.au/MPN/ApexToolGroup/T0058758721N
https://www.x-on.com.au/MPN/ApexToolGroup/T0058768727N
https://www.x-on.com.au/MPN/ApexToolGroup/WXD2020N
https://www.x-on.com.au/MPN/ApexToolGroup/T0058768725N
https://www.x-on.com.au/MPN/Logilink/BP0027
https://www.x-on.com.au/MPN/JBCTools/CLMUA8
https://www.x-on.com.au/MPN/JBCTools/RMSE2QE
https://www.x-on.com.au/MPN/JBCTools/RMVE2QE
https://www.x-on.com.au/MPN/Quick/QUICK860DA
https://www.x-on.com.au/MPN/JBCTools/0016344
https://www.x-on.com.au/MPN/IdealTek/0SA0
https://www.x-on.com.au/MPN/Ersa/0T56
https://www.x-on.com.au/MPN/Cliff/CLSFE1FILTERS
https://www.x-on.com.au/MPN/SolderPeak/PX041003P5055
https://www.x-on.com.au/MPN/Reeco/RA150
https://www.x-on.com.au/MPN/IdealTek/36ASA
https://www.x-on.com.au/MPN/IdealTek/3CSA
https://www.x-on.com.au/MPN/IdealTek/3TA
https://www.x-on.com.au/MPN/Atten/AT850DP
https://www.x-on.com.au/MPN/Thermaltronics/TMTHA300
https://www.x-on.com.au/MPN/Thermaltronics/TMTPH200
https://www.x-on.com.au/MPN/Thermaltronics/TMTPH300
https://www.x-on.com.au/MPN/Bernstein/5048
https://www.x-on.com.au/MPN/Bernstein/5050

