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1. Versorgungseinheit 1. Power supply unit

2. Anschlussleitung 2. Lead

3. Anschlussstecker Lotkolben 3. Soldering iron plug

4. Potentialausgleichsbuchse 4. Potential equalization jack

5. Abgleichpotentiometer 5. Calibration potentiometer hole
6. Netzschalter 6. Power switch

7. Viskoseschwamm 7. Viscose sponge

8. Schwammbehalter 8. Sponge container

9. Lotspitze 9. Soldering tip

10. Lotkolben 10. Soldering iron

11. Ablagestander 11. Holder

12. Trichter 12. Funnel holder

13. Betriebsanzeige 13. Heating indicator

14. Temperaturskala 14. Graduated temperature scale
15. Drehknopf 15. Temperature setting knob

16. Sicherung / Sicherungshalter 16. Fuse / Fuse holder

17. Netzanschlussleitung 17. Power cord

18. Netzanschlussstecker 18. Power receptacle




1. Vor Inbetriebnahme

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

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

2. Inbetriebnahme

Betriebsanleitung und Sicherheitshinweise bitte ganz durchlesen!

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

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

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

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

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

2.6 Gerat einschalten.

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

1. Before initial operation

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

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

2. Initial operation

Read through the entire operating and safety instructions!

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

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

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

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

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

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

2.6 Switch on device.

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



Achtung!
Die Lotspitze wird bis 450 °C heil3:

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

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

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

Bei Nichtgebrauch den Loétkolben stets in den Ablagestander legen.

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

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

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

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

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

3.

Hinweise zum Loten

3.1 Die Lotstellen mussen stets sauber und fettfrei sein.

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

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

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

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

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

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

Létvorgang wiederholen.

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

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

3.1

3.2

3.3

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

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

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

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

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

Repeat soldering process.

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

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




4. Arbeiten mit empfindlichen Bauelementen

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

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

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

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

4. Working with sensitive components

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

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

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

Abb. 2/ fig. 2

* "harte" Erde gemaR Military und ESA Standards/
hard grounded in accordance with military and ESA standard

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

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

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

5. Lotspitzenwechsel

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

5. Replacement of soldering tips

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

The soldering tips can also be changed when hot.

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



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

5.2 Die heil3e Lotspitze auf einer brandfesten Unterlage oder im Abla-
gestander ablegen.

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

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

Um die gute elektrische und Warmeleitfahigkeit zu erhalten, sollte die

Lotspitze gelegentlich abgenommen und der Heizkorperschaft mit

einem Messingburstchen gereinigt werden.

6. Kalibrieren

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

5.2 Deposit hot tip on suitable support.

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

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

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

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

6. Calibration

Normalerweise ist es nicht erforderlich, die Station

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

Generally, it is not necessary to calibrate the station.

der Skala in Ubereinstimmung gebracht werden:

6.1 Kolben mit der gewlinschten Spitze ausristen ‘gozb
und die erforderliche Arbeitstemperatur einstel- \7) O
len.

i

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

with particular accuracy in a certain range, the actual
6.2 Useameasuringdevice (e.g.the ErsaDTM 100

6.2 Mit einem Messgerat (z. B. Temperaturmessge-
rat Ersa DTM 100) die Temperatur an der Lo6t-
spitze ermitteln. Ist die eingestellte Temperatur

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

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

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

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

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

Abb. 4 | fig. 4

Zur Vermeidung von Messfehlern auf eine saubere Lotspitze und
ruhige Luftverhaltnisse achten. Offene Fenster, umhergehende Perso-

nen o. a. kdnnen die Messungen verfalschen.

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

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



7. Fehlerdiagnose

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

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

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

* Ist der Lotkolben richtig mit der Versorgungseinheit verbunden?

Wird nach Uberpriifung der o. g. Punkte die L6tspitze nicht hei3, kann
der Heizwiderstand und der Temperaturfihler mit einem Widerstands-
messgerat auf Durchgang Uberpruft werden (siehe Punkt 8.1. bzw.
9.1/2).

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

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

7. Fault diagnosis

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

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

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

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

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

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

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

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

Achtung:

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

Im Gerat befinden sich spannungsfuhrende Teile.

Bei unsachgemalien Eingriffen besteht Lebensgefahr!

Attention:

Repairs may only be carried out by experienced and authorized elec-
tronic experts.

The device contains live parts.

Inexpert handling may cause a fatal electric shock!
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8.2

8.21

8.2.2

8.2.3

8.2.4

8.2.5

8.2.6

8.2.7

8.2.8

Heizkorperwechsel
Basic tool

Durchgangspriifung Heizkoérper
(Abb. 5)

Zwischen Messpunkt 1 und 3 sollten (bei
kaltem Lo6tkolben) weniger als 6 Ohm Durch-
gangswiderstand messbar sein.

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

Heizkorperwechsel / Austausch der
Anschlussleitung (Abb. 6)

Lotkolben von der Station trennen.

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

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

Griffbefestigungsschraube (Pos. 4) heraus-
drehen.

Griff (Pos. 5) abziehen.

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

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

Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.

Abb. 5 / fig. 5 Basic tool

Abb. 6 / fig. 6 Basic tool
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8.1

8.2

8.2.1
8.2.2

8.2.3

8.2.4
8.2.5
8.2.6

8.2.7

8.2.8

Heating element replacement
Basic tool

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

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

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

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

Separate soldering iron from station.

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

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

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

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

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

Reassemble in reverse order.



9. Heizkoérperwechsel

Ergo tool
9.1 Durchgangspriifung Heizkorper
(Abb. 7)

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

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

Abb. 7 | fig. 7 Ergo tool

9. Heating element replacement
Ergo tool

9.1 Continuity check for heating element

(fig. 7)

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

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

Abb. 8 / fig. 8 Ergo tool

1 2 3 45 6 1 8

RO

Abb. 9 / fig. 9 Anschlussbelegung / Pin assignment
Heizkorper weild / Heizkorper weild / schwarz /
heating element white blau / blue heating element white black
? ' ) f —u‘ﬁ

1 I

I Ly W

1 P o l = ]
Erdleiter rot / earth red weild / white

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

Lotkolben von der Station trennen.

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

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

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

Heizkdrper (Pos. 3) bzw. Anschlussleitung (Pos. 8) wechseln.
Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.

9.2.1
9.2.2

9.2.3
9.24
9.2.5

9.2.6
9.2.7

10

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

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

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

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

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



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

Lotstation komplett Soldering station

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

Sekundarspannung: 24 V or special voltages

Ausflhrung: schutzisoliert Secondary voltage: 24 V

Zuleitung: 2 m PVC Fully isolated from mains

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

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

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

1"



11. ERSADUR-Dauerlétspitzen
ERSADUR soldering tips

46

_ s M
F | 0832BD
46
185 § §
N%#fﬁ 0832 CD
46
o L85 88
i ;Jé 0832 ED
55
215 3|8
" i{ 0832 KD
55
© 215 33
ﬁ_éﬁ 0832 SD*
55
- 275 § é
s%%ﬂ 0832 UD*
m 50 g
%m 18 0832VD

* Achtung! Vor dem Aufheizen Schutztulle
entfernen!

* Attention! Remove sheath before heating!

Verstarkte ERSADUR-Dauerlétspitzen
ERSADUR reinforced soldering tips

50

$
| 66

o

S 0832GD

50

66

K 3 0832LD
7>
0832 MD

Ersa Spitzenauswahl — Bitte anfragen.

Ersa Tip range — Please ask for more types.

12

Ersa SolderWell Spitzen
Ersa SolderWell tips

40
125

| 06
85

| 94

0832 PW

45
175 3
©

45

175 § §
“:t 0832 OD

a

* Diese Einsatze kdonnen nur im Ablage-
stander A45 abgelegt werden.

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



12. Festtemperaturen 12. Fixed Temperatures

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

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

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

ausrichten und aufkleben.

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

13



Garantie

Warranty

Ersa hat diese Betriebsanleitung mit gro3er Sorgfalt erstellt. Es
kann jedoch keine Garantie in Bezug auf Inhalt, Vollstandigkeit
und Qualitat der Angaben in dieser Anleitung Gbernommen
werden. Der Inhalt wird gepflegt und den aktuellen Gegeben-
heiten angepasst. Alle in dieser Betriebsanleitung veroéffent-
lichten Daten sowie Angaben Uber Produkte und Verfahren,
wurden von uns unter Einsatz modernster technischer Hilfsmit-
tel, nach besten Wissen ermittelt. Diese Angaben sind unver-
bindlich und entheben den Anwender nicht von einer eigen-
verantwortlichen Prifung vor dem Einsatz des Gerates. Wir
Ubernehmen keine Gewahr fur Verletzungen von Schutzrechten
Dritter fur Anwendungen und Verfahrensweisen ohne vorherige
ausdrickliche und schriftliche Bestatigung. Technische Ande-
rungen im Sinne einer Produktverbesserung behalten wir uns
vor. Im Rahmen der gesetzlichen Mdglichkeiten ist die Haftung
fur unmittelbare Schaden, Folgeschaden und Drittschaden, die
aus dem Erwerb dieses Produktes resultieren, ausgeschlossen.

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

Heizkdrper und L6t- bzw. Entlétspitzen stellen Verschleil3teile
dar, welche nicht der Garantie unterliegen. Material- oder fer-
tigungsbedingte Mangel missen unter Mitteilung der Mangel
sowie des Kaufbeleges vor Warenricksendung, welche besta-
tigt werden muss, angezeigt werden und der Warenrticksen-
dung beiliegen.
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Ersa has produced these Operating Instructions with the utmost
care. Nevertheless, we cannot provide any guarantee for the
content, completeness or quality of the information contained
in this manual. The content is being continually updated and
adapted to current conditions. All the data contained in these
Operating Instructions, including specifications of products and
procedures, have been obtained by us in good conscience

and using the latest technical equipment. These specifications
are provided without obligation and do not discharge the user
from the responsibility of conducting an inspection before using
the device. We accept no responsibility for violations of the
industrial property rights of third parties or for applications and
procedures that we have not previously expressly approved in
writing. We reserve the right to make technical changes in the
interest of product improvement. Within the bounds of legal
possibility, liability for direct damage, consequential damage
and third party damage resulting from the acquisition of this
product is excluded.

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

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

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

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

2. Mise en service

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

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

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

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

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

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

Remarque :

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

thermique en céramique est fragile.

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

prévu a cet effet (pos. 8/ill. 1).

2.6 Mettre I'appareil en marche.

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

Si vous désirez des températures fixées, voir: chapitre 12.
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1. KoMNneKTHOCTb NOCTaBKM
[MpoBepbTe LEeNoCTHOCTb COOAEPXMMOro YrakoBKu. B komnnekT
NoCTaBKN BXOOAT: - ynpaBnsowmm 6nok
- WWHYp NUTaHus
- NadanbHUK C >XXalioM
- noacTaBka C YnCTAWen rybkon n3 BUCKO3bI
- JaHHOEe pyKOoBOACTBO

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

2. NMoparortoBkKka cTaHuMM K paborte

BHMMaTENbHO M NOMHOCTLIO MPOYTUTE MHCTPYKUMIO Mo 6e3onacHocTw!

2.1 TlpoBepbTe COOTBETCTBME pabovero HanpsiKeHUst ykazaHHOMY Ha
ynpasnstoLiem brioke.

2.2 TlpoBepbTe COOTBETCTBME pabovero HanpshKeHUs ykazaHHOMY Ha
ynpasnsioLiem 6rnoke.

2.3 TlogcoeanHuTe WHyp ceTeBoro nuTaHus (puc. 1/ nos. 17) Kk pasb-
emMy nutanus (puc. 1/ nos. 18) Ha 3agHen naHenu kopnyca. Bknto-
4YuTe LWHYP NUTAHUS B PO3ETKY CETU NEPEMEHHOrO ToKa.

2.4 Topgkntounte kabenb nasnbHuka (puc. 1/ no3. 10) kK ynpaensito-
Lemy 6noky, 1 NOMecTUTe NasNbHYK B NOACTaBKY-AepXaTenb.
NMpumeyvaHue:

MpenoxpaHanTe NasnbHUK OT yAApPOB, MO0 KepamMUYeCcKnin Harpe-
BaTenb XPYnokK.

2.5 YBnaxHvke BUCKO3HYHO rybky (puc. 1/ nos. 7) Bogon n nomectute
B KOHTenHep (puc. 1/ nos. 8).

2.6 BkniouunTe nasnbHy CTaHUMIO.

2.7 C nomouwbto perynatopa (puc. 1/ nos. 15) yctaHosute

Tpebyemyto Temnepatypy nanku. Cnocob dumkcaumm
Temneparypbl onucaH B pasgene 12.



Attention !

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

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

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

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

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

BHumaHue!
Temnepatypa xarna nasnbHuka moxet gocturatb 450 °C.

« [epen ncnonb3oBaHneM nasnbHUKa yoeanTech, YTO KPHOUOK crivpan,
NPWXUMaIOLLLEN XKaro K HarpeBaTernto, 3alenneH B OTBEPCTUM Xana
HaOeXHo.

* He gonyckanTe KOHTaKTa Xarna nasifibHuKa ¢ KOXXen U YyBCTBUTENbHbIMU K
HarpeBy MaTepuanamu.

* Ypanute B3pblBOONACHbIE NPEeAMEThI, XXUOKOCTU U rasbl U3 paboyein 30HbI.
* B nepepbiBax Mexay namkon Knagute nassibHUK TOSbKO Ha MOACTaBKY.

3. Remarques concernant le brasage

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

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

3.3 Avantle brasage, passerun peul’éponge humide surla panne du fer
asouder, defacon ace qu’elle brille a nouveau d’un éclat métallique.
Celapermet d’éviter ainsile dépdt d’étain a souder oxydé ou de
restes brdlés de fondant surle jointa braser.

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

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

Répéter 'opération de brasage.
Passer de temps en temps la panne du fer a souder sur I'éponge

humide. Les temps de brasage sont plus longs lorsque les pannes
de fer a souder sont sales.

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

3.1 MecTo navkm AOMKHO ObITb OYULLIEHO OT FPSI3N U XKUpa.

3.2  Bpemsa nankm gomkHo 6bITb MUHMMAaNbLHO HEOOXoANMbIM AJis
obecneyeHunst NONTHOro U paBHOMEPHOIO NPOorpeBa cramBaeMblX
NOBEPXHOCTEN: NpaBUfbHble TeMNepaTypa 1 BpeMs — rnaBHble
dakTopbl 06ecneyeHns 4ONrOBPEMEHHON HAAEXHOCTUN NAasHOro
coeAVHEHUS.

3.3 [epen nankon oboTpuTE XKano nasinbHMKa O BAAXHYIO ryoky
C TeMm, 4YTobbI Xano Npnobpeno metannmyeckmi brneck: ato
npenoTBpaTUT 3arpsi3HEHNE MeCTa Navku OKUCIMBLUMMUCS
ocTaTtkamu npunosi.

Harpente MecTo nankm ogHOBpPEeMEHHbIM NpuxXaTueM xana
nasnbHUKa K 06enm cnamBaemMbiM NOBEPXHOCTAM (0BbLIYHO K
BbIBOZY KOMIMOHEHTA 1 KOHTAKTHOM NoLagke Ha neyaTHon
nnare) N NpUIoXNTE NPOBOSOYHLIN NPUNoKn (Hanpumep,
dntococoaepxawmi npynon Ersa Sn95,5Ag3,8Cu0,7, DIN
1707).

Kaxxabi pas oumwianTe Xano nasifibHMKa O BMaXKHyHo ryoky:
namnka HeouNLLIEHHbIM xanom TpebyeTt 6onbLLe BpEMEHM.

He npoTupaiite xano nocne nocneaHein nanku: octaTki npunos
NPeaoXPaHAT Xano OT OKUCIIEHNUs B OXNaXAEeHHOM COCTOSHUN.




4. Travaux avec des éléments de construction sensibles

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

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

Lastation de brasage peut étre intégrée sans problemes dans un tel envi-
ronnement. Grace ala douille de compensation de potentiel (pos. 1/ill. 2), la
panne du ferasouder peutétre reliée a une valeurohmique élevée

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

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

4. 3awmTa OT CTAaTUYECKOro 3NeKTpu4yecTBa

MHoOrme KOMMOHEHTLI MOBPEXAEHbI BO3AENCTBUIO SNIEKTPOCTATUYECKOIO
pa3spsaa (obpallanTte BHUMaHME Ha COOTBETCTBYHOLLME NpeaynpexaeHns
Ha ynakoBke). 3awuTa OT Takomn yrpo3sbl obecnevnBaeTca
aHTuctatudeckmm (ESD) ocHaweHmnem paboyero mecTta.

MasinbHas cTaHUMS NErko MHTErPUPYETCS B CUCTEMY aHTUCTATUYECKOM
3awmTbl. XKano nasnbHMKa MoXeT ObiTb NOACOeANHEHO Yepes
BCTpoeHHoe conpoTusneHune (220 kOM) k npoBosiLLEN NOBEPXHOCTH
paboyero ctona c UCrnosib3oBaHNEM Yepes pasbem
3KBMMNOTEHUMANbHOrO 3asemneHuns (puc. 1/ nos. 2). lNo ymonyaHuio
Xano 3aseMneHo.

MaanbHble cTaHuMK ¢ nuTepon “A” UMEIOT NOMHYI0 aHTUCTATUYECKYHO
3aWmMTy U YOOBMETBOPAOT TPEOOBAHNAM aMepPUKaHCKOro BOEHHOIO
cTaHgaprTa.

ill. 2/ puc. 2

* mis a la terre de fagon sure conforme aux exigences du standard militaire
américain et ESA / 3azemnenune no tpeboBaHmsmM BoeHHOro u ESA ctaHgapToB

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

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

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

5. Changement de la panne du fer a souder

La panne du fer a souder doit &tre changée lorsqu’elle est usée ou
lorsqu’une forme différente est souhaitée (voir les caractéristiques
techniques générales). Il est également possible de changer la panne
du fer a souder lorsque celle-ci est échauffée. L'unité de base doit étre
étainte car les résistances sans pannes peuvent surchauffer.
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5. 3ameHa nasanbHbIX Xan

>Kano nasinbHMKa 3aMeHsItoT Npyu NPOropaHnmn Unu npym HeodxoauMocTu
NCnonb30BaTh Xarno Apyroro Tuna (CMOTpUTE TEXHUYECKNE JaHHbIE).
3amMeHa xana MoxeT bbITb Npon3BeAeHa B HarpeToM COCTOSTHUN.
Ob6s13aTeNbHO BbIKIIOYANTE CTaHLUMIO Nepen 3ameHomn xana, nbo 6e3
TEenno0TBOAA B XKario HarpeBaTerbHbIN 3NIEMEHT NasifibHUKa NeperopuT.



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

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

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

pas s’enflammer ou dans le support de réception.

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

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

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

positionnée et une protection contre la torsion garantie.

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

Afin de maintenir une bonne conductibilité électrique et thermique, on

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

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

5.2

5.3

6. Calibrage

5.1 W3BnekuTe KproYOK MOATArMBaloLLEen MNPYXWHblI U3 OTBEPCTUSA B
Xane (puc. 3a/nos. 1), n CHUMUTE Xano ABMXeHneM Brnepes (puc.

3a/nos. 2)
[opsivee xano knaguTe Ha OrHEYNOPHYI0 NOAKIaaKY.
HapgeHbte gpyroe xano (puc 3b).

I'Ipo,u,eraﬂ Xano A0 ynopa, yaoCToBepbreCb, YTO BbIMNyKad
4acCTb Ha UAITMHOPUYECKOM KOXYXEe HarpeBaTtena BXoAUT B Na3 Ha
NaasibHOM >Xane: 3TO NnpeaoTBpallaeT XKaJio OT BpalleHUA.

5.4 BcTaBbTe Kpo4OK NoATArMBaroLen npyXuHbl B OTBEPCTUE Ha Xare.

[nsa coxpaHeHus 6e3ynpeyHoro TennoBOro KOHTaKTa HarpeBaTens ¢
nasifibHbIM >XXarom BpeMsi OT BPEMEHWU CHUMaNTE Xaro 1 npodunwante
NOBEPXHOCTb HarpesaTesis NaTyHHOW LLIETOYKOMN.

5.2
5.3

6. Kanubposka

Il n’est en principe pas nécessaire de calibrer le

poste. Si I'on utilise toutefois une pointe spéciale

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

koraa TpebyeTcs ToYHasi HacTpoika TemnepaTypbl
ANS Nanky KOHKPETHBLIM >Karnom.

Kak npaBuno, HeT HeobxogumocTu B KanubpoBke

6.1 YcTtaHoBuTe Xano Tpebyemoro Tmna Ha NasfbHUK,

BbICTaBbTE PEryNATOPOM HEOOXOAMMYIO TeMMepaTypy

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

No LWKane, BKIOYATE CTaHUMIO W OOXAMTECH
cTabunmsaumm Temnepatypsbi.

6.2 Wcnonb3ys Bal aTTeCToBaHHbI TEPMOMETP (Mnn

6.2 Alaide d'un instrument de mesure (p.ex. instru-
ment de mesure de la température Ersa DTM
100), déterminer la température de la pointe a

N —

obecnevyeHa Ana 0cobO OTBETCTBEHHLIX ClyYaes,
——

Ersa DTM100), namepste Temnepatypy B pabouen
TOYKE MasiNbHOMO >Kana W COOTHEeCUTE MOKa3aHus C

CTaHuun. TemMm He MeHee, Takad BO3MOXHOCTb
T
1 PUCKOW Ha TeMnepaTypHOU LLKase NasafibHOM CTaHLUUMN.

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

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

ill. 4/ puc. 4
6.3

Pour éviter toute erreur de mesure, veiller a la propreté de pointe a
souder et au calme de I'atmosphére ambiante. Une fenétre ouverte,
des personnes circulant aux alentours ou toute autre circonstance
similaire peuvent fausser les mesures.
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6.3 Ecnu nsmepeHHas Temnepartypa okasanacb Huxe 0603Ha4YeHHOMN,
TO NMPOHUKHYB MarneHbKON OTBEPTKOWN Yepes KannubpoBovHOe OTBEPCTME
K noTeHunomMeTpy (puc. 1 nos.5, puc. 4 noas. 1), noBopaunBamnTe oTBEPTKY
Mo 4YaCoBOW CTPENKE; NPU NPOTUBOMNOSNOXHOM OTKITOHEHUWN TemMnepaTypbl
- NPOTUB 4YaCOBOW CTPESIKMU.

[N CHWXEHUS NOrPELLHOCTEN U3MEPEHMS XKarno NnasnbHMKa OOMKHO
ObITb YACTBIM, @ TEemMMepaTypa 1 BNaXHOCTb BO3AyXa — HEU3MEHHBLIMU.
MorpelwHoCT MOryT GbiTb Bbi3BaHbl ABXEHMEM BO34yXa U3 OTKPbITbIX
OKOH, MUMO NPOXOAALLMX NOAEN, UM UHBIMWU BO3MYLLIAKOLWUMI aKTo-
pamu.



7. Diagnostic d’erreurs

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

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

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

» Le fer a souder est-il bien relié a l'unité d’alimentation?

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

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

Attention:

7. AnarHocTUKa HemMcnpaBHOCTEM

Ecnu B paboTte nasinbHoOM CTaHUMM 3aMeYeHbl OTKITOHEHUS OT
HOpMarnbHOW, TO NpoBepLTe

*  Hanuyme NUTaHUA (Ha4EXHO N NOACOEAMHEH LUHYP NUTaHNS)?
* LUen nu npegoxpaHnTens?

MeperopaHune npegoxpaHUTENs MOXET ObITb U CrieaCcTBMEM KaKon-
NGB0 BHYTPEHHEN HEUCNPABHOCTM CTaHLMK: B 3TOM Crly4ae ero
3aMeHa ero He NpMBeaeT K BOCCTaHOBIEHMIO paboTocnocobHOCTH.

° I'IpaanbHo JIN NOAKITIYEH NadanbHUK K ynpasndlowemy 6J'IOKy?

Ecnu nepeuncneHHble NpoBEpPKM NPOU3BEAEHDI, @ Xano nassbHUKa
BCE PaABHO HE HarpeBaeTcsd, NPOBEPLTE OMMETPOM COMPOTUBIIEHNE
HarpeBaTenbHOro anemeHTa (cm. naparpadsi 8.1, 9.1).

Mpn oTCyTCTBMM NPOBOANMOCTN HEOBXOAMMO 3aMEHNTL
HarpeBaTenbHbIN 3NeMeHT (CM. naparpadbl 8.2, 9.2).

Ecnu HarpeBaTenbHbI 3NeMeHT B Nopsiake, 06paTUTeCh K NOCTaBLUUKY
UNn cepBUCHbIV LeHTp Ersa ans peMoHTa BMecTe ¢ NasifibHUKOM U
nasinbHow cTaHumen uenukom. MpegoctaBbTe NMCbEMO C MOSMHBLIM OMNK-
CaHVMeM xapakTepa HeMUCnpPaBHOCTM.

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

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

BHumaHume:

PeMOHT JOmKeH BbINOMHATLCA TONLKO KBANMMPULUMPOBAHHLIM NEPCOo-
HanoM aBTOPU30OBaHHbIX ANIEPOB. YCTPOMUCTBO COOAEPXKUT AeTanu,
HeonbITHOE obpalleHne C KOTOPbIMU MOXET NPEACTaBNATb Yrpo3y Ans
XW3HU B pesyrbraTe ygapa afeKkTpUYeckum ToKom!
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8.1

8.2

8.2.1
8.2.2

8.2.3

8.2.4

8.2.5

8.2.6

8.2.7

8.2.8

Changement de I'élement
thermique Basic tool

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

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

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

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

Séparer le fer a souder de la station.

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

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

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

Retirer le manche (Pos. 5).

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

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

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

Monter I'appareil dans le sens inverse des
opérations.

ill. 5/ pmuc. 5 Basic tool

ill. 6 / pmuc. 6 Basic tool
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8.1

8.2

8.2.1

8.2.2

8.2.3

8.2.4

8.2.5

8.2.6

8.2.7

8.2.8

3ameHa Harpesarens B nassnb-
Huke Basic tool

MpoBepka LEeNoOCTHOCTU Harpesa-
Tensa (puc. 5)

ConpoTuBneHve HarpeBaTenbHOro arneMeHTa
n3mepsieTcss OMMETPOM Ha KoHTakTax 1 n 3
wrekkepa. OHO AOMKHO BbITb 0KONo 6 OM
npy KOMHATHOW TemnepaTtype UM oKono

7 OM Onsa HarpeToro nasinbHUKa.

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

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

OTkniounTe kabenb nasnbHUKa OT ynpaBnsi-
toLero dnoka.

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

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

BbIBUHTUTE 3a2XMMHON BUHT (4) N3 PYKOSTKN
nasnbHuKa.

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

Ocnabbre BMHTbI coeamHuTens (6) NpoBoaoB
(7) HarpeBaTenbHoOro anemexTa (3).

3ameHunTe HarpeBaTesbHbIN AnemMeHT (3)
unu wHyp (7).

CobepuTe KOHCTPYKUUIO B 0OpaTHOM
nopsiake.



9. Changement de I'élément therm. |ill. 7/ puc. 7 Ergo tool

Ergo tool

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

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

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

Huke Ergo tool

(pmc. 7)

(Npv KOMHaTHON TemnepaType).

3ameHe (CM. Huxe).

9. 3ameHa Harpesarens B nasnb-

9.1 NMpoBepkKka LEeNoCTHOCTU Harpesarens

ConpoTuBneHne HarpeBaTefnbHOro afieMeHTa
n3mepsieTcst OMMETPOM Ha KOHTakTax 1 mn 3
LUTEKKepa: OHO AOIMKHO BbITb MeHee 6 Om

Mpun 0bpbiBeE Lienn HarpeBaTenb NOANEXUT

ill. 8 / pmuc. 8 Ergo tool

| L i)
N\ !! O eSS

ill. 9/ puc. 9 Affectation du branchement

Mopapoxk coeauHeHUnA

résistance blanc/ bleu/ résistance blanc/
Genbiin: HarpeBaTerbHbIA 3NeMEHT  cuHUn | Benblii: HarpeBaTenbHbIN ANemMeHT

noir/
YepHbIN

_

ma =D

| —

Terre ro

| [ E =

|

I
uge / blanc / 6enbin

3eMIs KpacHbIN

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

9.2.1 Séparer le fer a souder de la station.

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

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

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

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

9.2.7 Monter I'appareil dans le sens inverse des opérations.
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9.2

9.2.1
9.2.2

9.2.3
9.24

9.2.5

9.2.6
9.2.7

3ameHa HarpesBartens /
3ameHa wHypa (puc. 8)

OTkntounTte kabenb NasnbHUKa OT ynpasnaowero 6noka.

HarpeBaTternbHOro anemeHTa (3).
BbIBUHTUTE 3aKMMHOW BUHT (5) M3 PYKOATKM NasinbHUKA.

BblHbTE HarpeBaTenbHbIN MOAYrb HarpeBaTens (6) N3 pyKOATKN

nasanbHUKa.

Ocnabbte BUHTLI coeanHuTens (7) nposogos (7)
HarpeBaTenbHOro anemeHTa (3).

3ameHunTe HarpesarenbHbl 3nemMeHT (3) unu wHyp (8).
CobepuTe KOHCTPYKLUMIO B 0O6paTHOM nopsigke.



10. Caractéristiques techniques générales/

Données de commande

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

Unité d’alimentation

Puissance: 60 W

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

Version: a double isolation

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

Fer a souder avec panne 832 CD / 842 CD

Puissance: 60 W (350 °C)

Tension: 24 V

Temps d’échauffement:

Basictool/Ergo tool: env.60s (350 °C)

Poids sans conduite de raccordement:

Basic tool/Ergo tool: env. 60 g

Conduite de raccordement: 1,5 m en silicone

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

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

Support de réception pour ANALOG 60

Support de réception antistatique
pour ANALOG 60 A

Eponge viscose

OANAGO
OANAGOA

O0ANAG6O03
OANAGO3A

0670CDJ
067100J

0680CDJ
068100J

0A41
0A42

0003B
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10. TexHMueckue paHHbIe U HOMEHKNaTypHble

HoMepa

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

Ynpasnsowun Bnok

MoTpebnaemasa mouwHocTbL: 60 W
HanpsibkeHme nutanua: 230 B 50/60 Iy,
BTopuyHoe HanpsikeHue: 24 B

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

MasnbHUK ¢ nasnbHbIM Xanom 832 CD / 842 CD

MowHocTb: 60 BT (npu 350 °C)
Hanps»keHue: 24 B

Bpewms Harpesa:

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

Basic tool/Ergo tool: okono 60 r

LWHyp: cunmkoHoBbIN 1,5 M

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

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

Hep>xarenb k ANALOG 60

AeprxaTtenb aHTUCTaAaTUYECKUN
k ANALOG 60A

Bucko3Has rybka

OANAG6O
OANAGOA

OANAG6O3
OANAGO3A

0670CDJ
067100J

0680CDJ
068100J

0A41
0A42

0003B



11. Pannes durables ERSADUR | Pannesdurables ERSADURrenforcées Ersa pannes SolderWell
MasnbHble xxana ERSADUR | MaccuBHbie nasnbHble Xxana ERSADUR Xana Ersa SolderWell
40
46 o . 125 95
5 [ L i —- 0832 PW
F | 0832BD 0832 GD ]
45
46 175 NES
85 N 3¢
PN 1S1 51 50 —
%ﬁﬁ 0832 CD s 2 i 0832 AD
7 g 0832LD ° .
46 Z 175 3 £|
185 IS e
- 33 @j 0832 OD
0832 ED s
o Attention: seuls les supports de fer A45 sont adaptés
275 3|3 0832 MD pour accueillir ces pannes a souder.
- i:L 0832 KD BHuMaHme: [laHHble xana nasnbHUKOB criedyeT ckna-
ObIBaTb TONbKO B HAKONUTEMbHbIE CTOMKN A45.
5 Ersa pannes: Autres types sur demande.
275 8
g 1818y 3anpocuTe Becb nepeyveHsb xan Ersa.
| 0832 SD*
5
. 275 g
g 19451
Fh{ 832 UD"
50
18 N
ﬁ%@ 0832 VD
* Attention! Détachez la gaine de protection avant le
premier chauffage!
* BHumaHue! CHMMuUTE 3aluUTHBIA Kornnayok! 25




12. Température fixe 12. dukcauma TeMmneparypbl

Si I'on souhaite verouiller I'appareil sur une température fixe BbiBepeHHy0 TemMnepaTypy namkm MOXHO 3adoMKCMpoBaThb:
by . by rd Vs . ’ L4 Y,
* Apres avoir reglée la température souhaitée, enlever le bouton BLIHBTE PYHKY peryniATopa us nepeaxen narHeni kopryca craHuin
* yaanuTe 3alinTHY ponbry ¢ BKNaaku, BXOOALEN B KOMMMEKT

» Enlever le cache de protection
NoCTaBKM

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

o _ * HaCTpOWTE OpMEeHTaLMI0 BKNagku n sacdumkcnpynte ee
reglée et le fixer

Ainsi, la température ne peut pas étre changée par des personnes non Takum 06pa3oM, HEYNOSTHOMOYEHHbI NepcoHan He CMOXET ferko
autorisées. MEHATb HAaCTPOWKY.
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Garantie

FrapaHTum

Ersa a pris grand soin lors de la composition de ce mode d‘em-
ploi. Cependant, nous n‘offrons aucune garantie concernant le
contenu, la complétude ou la qualité des informations données
dans ce mode d‘emploi. Le contenu sera entretenu et adapté
aux circonstances actuelles. Toutes les données publiées dans
ce mode d‘emploi, ainsi que les informations a propos de pro-
duits et de procédés, ont été obtenues en utilisant les moyens
techniques les plus modernes selon nos meilleures connais-
sances. Ces informations ne constituent pas un engagement
et ne libérent pas l‘utilisateur de la responsabilité d‘un controle
indépendant avant de [‘utilisation de I‘appareil. Nous n‘offrons
aucune garantie pour d‘éventuelles violations de droits d‘auteur
de tiers sur les applications et procédés, sans confirmation
expresse écrite préalable. Nous réservons le droit d‘apporter
des modifications en vue d‘améliorer le produit. En vue des
possibilités |égales, toute responsabilité pour des dommages
immédiats, dommages séquentiels et dommages a tiers, résul-
tants de l‘acquisition de ce produit, est exclue.

Tous droits réservés. Le présent mode d‘emploi ne peut étre,
entiérement ni partiellement, reproduit, transféré ni traduit en
d‘autres langues, sans |‘autorisation écrite de la Ersa GmbH.

Les éléments chauffants et les fers a souder ou a dessouder
sont des composants soumis a usure et ne font pas I‘objet de
la garantie. Des défauts matériels ou de production doivent étre
constatés; ce constat, ensemble avec la preuve d‘acquisition
doit accompagner le renvoi du produit, qui a son tour doit étre
confirmé.
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I'apaHTvm Ersa He pacnpoCcTpaHAETCA Ha ANEMEHTHI,
noaBep>KeHHble N3HOCY (I'IaﬂJ'IbeIe Xana, Hacagku and
BbiNnaanBaHuA, HarpeBaTenM), a TakKXKe Ha Crny4daun HapylweHus
yCﬂOBI/IVI 3KCnnyataunn n3goenus. BosspaT naaenund no
rapaHTun OormKeH conpoBoXaaTbCA MMCbMEHHbIM aKTOM

C onncaHmnem Bnaa HeENCNpaBHOCTU U obcToaATenbLCTB ee
NosIBNEHMS, BMECTE C KOMUEN NNaTeXHOro OOKYMEHTa,
noareepXagarowero MecTto NoKynkn N3aenns. CDMpma Ersa He
HeCeT OTBETCTBEHHOCTU 3a coAepXaHune, NornHoTy 1N CTeneHb
aetann3aumnm onncaHnaAa pexmmoB d)yHKLI,VIOHMpOBaHVISI
n3genna B pamMkax HacTosLLEN MHCTPYKUMK MO 3KCnJyaTtaunn.
B cneu,mcbwkau,mo n3genma moryT ObITb BHECEHbI TEXHUYECKNE
N3MEHEHNA B MHTEpPEeCax ero ycosepLueHCTBOBaHUA.

WHbopmauus, cogepxallasca B HacTosILEeM PYKOBOACTBE,
BKNIOYasi TEXHUYECKNE XapakTePUCTUKN U Npoueaypsbl,
TUlaTenbHO BbiBEPEHA cneunanuctamm pupmbl Ersa ¢
NPUMEHEHNEM COBPEMEHHbIX TEXHUYECKUX CPEACTB U
mMeToauKk. Tem He MeHee, OHa He CHMMAaET C Nonb3oBaTens
NUYHOW OTBETCTBEHHOCTM MO UCMNOMb30BaHUIO JAHHOIO
M30enusi B KOHKPETHbIX LIENsX, PaBHO Kak NPOBEPKM
n3genus nepeq akcnnyataumen. Hiukakon npsmon nnm
KOCBEHHbIN yLepb oT NpUMMEHeHNsa N3Oenns He SBNAETCS
npeameTomM OTBETCTBEHHOCTU ompMbl Ersa. dupma He
HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a HapyLUeHWe NaTeHTHbIX NpaB
TPETbMX CTOPOH MPU UCMONb30BaHNN NPON3BEAEHHOIO

eto obopynoBaHusa 6e3 npeaBapuUTeSNbHOrO MMCbMEHHOIO
noaTBepPXOeHUs!.

Bce npaBa coxpaHeHbl. HacTosilee pykOBOACTBO LIENMKOM
WIM MO YacTaM HE MOXET feranbHO BOCNPOU3BOANTLCS,
pacnpoCTpaHAaTbLCS U NepeBOANTLCA Ha apyrue A3blku 6e3
nNUCbMeHHOro paspelueHust pupmbl Ersa GmbH.
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fig. 1 / fig. 1

Ersa ANALOG 60
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Alimentatore

Linea di allacciamento

Spina saldatoio

Jack di compensazione potenziale
Potenziometro di compensatione
Interruttore

Spugna di viscosa

Portaspugna

Punte di saldatura

Saldatoio

. Supporto

. Supporto conico

. Indicatore di funzionamento
. Scala di temperatura

. Manopola di regolazione

. Fusibile / Portafusibile

. Cavo di rete

. Spina
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Fuente de alimentacion

Cable de conexién

Conector del soldador

Toma de compensacion del potencial
Potenciometro de calibracion
Interruptor de alimentacién

Esponja viscosa

Contenedor de esponja

Puntas de soldadura

Soldador

. Columna de soporte

. Embudo

. Indicador de funcionamiento
. Escala de temperatura

. Mando giratorio

. Fusible / Portafusibles

. Cable de alimentacion

. Conector de red



1. Prima della messa in funzione

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

- alimentatore

- cavo di rete

- saldatoio con punta di saldatura

- supporto con spugna di viscosa

- l'istruzioni de sicurezza

- le presenti istruzioni per 'uso

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

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

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

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

2.3 Inserirelalineadiallacciamento (pos. 17/fig. 1) conlaspina (pos. 18/
fig. 1) sulretro del’apparecchio. Inserire la spina nella presa.

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

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

2.6 Accendere I'apparecchio.

2.7 Regolare latemperatura desiderata mediante lamanopola (pos. 15/

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

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

- La fuente de alimentacién

- El cable de alimentacion

- El soldador con la punta de soldadura

- La columna de soporte con la esponja viscosa

- Las instrucciones de seguridad

- Estas instrucciones de funcionamiento.

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

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

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

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

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

2.4 Conecte el soldador (pos. 10/fig. 1) en la fuente de alimentacion

y coldéquelo en la columna de soporte.

Nota:

No golpear el soldador contra objetos duros, ya que el calefactor
de ceramica es fragil.

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

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

Active el aparato.

Ajuste la temperatura que desee con el mando giratorio (pos. 15/
fig. 1). Caso de desear temperaturas fijas: ver capitulo 12.



Attenzione!

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

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

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

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

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

Atencion!

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

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

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

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

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

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

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

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

o resti di fondente bruciato arrivino sul punto di saldatura.

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

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

Ripetere il procedimento di saldatura.

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

Una punta di saldatura sporca allunga i tempi di lavoro.

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

Instrucciones para la soldadura

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

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

soldadura.

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

restos de fundente quemados lleguen al punto de soldadura.

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

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

Repetir el proceso de soldadura.

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

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




4. Lavorare con componenti sensibili

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

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

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

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

4. Trabajos conelementos constructivos sensibles

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

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

fig. 2

*

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

fig. 3a
Estrarla/extraerse

fig. 3b
Inserire/colocar

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

5. Sostituzione della punta di saldatura

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

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

La punta de soldadura debe cambiarse cuando muestre desgaste

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



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

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

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

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

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

6. Calibrare

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

5.2 Colocarlapunta caliente sobre unabase incombustible o en el soporte.

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

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

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

6. Calibrar

Normalmente non & necessario calibrare la stazione.

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

Normalmente no es necesario calibrar la estacion.
i O

coincidere con la scala nel modo seguente:

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

©o

ratura de soldadura debe estar ajustada en un campo
ajustar la temperatura de trabajo requerida.

con especial exactitud, puede hacerse
6.2 Con un instrumento de medicion (p.ej. medidor

coincidir esta temperatura efectiva de la punta con la
escala, de la siguiente manera:

- de temperatura Ersa DTM 100) determinar la
temperatura en la punta del soldador. Si la
temperatura ajustada es estable, comparar este

En caso de trabajar con una pinza especial o latempe-
€Cad
T CH 6.1 Equipar el soldador con la punta deseada y
1

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

valore conil valore ditemperatura regolato. fig. 4

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

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

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

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



7. Diagnosi guasti

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

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

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

* |l saldatoio € collegato correttamente con I'alimentatore?

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

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

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

pagina).

7. Diagnoéstico de averias

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

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

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

+ ¢ Estacorrectamente conectado el soldadoralafuente de alimentacion?

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

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

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

Attenzione:

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

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

Atencion:

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

Dentro del aparato hay piezas sometidas a tension.

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

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

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

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

8.2.1 Staccare il saldatoio dalla stazione.

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

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

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

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

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

8.2.8 Rimontare seguendo la sequenza inversa.

fig. 5 Basic tool

fig. 6 Basic tool

T Y AR

A A A AAAAAALALALALTAALA LR AR
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8. Cambio del calefactor
Basic tool

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

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

8.2 Cambiodel calefactor/del cablede
alimentacion (fig. 6)

8.2.1 Desconectar el soldador de la estacion.

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

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

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

8.2.5 Extraer el mango (pos. 5).

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

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

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



9. Sostituzione dell'elemento i 9. Cambio del calefactor
. ig. 7 Ergo tool
riscaldante Ergo tool Ergo tool

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

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

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

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

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

abajo).
fig. 8 Ergo tool fig. 9 Occupazione di allacciamento / asignacion de las conexiones
1 2 3 4§ 6 7 8 elemento risc. bianco/ elemento risc. bianco/ nero/
calefactor blanco blu/azul calefactor blanco negro
I E Au'ﬁ
S z2., e [ = 1]
=5 SAAIIIP
terra rosso/ bianco/
tierra rojo blanco

9.2 Sostituzione dell’elemento riscaldante / 9.2 Cambio del calefactor/

sostituzione della linea di allacciamento (fig. 8) cambio del cable de alimentacion (fig. 8)
9.2.1 Staccare il saldatoio dalla stazione. 9.2.1 Desconectar el soldador de la estacion.
9.2.2 Estrarre la punta raffreddata (pos. 1) e I'attacco punta (pos. 2) 9.2.2 Retirar la punta enfriada (pos. 1) y la fijacion de la punta (pos. 2)

dall’elemento riscaldante (pos. 3). del calefactor (pos. 3).
9.2.3 Svitare la vite di fissaggio del manico (pos. 5). 9.2.3 Desatornillar el tornillo de fijaciéon del mango (pos. 5).
9.2.4 Estrarre il manico (pos. 6). 9.2.4 Extraer el mango (pos. 6).
9.2.5 Allentate le viti sul morsetto serrafili (pos. 7) tra I'elemento 9.2.5 Soltar la soldadura de conexidn (pos. 7) entre el elemento

scaldante (pos. 3) e i fili di collegamento (pos. 7). calefactor (pos. 3) y los hilos de conexion (pos. 7).
9.2.6 Sostituire I'elemento riscaldante (pos. 3) o la linea di allaccia- 9.2.6 Cambiar el calefactor (pos. 3) o el cable de alimentacion (pos. 8).

mento (pos. 8). 9.2.7 EIl montaje se realiza siguiendo la secuencia de desmontaje en
9.2.7 Rimontare seguendo la sequenza inversa. orden inverso.
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10. Dati tecnici / Dati per I'ordinazione

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

Alimentatore

Potenza: 60 W

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

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

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

Tensione: 24 V

Tempodiriscaldamento:

Basictool/Ergotool: circa60s (350 °C)

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

Linea di allacciamento: 1,5 m silicone

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

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

Supporto per ANALOG 60
Supporto antistaticoperANALOG60A

Spugna di viscosa

OANAG6O
OANAGOA

O0ANAG603
OANAGO3A

0670CDJ
067100J

0680CDJ
068100J

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

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

Fuente de alimentacion
Potencia: 60 W

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

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

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

Tension: 24V

Tiempo de calentamiento:

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

Basic tool / Ergo tool: aprox. 60 g

Cable de alimentacién: 1,5 m silicona

Soldador Basic tool (60 W)
Calefactor para Basic tool

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

Columna de soporte para ANALOG 60
Columnade soporteantiest. paraANALOGG60A

Esponja viscosa

OANAG60
OANAGOA

O0ANAG603
OANAGO3A

0670CDJ
067100J

0680CDJ
068100J

0A41
0A42
0003B



11.

Punte de sald. ERSADUR

Puntas de sold. ERSADUR

46

Punterinforzate ERSADUR
Puntas reforzadas ERSADUR

Ersa Punte SolderWell
Ersa Puntas SolderWell
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Njﬁ% 0832 KD Attenzione: queste punte possono essere montate solo
sul supporto poggia saldatore A45.

Atencion: Estas puntas de soldar solamente pueden
55 .
_ depositarse en los soportes A45.

Altre punte a richiesta.
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* Prima di iniziare le saldatura, rimuovere i tappi di
protezione!

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

38



Garanzia

Garantia

Ersa ha realizzato queste istruzioni per I'uso con molta cura;
tuttavia non pud assumersi la responsabilita in merito al conte-
nuto, alla completezza e alla qualita delle indicazioni qui ripor-
tate. Il contenuto viene curato e adattato alle circostanze attuali.
Tutti i dati e le informazioni sui prodotti e i procedimenti pubbli-
cati nelle presenti istruzioni sono stati determinati da noi con
I‘utilizzo dei piu moderni mezzi tecnici, secondo le migliori cono-
scenze scientifiche. Queste informazioni non sono vincolanti

e non dispensano |‘utilizzatore dall‘eseguire una verifica sotto

la propria responsabilita prima di utilizzare I'apparecchiatura.
Non ci assumiamo nessuna responsabilita per le violazioni dei
diritti di protezione di terzi per applicazioni e processi senza una
precedente conferma scritta. Ci riserviamo il diritto di apportare
modifiche tecniche al fine di migliorare il prodotto. Nell‘ambito
delle possibilita di legge, & esclusa la responsabilita per danni
diretti e indiretti e danni a terzi che risultano dall‘acquisto di
questo prodotto. Tutti i diritti sono riservati. Il presente manuale
non puo essere riprodotto, ceduto o tradotto in un‘altra lingua,
né interamente né in parte, senza il consenso scritto della Ersa
GmbH.

L‘elemento riscaldante e le punte del saldatore e del dissalda-
tore sono elementi soggetti ad usura che non sono coperti dalla
garanzia.

| difetti del materiale o di fabbricazione devono essere segna-

lati con una comunicazione dei difetti e dei dati del documento
d‘acquisto prima di restituire la merce.
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Ersa ha elaborado esmeradamente estas instrucciones de fun-
cionamiento. Sin embargo, no podemos asumir responsabilidad
alguna con respecto al contenido, exhaustividad y calidad de
los datos contenidos en este documento. Su contenido esta
sujeto a continuas modificaciones. Todos los datos publicados
en estas instrucciones de funcionamiento asi como la informa-
cion acerca de productos han sido obtenidos esmeradamente
y segun nuestro leal entender y utilizando las herramientas
técnicas mas modernas. Estas informaciones poseen caracter
facultativo y no exoneran al usuario de la inspeccion del pro-
ducto por responsabilidad propia antes de su utilizacion. No
asumimos responsabilidad alguna por lesiones a derechos de
terceros por aplicaciones o modos de procedimiento sin nuestra
aprobacién expresa y por escrito. Nos reservamos el derecho
de modificaciones técnicas a fin de mejorar el producto. En el
marco legal permitido, se excluye la responsabilidad por dafios,
dafios consecutivos y dafios a terceros que resulten de la
compra de este producto. Todos los derechos reservados. Este
manual no podra ser total ni parcialmente reproducido, copiado
ni traducido a otro idioma sin la autorizacion escrita de Ersa
GmbH.

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

Las fallas de material o de fabricacién deberan ser comunica-
das detalladamente adjuntando el recibo de compra antes de
la devolucion del producto, debiendo esperarse hasta recibir la
confirmacion, la misma que debera adjuntarse al envio del pro-
ducto.
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