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1. Introduction

1.1 Boitier de régulation

L'utilisation d'un microprocesseur facilite I'utilisation et les réglages
des fonctions disponibles dans la station de soudage. Quaire préré-
glages indépendants peuvent &tre choisis ef conservés en mémoire
'aide d'un menu simple.
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La station 1003A.E fonctionne avec une grande variété d'outils. Non
seulement des outils universels tels que les 1003A.80E, mais aussi
des oufils pour les composants fine pitch .

Une multitude de fonctions, ainsi qu'une grande rapidité dans le
contrdle de la précision font que cette stafion de soudage est trés
bien adaptée a des procédés de fabrication nécessitant une haute
qualité.

Caractéristiques:

® Anfistatique

o [solation électrique renforcée

o Eqalisation de potentiel

o Régulation d'énergie

® Fer a souder basse tension 24 V

© Conforme aux normes VDE-GS, CE, VDE-EMC

1.2 Fer d souder

Le T003A.80E est un fer & souder efficace fournissant une trés
grande quanfité d'énergie thermique. Cet outil est parfaitement
congu pour le soudage d'inferrupteurs, de cébles et de connecteurs,
et pour toutes opérations de soudage, existant un grand apport de
chaleur.

2. Données techniques

Boitier de régulation

Tension secteur: 230 V~, 50-60 Hz

Tension secondaire: 24 VI~

Puissance: 80 W

Technologie: SENSOTRONIC avec affichage numérique
Gamme de température: réglage de 50°C — 450°C
Affichage: 4 affichages sept segments électro-luminescents
Cordon: 2m PVC avec prise de courant

Conception: antistatique, isolation suivant les normes MIL-SPEC/ESA
Fusible: 400 mA, retardé

Fer d souder 1003A.80E

Tension: 24 V~

Puissance: 105 W / 280°C— 80 W / 350°C

Puissance au démarrage: 290 W

Temps de chauffe: environ 40 s (280°C)

Poids (sans cordon): environ 50 g

Cordon: 1,5 m ultra-flexible, thermo-résistant, antistatique
Conception: antistatique suivant les normes MIL-SPEC/ESA

3. Consignes de sécurité

Il est possible de travailler en toute sécurité avec ces fers a souder
en lisant les instructions de sécurité dans leur intégralité et en les
respectant.

o Application. La garantie accordée par le constructeur et la
responsabilité de celui-ci seront annulées si les appareils sont ufilisés
pour des utilisations différentes de celles pour lesquelles ils ont été
conus ou s'ils ont été détériorés.
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o Inspection de chaque élément avant utilisation. Faire rem-
placer tout élément défectueux par un spécialiste ou le fabricant.
Des réparations incorrectement effectuées peuvent provoquer des
risques d'accidents d |'utilisateur.

Utiliser des piéces d'origines FACOM pour toute remise en état.

o Le fer d souder chauffe. Avant de metire en chauffe un fer
souder, s'assurer que la panne de soudage ou de modelage est cor-
rectement installée sur celui-ci. Eviter que la panne touche la peau, les
cheveux ou fout autre matériau sensible & lu chaleur ou inflammable.
Travailler de préférence sur un support résistant d la chaleur.

o Limitation d'accés. S'assurer que personne, en particulier les
enfants, ne s'approchent d'un fer @ souder, sans votre permission.
o Risque d'incendie ! Avant de metire  chauffer un fer a souder,
éloigner tout objet inflammable, liquide ou bouteille de gaz de
I'environnement de travail. A chaque arrét de travail, replacer le fer
a souder dans son support approprié. Débrancher le fer dés que le
travail est terming .

o Ne jamais laisser un fer a souder chaud sans surveillance.

Un fer a souder a besoin d'une période de temps dépendant de la
température atteinte, pour refroidir, aprés |'avoir éteint.

o Conserver un espace de travail hien rangé. Un espace de
travail mal rangé augmente les risques d'accident.

o Lasoudure d hase de plomb est toxique. Le plomb, contenu dans
la soudure, est toxique. Pour cela il est déconseillé d'en avaler ou de
respirer des émanations. Par mesure de sécurité, il est conseillé de se
laver les mains aprés avoir travaillé avec des bobines de soudure.

e Elimination des déchets. Se conformer aux instructions du
service local de récupération des déchets, en ce qui concerne
|'élimination des résidus de soudage.

o Aération et extraction. Les matériaux et les produits auxiliaires
dont on se sert pendant le soudage peuvent avoir des effets
néfastes sur votre santé. S'assurer d'une adéquate ventilation ou
extraction. Se conformer aux instructions de sécurité.

o Protéger les cordons de raccordement. (Ceci ne s'applique pas
aux fers d souder non électriques tels que les fers a gaz). Ne pas
tirer sur le cordon secteur pour le débrancher, ou s'en servir pour
transporter le fer. S'assurer que les cordons ne sont pas exposés d la
chaleur, qu'ils ne viennent pas en contact avec de I'huile ou avec des
objets tranchants. Des cordons abimés peuvent créer des incendies,
des courts circuits ou des risques d'électrocution.

o Tenir compte de I'environnement. Protéger voire équipement
contre les liquides et I'humidité. Ne pas respecter ce point risque de
provoquer des incendies ou des électrocutions.

o Prendre soin de votre fer d souder. Conserver toujours

votre matériel dans un lieu sir,  I'abri de I"humidité et hors de
portée des enfants. Rester vigilant a chaque nécessité d'entretien.
Contréler le matériel a intervalles réguliers. Utiliser toujours des
aceessoires et des piéces détachées d'origines.

o Réglementations nationales et infernationales. Se conformer
aux réglementations nationales et internationales relatives d la
santé ef  la sécurité au travail.
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4, Travailler avec la station

4.1 Avant de commencer a travailler

Vérifier que 'emballage contient les piéces suivantes:

© Boitier de régulation

® Cordon secteur

o Fer d souder avec panne

o Support de fer avec son éponge

© Manuel d'instructions et instructions de sécurité

Dans le cas o0 un élément manque ou est défectueux, vevillez
confacter votre revendeur.

Important:

Les pannes peuvent atteindre une température de 450°C (842°F).
Ecarter tout objet, liquide ou gaz inflammable proche du fer
souder.

Eviter tout confact avec la peau ou des matériaux fragiles.

Aprés utilisation du fer @ souder, replacer celui-ci dans son support.

Suivez les conseils suivants, pour ufiliser en toute sécurité et
augmenter la durée de vie du fer d souder et des pannes:

o Ne pas heurter le fer a souder contre des objets, la résistance
chauffante est un élément fragile. Ne pas gratter |'étain avec la
panne.

o Avant d'utiliser un fer a souder, vérifier que la panne est
correctement fixée.

o Avant de souder, nettoyer la panne sur |'éponge humide.

o Ne pas la nettoyer aprés |'opération de soudage.

o Nettoyer uniquement la panne sur |'éponge, autrement, elle sera
vite détériorée.

o Ne pas utiliser le fer d souder sans panne.

4.2 Premiére mise en route

Veuillez suivre scrupuleusement les instructions suivantes avant de
commencer.

Procédure pour la mise en service:

o Vérifier que la tension secteur correspond d celle indiquée sur la
plaque signalétique.

o Placer |'interrupteur principal sur 0.

o Introduire le cordon secteur dans la prise  I'arriére du bloc de
régulation.

® Placer |'éponge humide dans le repose fer.

o Connecter le fer d souder au bloc de régulation et le placer dans
son support.

® Brancher le cordon secteur.

o Allumer la station ( Placer I'interrupteur principal sur 1 ).

o La station de soudage est préte a |'emploi.

Aprés la fin du contréle de I'afficheur (tous les segments de I'affi-
cheur s'allument ensemble briévement), la température actuelle de
la panne s'affiche.

La station est préte d étre utilisée.

4.3 Instructions pour le soudage

o e point de soudage doit toujours étre propre et exempt de graisse.
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o Le temps de soudage doit &tre aussi court que possible; en méme
temps, il est nécessaire de chauffer suffisamment pour réaliser un
brasage de bonne qualité.

o Avant de souder, essuyer légérement la panne sur |'éponge humide
pour lui donner un éclat brillant. Ceci évite de contaminer le point de
soudage par de la soudure oxydée ou du flux brilé.

o Chauffer le point de soudage uniformément sur la pastille et la patte
du composant.

© Ajouter la soudure selon DIN 1707 avec dme décapante).

o Répétez la méme opération.

o De temps d autre, nettoyer la panne sur I'éponge humide. Une
panne encrassée augmente le femps de soudage.

o Ne pas nettoyer la panne lors de la derniére opération de soudage.
Le résidu de soudure protége la panne de I'oxydation.

5. Description du fonctionnement

5.1 Les programmes
La station de soudage 1003A.E posséde quatre programmes indépen-
dants. Les réglages affectés a chaque outil sont conservés dans ces
programmes et peuvent étre modifiés par I'ufilisateur. En sélectionnant
un auire programme, la station est rapidement configurée pour un
autre fer d souder ou une application différente.
La station reconnait automatiquement le modéle d'outil connecté et se
positionne sur le programme qui lui correspond avec les réglages en
mémoire (1003A.80E = Pr3).
Les réglages prennent effet immédiatement.
II'n'est pas nécessaire de choisir une fempérature ou des paramétres parficuliers.
Le programme change automatiquement, uniquement lors du
changement d'outil.
Pendant ['utilisation d'un type de fer a souder, il reste cependant possi-
ble de sélectionner un autre programme d I'vide des touches (+) et (-).
Les réglages d'usine sont conservés fant que |'on n‘aura pas modifié
les paraméires.
Le paragraphe suivant décrit la maniére de modifier les réglages.
Utilisation du sélecteur d’outil.
Le sélecteur d'outil permet de sélectionner I'utilisation d'un outil par la
station de soudage 1003A.E parmi quatre modéles différents.
Dés que le sélecteur est en service, la station reconnait le type de fer
utilisé et se place automatiquement sur le programme adapté.
La station est trés bien adaptée a I'utilisation du sélecteur d'outil.
5.1.1 Sélection des programmes
La sélection d'un programme s'effectue suivant la procédure suivante
(fig. 1: Procédure de sélection de programmes).

ALLUMAGE

Fig.]

AFFICHAGE VALEUR

)

D

C) AFFICHAGE PROGRAMME
T =
CHOISIR PROGRAMME
ous8s
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5.1.2 Sélection des programmes

En appuyant sur les touches (+) et (-), l'utilisateur peut passer de
'affichage standard d la sélection des différents programmes. Les
mémes touches servent maintenant d sélectionner le programme
désiré (Pr1 a Prd). L'utilisateur peut revenir d l'affichage standard

en appuyant sur la touche ENTER. Les paramétres du programme
choisi sont immédiatement chargés et activés. Si aucune action n'a été
effectuée sur la touche ENTER avant huit secondes, la station revient
automatiquement a |'affichage standard. Dans ce cas, aussi, les
paramétres du programme choisi sont pris en compte et prennent effet
immédiatement.

5.2 Comment utiliser la station

Le principe de fonctionnement de la station 1003A.E vous permet
d'utiliser facilement toutes les fonctions seulement d I'aide de trois
touches de contrdle. Les quatre programmes se réglent de la méme
maniére.

Une fois que les paramétres sont introduits dans un programme, la
station est rapidement adaptée a de différentes, fréquentes et
répétitives opérations de soudage en changeant simplement le
programme. Les changements confinuels de chaque paramétre ne sont
plus utile.

Pour régler un programme, celui-ci doit &tre sélectionné suivant le
paragraphe 5.1. Tous les réglages et le changement des parameétres se
reporfent a présent & ce programme. Les réglages

s'effectuent d 'aide des trois touches +, - et ENTER.

Les réglages sont automatiquement sauve- gardés et prennent effet
immédiatement. Aprés 8 secondes, la station bascule automatique-
ment sur |'affichage de la température (Figure 2).

Cet affichage montre en permanence la température de la panne
(trois chiffres) et pour le quatriéme caractére l'unité de température
en °C (Celsius) ou °F (Fahrenheit).

Pour identifier la fonction choisie, un symbole correspondant d la
fonction clignote dans I'afficheur situé le plus d droite.

SYMBOLE MENU
[u(} Réglage fempérature
,'_ ,’ Réglage de I'unité
'_:, Réglage de le mise en veille
,’:,’ Identification de la panne
,'_- Calibration de lo température
E Temps de réponse
F’ Mot de passe
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5.2.1 Réglage des paramétres

La figure 3 présente la procédure de réglage des paramétres.

AFFICHAGE VALEUR
Fig.3 4éme caractére
x2 O @
temp. ,-" réglage (%
x2 O
unité " " réglage
x2 = g
veille -' réglage @
x2 S -
identif. panne ’, " réglage
x2 (&)
calibration ,': réglage
2 ut
énergie ‘,- réglage
A (&)
X2 Q -
— [
- mot de passe , églage @

5.2.2 Description du réglage des paramétres

A partir de |'affichage standard, I'accés d la sélection des paramétres
s'effectue d I'vide de lo touche ENTER. La séquence de sélection (ré-
glage des paramétres) est représentée sur la Figure 3. Le déplacement
entre chaque parameétre est fait d I'aide des touches (+) et (-). Le
refour vers I'affichage standard s'effectue en double cliquant (deux
pressions) sur la touche ENTER.

Le symbole de la fonction choisie clignote dans le quatriéme afficheur.
Sii aucune sélection n'est effectuée avant une période de 8 secondes,
la station revient vers I'affichage standard. Tous les réglages des
paramétres sont mémorisés et prennent effet immédiatement.

5.2.3 Procédure rapide

La fonction double-clic  été intégrée pour faciliter

le réglage des paramétres. Aprés avoir choisi un paramétre dans un
programme (voir figure 3), il est possible de revenir d I'affichage
standard en double-cliquant (deux impulsions) sur la touche ENTER. En
double-cliquant depuis |'affichage standard, on revient dans la position
du programme précédemment sélectionné. Il n'est plus nécessaire de
faire défiler la totalité d'un programme.

5.3 Description des fonctions
5.3.1 Fonction température (°)
La température de la panne est le premier paramétre accessible de lo
procédure de réglage (voir figure 3) d I'vide des touches (+) et (-).
Gamme de température du fer 1003A.80E.

50°C/120°F =» 450°C/ 850°F

5.3.2 Fonction unité de température (U)

Cette fonction permet de choisir |'unité de

température (°Cou °F) d I'vide des touches (+) et (-).

5.3.3 Fonction mise en veille (S)

Cette fonction commute la station de soudage d un niveau de veille si elle
n'a pas 16 utilisée pendant une période supérieure d celle pré-sélectionnée.
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L'avantage de cette fonction est de préserver la panne et de réduire la
consommation d'énergie.

En veille, la température de la panne descend a 200°C (390°F).
L'incrément de ce mode est en minutes. La gamme va de 0 d 60 min,
la valeur 0 met hors service cette foncfion.

Quand la station se met en veille, |'afficheur se met & dignoter. Dés
que 'on appuie sur une touche, la station revient dans son mode de
fonctionnement normal.

Il est préférable de ne pas ufiliser la fonction mise en veille pour des
pefits travaux. Dans de tels cas, |'énergie demandée est si faible qu'elle
risquerait de ne pas étre enregistrée. La station pourrait malencontreu-
sement diminuer la température vers la température de veille.
Restrictions de la fonction veille:

La fonction mise en veille n'est pas limitée avec le fer 1003A.80E.
5.3.4 Identification de la panne (0)

La caractéristique de température des pannes différe en fonction de
leurs masses et de leurs formes géométriques. Le numéro d'identi-
fication de panne permet d'adapter la mesure de température d un
modéle de panne. Chaque panne posséde un numéro qui lui est pro-
pre. Puisque la station reconnait le type de fer  souder automatique-
ment, celle- identifie la combinaison fer et panne grice au numéro
sélectionné. De ce fait, le contrdle de lo température est réalisé dans
des conditions optimums.

Panne Numéro
1002.P1 1
1002.P2 1
1002.P3 1

5.3.5 Fonction calibration (C)

Cette fonction sert d ajuster la température de la panne. Ceci permet
d'afficher avec précision la température réelle de la panne.

La plage d'ajustement est de + 50°C (+ 120°F).

Une description de la procédure se trouve en section 5.8.

5.3.6 Fonction Energie (E)

La fonction énergie permet d |'utilisateur de choisir

le temps de réponse de la station, de facon d ce que |'énergie
calorifique fournie par la station puisse étre adapiée aux différentes
applications. Trois courbes sont disponibles (valeur de 1 3).

A
T

E3: Temps de réponse rapide. Pour des opérations nécessitant un
apport de puissance important.

E2: Temps de réponse moyen. Pour des opérations nécessitant un
apport moyen de puissance.

E1: Temps de réponse lent. Pour des opérations nécessitant un faible
apport de puissance.
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5.3.7 Fonction mot de passe (P)

Grdce  la fonction mot de passe, la station est protégée conire un
changement accidentel ou I'utilisation de paramétres non adaptés. Le
mot de passe est introduit sous la forme d'un nombre compris entre

0 et 999. La valeur 0 (affichage: 000) indique que la fonction mot

de passe est désactivée. Aprés avoir introduit une série de chiffres et
confirmé par une pression sur la touche ENTER, trois traits ( - - -) appa-
raissent sur I'afficheur. La station se frouve maintenant pro-tégée par
le mot de passe. Tous les paramétres cependant peuvent étre consultés.
Pour désactiver le mot de passe, faire apparaitre les trois points (- - -)
dans le pas de programme correspondant. Le méme mot de passe doit
étre introduit et confirmé par la touche ENTER.

Siile mot de passe est corredt, frois zéros (000) apparaissent de nou-
veau; les trois traits restent en cas d'une mauvaise infroduction.

Le mot de passe est le méme pour les quatre programmes, il peut étre
activé ou désactivé dans fous les programmes. Cette fonction différe des
autres fonctions par le fait qu'elle est indépendante des programmes.
M&me si la station est protégée par un mot de passe, le programme
peut étre changé d I'aide du sélecteur d'outil (0) ou manuellement.
Tous les réglages restent inchangés.

5.4 Remplacement des pannes

Le remplacement des pannes s'effectue lorsque celles-ci sont usées ou
lorsqu‘une autre forme est nécessaire.

Important: Les fers a souder supportent un court instant de
fonctionner sans pannes!

1003A.80E

Les pannes peuvent aussi éire changées lorsque le fer est en fonction-
nement & |'aide d'une pince plate.

o Soulever le crochet du ressort (pos. 1/fig. 6) firer la panne avec une
pince plate (pos. 2/fig. 6).

o Placer la panne dans le repose fer ou tout autre support résistant &
la chaleur.

© Placer une nouvelle panne; positionner I'encoche de la panne dans
le bossage de |'élément chauffant (fig. 7). Ceci empéche la rotation
de la panne.

o Accrocher le ressort dans le percage de la panne.

Pour garantir une honne conduction thermique, démonter de temps d
autre la panne afin de nettoyer I'élément chauffant avec une brosse
en laiton.
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5.5 Réglage dusine
Valeurs pré-réglées en usine.
Pr3 (1003A.80E)  Température: 360°C
Pose: 5 min
N° d'identification de la panne: 1
Calibration: 0
Energie: 1

Autre réglage:

Programme Pr]

Mot de passe = 0 (désactivé)

Il est possible de retrouver les réglages d'origine de la station. Pour
cela, éteindre d'abord la station. Ensuite appuyer sur la touche ENTER.
Tout en conservant la touche appuyée, allumer la station et attendre
que le test de I'afficheur soit terminé (Tous les segments s'allument
briévement).

5.6 Effacer le mot de passe

Sii l'on ne retrouve plus le mot de passe, il peut &tre effacé en suivant
les instructions du paragraphe 5.5. Tous les paramétres en mémoire
seront effacés.

5.7 Travaux avec des composants sensibles

Certains composants peuvent ére endommagés par une décharge
électrostatique (veuillez respecter les avis de danger sur les emballo-
ges ou renseignez-vous auprés du fabriquant ou de votre fournisseur).
Pour protéger ces éléments de construction, il convient de travailler
dans un lieu & I'abri d'une décharge élecirostatique.

La station de soudage peut &tre intégrée sans probléme dans un tel
environnement. Grice d la douille ce compensation de potentiel

(fig. 9), la panne du fer @ souder peut étre reliée a une valeur
ohmique élevée (220 k) au support de travail conducteur.

La station de soudage a un équipement complet antistatique ef est
en outre conforme aux exigences du standard militaire américain.
Veuillez prendre note: La panne est reliée  la terre.

5.8 Calibrer la station de soudage

Deux possibilités de calibration sont utilisables sur la T003A.E.

Ces deux fonctions sont déjc décrites aux paragraphes 5.3.4: Identifi-
cation de la panne (0) et 5.3.5: Fonction calibration (C).

Suivez la procédure suivante pour calibrer correctement la station de soudage.
Premiérement, identifier le type de panne utilisé (5.3.4 Identification
de la panne (0)). La station déterminera, conirélera et affichera la
température correcte de la panne. Si le numéro d‘identification de la
panne n'est pas correct, la station fonctionnera dans de mauvaises
conditions.
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La fonction calibration (5.3.5 Fonction calibration (C)) permet de faire
concorder avec exactitude la température actuelle de la panne avec
celle de lo température affichée. Pour effectuer cette opération,
veuillez procéder de la maniére suivante:

o Régler la température d la valeur souhaitée (5.3.1 Fonction
température (°)).

o Indiquer le type de panne utilisé (5.3.4 Identification de la panne (0)) .
o Choisir la fonction , Calibration”, placer la valeur sur 0 gréice aux
touches (+) ef (-).

© Revenir d I'affichage standard et attendre que lo température
affichée se stabilise.

o Mesurer la température de la panne avec un thermométre et une sonde.
o Comparer les deux valeurs.

o (alculer la différence de température, avec AT = T1003AE - Tsonde
o Introduire la différence de température AT calculée (avec le signe)
dans la position ,Calibration” a I'aide des touches (+) et (-).

Note:

Pour éviter des erreurs de mesure, effectuer cette procédure dans un
local & I'abri de courant d'air.

6. Messages d’erreurs et solutions

6.1 Erreurs générales

Si la station ne fonctionne pas comme prévu, contrdler les points suivants:
® Lo tension secteur est elle présente?

(Vevillez vérifier le raccordement du cordon secteur dans les connecteurs.)
o Le fusible est-il défectueux? Veuillez noter qu'un fusible défectueux
est peut étre do d une panne importante. Le simple remplace- ment du
fusible n'est peut-atre pas suffisant.

o Le fer d souder est-il connecté au bloc de régulation?

Si, aprés avoir contrdlé les points ci-dessus, la panne ne parvient pas
d atteindre la température choisie, vous pouvez utiliser un ohmmeétre
pour vérifier la résistance chauffante et le capteur de température
(Figure 10).

Fig.10

3 1

7 6
Contréle de continvité de I'élément thermique.
Il faut pouvoir mesurer une résistance intérieure de 6C2 (lorsque le fer
est froid) entre le point de repére 1 et le point de repére 6.
Lors d'une interruption, on remplacera |'élément thermique (voir ci-dessous).
Contréle de continvité du palpeur thermique.
Il faut pouvoir mesurer une résistance intérieure de 10 Q (lorsque le
fer est froid) entre le point de repére 7 et le point de repére 3.
Lors d'une interruption, on remplacera |'élément thermique (voir ci-dessous).
6.2 Messages d‘erreurs
La station 1003A.E est équipée d'un systéme de détection automatique
d'erreur. Le résultat de la détection se présente sous la forme d'un numéro
de code. Le message ,Err' prend place dans les trois premiers afficheurs. Au
méme moment, le numéro de I'erreur apparait dans le quatriéme afficheur.
Les codes d'erreur sont donnés dans e fableav.

NU-1003A.E~0208.indd 7

Ecran Description de I'erreur Décision
F,-,-E‘ Valeurs de calibrage erronées. Retour de la station pour réparation
g )_( | Température trop basse / cable Retour de I'outil pour réparation
L0707 defectueux.

":'-,- ,':, Loufil ne peut pas étre identifié. Retour de I'outil pour réparation
= ™1 | Thermocouple ou cable défectueux Retour de I'outil pour réparation
L7 1| ousurchauffe.
I _ 02 | Chouffage d'élément ou cable Retour de I'outil pour réparation
L7 | dafectueux ou surchauffe.
F’.,.':" Paramétres de réglage endommagés. | Remise @ 0 de la stafion

6.3 Autres erreurs

D'autres erreurs peuvent survenir, indiquant un défaut possible dans le fer a souder.
(es erreurs peuvent dfre:

o La station indique en permanence lu température ambiante.

Dans ce cas, |'élément chauffant est défectueux ou bien le cordon des fers
utilisant un thermocouple (1003A.80F).

o La station indique en permanence une température trop élevée.
Cette erreur peut apparaitre lors de ['utilisation de la pincette. Dans ce
cas, éteindre la stafion et la remplacer par un modéle neuf.

6.4 Remplacement de I'élément chauffant

Avant de remplacer un élément chauffant, éteindre la station de
soudage et débrancher le connecteur du fer a souder.

Attendre quelques minutes pour permetire au fer de refroidir.

o Séparer le fer d souder 1003A.80E de la station.

o Retirer la panne refroidie (pos. 1/fig. 11) et la fixation

(pos. 2/fig. 11) de I'élément thermique.

o Dévisser la vis de fixation du manche (pos. 4/fig. 11).

o Retirer le manche (pos. 5/fig. 11).

o Détacher le raccord d pince entre les éléments thermiques (pos.
3/fig. 11) et les fils de raccordement (pos. 6/fig. 11).

o Changer |'élément thermique (pos. 3/fig. 11) ou la conduite de
raccordement (pos. 8/fig. 11).

o Rétablir la jonction par brasage entre I'élément thermique et les fils
de raccordement (fig. 12).

Attention! Ne pas permuter les conducteurs ,blanc” et ,rouge”!

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

Figll 4 5 345 6 78

Fig.12 Element chauffant Capteur de température
Element chauffant Element chauffant
blanc noir | | blanc blev
vert (-) vert | |terre rouge (+)  blanc/rouge
Thermocouple Thermocouple
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7. Entretien

Indication:

Utiliser exclusivement des piéces de rechange et d'usage d'origine
FACOM pour obtenir un fonctionnement siir ainsi qu'une garantie!
o Veiller a ce que les pannes soient toujours étamées.

o Essuyer les pannes, si nécessaire, avant le processus de dessoudage
afin d'enlever I'étain usé et les restes de fondant avec une éponge
humide.

Pour obtenir une bonne conductibilité thermique, la panne doit &tre
démontée de temps en temps et I'élément thermique doit éire nettoyé
avec une brosse en laiton.

o Faire attention d ce que les ouvertures d'aération ne perdent pas
leur efficacité a cause de dépots de poussiéres.

=] 1002.P1
——C_1 1002.P2
==C__1 1002.P3

‘ NUW-1003A.E~0208.indd 8
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Contents m be used for simple temperature measurements when a temperature
sensor is connected as tool (Pr5).

1. Infroduction A wide variety of functions, high speed and control precision make

2. Technical Data this soldering station especially suitable for manufacturing processes

3. Safety information subject to stringent quality requirements.

4. Starting operation

5. Functional description Equipment features:

6. Error diagnosis and Troubleshooting o Antistafic desing

7. Maintenance °

o Potential equalisation

® Full-wave control

@ 24V small voltage for soldering iron

© VDE-GS, CE, VDE-EMC marks of conformity

1.2 Soldering iron

The 1003A.80E is an extremely sturdy soldering iron with high
thermal output. The tool is superbly suited for soldering switches,
cables and connectors, and for all soldering operations with major
heat requirements.

2. Technical data

Electronics station

Supply voltage: 230 V~, 50-60 Hz

Secondary voltage: 24 V~

Output: 80 W

Control technology: SENSOTRONIC with digital PID behaviour
Temperature range: continuous, 50° C—450° (/122° F—842°F @
Function display: 4-character LED display with menu control
Cable: 2m PVC with device socket

Design: antistatic according to MIL-SPEC/ESA standard

Fuse: 400 mA, delayed-action

14/ 115 Soldering iron 1003A.80E

Voltage: 24 V~

Output: 105 W / 280°C (536° F) — 80 W/ 350° ( (662° F)

;' SD isplry . ?bVi;cose sp({nghe Heat up rating: 290 W
; (Upr YI l;)""‘t 0 P°“”e'r5‘?’"( tion ock Heat up time: approx. 40 s (to 280°C)
4' H°'|' dm utlons ]2' Soljn ol equa '?u lon jac Weight (without cable): approx. 50 g
5' Ti: r:(:guzine ]3' S:I d;irrll:%r:)r::osnz?ﬁng bl Cable: 1.5 m ultra-flexible, heat-resistant, antistatic
b, Solderng fool 14, Fuse / fuse holder Design: antistatic according to MIL-SPEC/ standard
7. Soldering tip 15. Power cord " 9
8. Sponge bin 16. Power plug 3. Safety msjrqchons . :
For safe use of these soldering irons, these safety instructions should
g be carefully read and followed.
1. Introduction

o Usage. Using a unit for applications other than those for which
it is intended, or when domaged, will cancel the manufacturer’s
warranty and liability.

o Inspection of all components before use. Any faulty component
should be replaced by a specialist or the manufacturer.

Faulty repairs may be dangerous for users. Always use genuine
Facom replacement parts.

o Heafing. Before switching on, ensure that the tip is correctly
fitted to the unit. Never let a soldering or modelling tip come into
contact with skin, hair or any other heat-sensitive or flammable

1.1 Supply Unit

The use of a microprocessor facilitates operation and sefs new
standards for the functions available at the soldering station. Five
independent tool settings can be made and saved by means of a
simple menu guide.

The 1003A.E can be operated with various soldering tools. Besides
the universal soldering irons, the fine-pitch soldering iron can be
connected to the station for processing SMCs. The soldering stafion can

NU-1003A.E~0208.indd 9 @ 207032008 14:03:15



material. A heat-resistant workfop is recommended.

o Access restrictions. Make sure that no-one, in particular
children, comes near the soldering iron without your consent.

o Danger of fire! Before heating a soldering iron, ensure there
are no flammable items, liquids or gas containers in the vicinity.
When stopping work, always replace the iron in the correct holder,
and switch off power immediately (not applicable to non-eleciric
units such as gas irons).

o Never leave a hot iron unattended. Depending on working
temperature, soldering irons take a variable amount of time to cool
down after switching off

o Keep the workspace idy. Disorder increase the risk of accident.

o Lead-based solder is toxic. Soldering emissions should not he
breathed in or swallowed. It is safer to wash hands after handling
reels of solder.

o Waste disposal. When disposing of soldering waste, follow local
waste collection instructionse.

o Ventilation. Materials and ancillary products used for soldering

can be harmful to health. Ensure adequate ventilation or extraction.

Follow safety instructions.

o Power lead care (not applicable to non-electric units such as
gas irons). Don't unplug by pulling on the lead, and never use it to
carry the unit. Protect leads from heat and contact with oil or sharp
objects. A damaged lead increases the risk of fire, short-circuit and
electric shock.

o Environmental caer. Protect equipment from liquids and damp.
Failure to o so may lead to fire or eleciric shock.

Soldering iron care. Always keep soldering tools safe, away
from moisture and children. Check and maintain equipment at
regular infervals. Use only original parts and accessories.

o National and international regulations. Adhere to instructions
and recommendations governing health and safety at work.

4. Starting operation

4.1 Before Commissioning

Please check that the contents of the package are complete.
Contents:

o Supply unit

© Mains lead

@ Soldering tool with soldering or desoldering tip

© Holder with viscose sponge

o These Operating Instructions, Safety Information

Should the above components be damaged or incomplete, please
contact your supplier.

Important:

The soldering tip is heated up to 450°C (842°F). Remove any com-
bustible objects, fluids and gasses from the operating area of the
soldering iron. Do not allow the soldering tip to come into confact
with the skin or sensitive material. When not using the soldering
tool, always place it in the holder.

NU-1003A.E~0208.indd 10

Observe the following points for safe and long-lasting use of the
soldering tool and soldering fip:

® Do not strike the soldering iron against hard objects, as the
ceramic heating element is fragile. Do not knock off tin.

o Before using the soldering iron, check whether the soldering tip is
correctly mounted (1003A.80E hook in sping).

o Before soldering, wipe the fip on the moist sponge.

® Do not wipe the ip after soldering.

© Wipe the soldering fip only on a moist sponge, otherwise the fip
will quickly become unusable.

o Never use the soldering iron without a tip.

4.2 Switching On for the First Time

Please read through these Operating

Instructions completely before commissioning.

Procedure for commissioning:

o (heck whether the mains voltage matches the value specified on
the nameplate.

® Set mains switch to 0.

® Insert mains lead in the mains connection socket af the back of
the device.

® Moisten sponge well and place in the sponge container.

o Connect soldering ool fo the supply unit and place in holder.

® Insert mains plug in the socket.

o Switch on device (set mains switch to ).

o The soldering station is now ready for operation.

After the display test has been run through (all display elements
briefly light up simultaneously), the actual temperature of the sol-
dering tip is displayed. You can now work with the soldering stafion.

4.3 Instructions for soldering

o The soldering joints must always be clean and grease-free.

® 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.

o Before soldering, lightly wipe the soldering fip on the damp
sponge so that it again has a metallic shine. This helps keep the
soldering joint from being contaminated by oxidized solder or burnt
flux.

® Heat the soldering joint by bringing it in equal contact with the
pad and component connection.

o Add solder wire (Sn95,5Ag3,8Cu0,7 solder wire with flux core
according to EN 29454).

® Repeat soldering procedure.

® From time to time, wipe the soldering ip on the damp sponge.
Dirty soldering tips lengthen soldering fimes.

® Do not wipe off the soldering tip after the last soldering opera-
tion. The residual solder protects the soldering tip from oxidation.

207032008 14:03:16
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5. Functional description
5.1 The Programs

The 1003A.E has five independent programs. The settings for the
different (soldering) tools are saved in these programs and can be
changed by the user. By calling up a program, you can quickly convert
the station to another soldering tool or adapt the station fo different
soldering tasks.

The station automatically recognizes when a particular tool is connec-
ted and shifts to the program with the settings stored for that tool. The
settings then take effect immediately.

No temperatures or parameters therefore need to be reset at the station.
The program is only changed automatically when the tool is changed.
The programs 1-4 can be changed manually with the keys (+) and (-).
Program 5 can only be called when the temperature sensor is connec-
ted. As long as the temperature sensor is connected the programs 1-4
cannot be started.

The factory settings apply as long as no setpoints or parameters are
entered. The following sections describe how to change the settings.

Using the Tool Selector

The Tool Selector allows four different soldering and desoldering tools
to be used alternately af the 1003A.E.

When the Tool Selector is switched, the 1003A.E recognizes the given
tool and automatically shifts the program. The 1003A.E is therefore
ideally suited for use of the Tool Selector.

5.1.1 Program Selection
A program is selected according to the following flow chart (see fig. 1:
Program selection flow chart).

SWICH ON

Fig'] ACTUAL VALUE DISPLAY

@D O

PROGRAM DISPLAY

i O
C) CHOOSE PROGRAM
or8s

5.1.2 Description of the Flow Chart

By pressing the (+) and (-) keys, the user moves from the actual value
display to the program display. These keys can also be used to select
the requested program (Pr1 to Pr4) when there is no temperature
sensor connected as a fool. The user can return to the actual value disp
by pressing the ENTER key. The parameters of the set program are
immediately loaded and active.

If the ENTER key is not pressed, the station automatically jumps back
to the actual value display after 8 s. In this case, oo, the parameters
of the set program are loaded and take effect immediately.

NUY-1003A.E=0208.indd 11 @

5.2 The Menu System

The operating concept of the 1003A.E allows you easily fo use all
setting options by means of only three control buttons. All programs
are set in the sume way. Once the parameters have been entered for o
program, the station can be quickly converted for different, frequently
recurring soldering operations by simply changing the program.
Elaborate changes of the individual parameters are not required.

For setting a program, the latter must first be preset as described in
section 5.1. All of the following setpoint and parameter changes now
refer to this program. The menu is operated via the 3 keys +, - and
ENTER.

Seffings are automatically saved and take effect immediately. After 8
seconds, the station switches automatically to the actual value

display (temperature display) (Figure 2). This view always shows the
current soldering tip temperature (three digits) and (as the 4th
character) the unit of temperature: C (Celsius) or F (Fahrenheit).

To assist your navigation within the menu structure, a symbol
corresponding to the menu item always flashes in the fourth position
of the display.

SYMBOL MENU ITEM
[} Set temperature point
J | Setunit (UNM)

'E, Set standby time
,'_-,' Tip offset

,'_- Calibration

E Energy

F’ Set password
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5.2.1 Parameter Setting
Figure 3 shows the flow chart for parameter setting.

ACTUAL VALUE DISPLAY

4. digit
Fig.3 — [ =
i ||
gy, -
ﬁ I eeting
— [ m—
— [

5.2.2 Description of the Flow Chart

Starting from the actual value display, the next menu point in each
case is reached via

the ENTER key. The sequence of menu items (parameter settings) is
shown in the flow chart in Figure 3. Each parameter setting is carried
out via the (+) and (-) keys. You can jump back to the actual value
display from any menu item by double-dicking (pressing twice) the
ENTER key.

The symbol for the given menu item flashes in the fourth position. If
no input is made within 8 seconds, the station returns to the actual
value display. All parameter settings are saved and take effect
immediately.

5.2.3 Abbreviated Procedure

The double-click function has been integrated for easier parameter
setting. Once you have carried out a parameter setting within the flow
chart (see Figure 4), you can return fo the actual value display by
double-clicking (pressing twice) the ENTER key. By again double-dlic-
king in the actual value display, you can now follow a branch from the
last selected menu item.

Running through the entire menu is not necessary.

5.3 Description of the Functions
5.3.1 Setpoint Function (° )
The desired soldering tip temperature setpoint is set in the first menu
item (see flow chart in Figure 3) by means of the (+) and (-) keys.
Temperature range of the 1003A.80E soldering iron.

50°C/120°F =» 450°C/ 850°F

5.3.2 Temperature Unit Function (U)

This function serves to set the desired temperature unit (°C or °F) via
the (+) and (-) keys.

5.3.3 Standby Function (S)

This function switches the soldering station to a state of readiness if it has
not been used over a preset period of time. The purpose of this function is
to protect the soldering tip and to reduce energy consumption.

In standby, the soldering tip temperature is lowered to 200°C (390°F).

NUW-1003A.E~0208.indd 12
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The standby time is set in minute increments. The setfing range is 0 - 60
min, with an input of 0 disabling the standby function. When the station
enters standby mode, the display starts to flash. When an arbitrary key is
pressed, the station returns to the normal mode. For soldering irons with
SENSOTRONIC, cleaning the fip on the moist sponge can also enforce the
switch over to normal mode.

By wiping the soldering tip, the station recognizes an abrupt temperature
reduction and switches back to normal mode. This function works best

for certain soldering tips of all mass. Heavy mass fips will often not he
sufficiently cooled during cleaning to reset the station into normal mode.
You should switch off the standby function when working with small
soldering spots. In such cases, the heat emission at the soldering tip may be
oo low for soldering to be registered. The station would then undesirably
lower the solder-ing temperature to the standby temperature.
Restrictions of the standby function:

The standby function is not restricted with the 1003A.80E.

5.3.4 Tip Offset Function (0)

The temperature characteristics of the soldering tips vary depending
on their masses and geometrical forms.

The Tip Offset serves fo adapt the temperature measurement fo the
given soldering ip or to the given thermocouple type of the
temperature sensor. The soldering tips used are set in the form of
numbers. Since the station automatically recognizes the connected
solder-ing iron, the station can identify

the complete combination of iron

and tip on the basis of the selected Tip Number
number. In this way, temperature 1002.P1 1
recording and control can be 10022 )
optimally adapted. Fv— ]

5.3.5 Calibration Function (C)

This function serves to calibrate the soldering tip temperature. It allows
the display value fo be adjusted to the actual fip temperature.

The adjustable calibration range is + 50°C (+ 120°F).

The precise procedure for calibration is described in section 5.8.

5.3.6 Energy Function (E))

The energy function allows the user to influence the control characte-
ristics of the station, so that heating and re-heating by the station can
be adapted fo the given area of application. Three settings (values
1-3) are possible with Power tool and Tech tool. Due to the different
function mode of the remaining tools, these settings are not possible
for those tools. They operate with constant control parameters instead.

A
T

E1: Minimum re-heating characteristics. For
soldering operations with low heat requirements.
E2: Stronger re-heating characteristics. For solder-ing operations with
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increased heat requirements.
E3: maximum re-heating characteristics. For solder-ing operations with
very high heat requirements.

5.3.7 Password Function (P)

By means of the password function, the station can be protected
against accidental or unauthorized parameter changes. The password
can be entered in the form of a number between 0 and 999. The value
0 (display: 000) indicates that the password function is disabled. After
a sequence of digits has been entered and confirmed by pressing the
ENTER key, three dashes (- - -) are displayed. The station is password-
protected as of this point in time. All settings can still be viewed.

To disable the password function, the three dashes (- - -) are displayed
again in the corresponding menu. The password must now be entered
and confirmed with the ENTER key. If the password is correct, then the
three zeros (000) are again displayed; the dashes remain displayed in
the event of an error.

The password is the same for all programs, e.g. it is independent of
the preset program. A program choice (manual / Tool selector) is also
possible with an activated password.

If the user wants to change a parameter at a password protected
station, the station must be unblocked by the password. The display
changes immediately to enter password by the (+)/(-) keys. Then the
password can be entered with the (+)/(-) keys and can be confirmed
by ENTER key.

The station checks the password and returns to the parameter.

5.4 Changing Soldering Tips
The soldering or desoldering tip must be changed when worn or when
another fip form is desired.

Important: Operate all soldering tools only briefly without
soldering tips!

1003A.80E

The soldering tip can also be replaced when hot by means of
flat-nosed pliers.

o Lift spring hook out of fip hole (pos. 1/ fig. 6) and pull off the tip
using the flat-nosed pliers (pos. 2/fig. 6).

o Set aside the hot soldering tip on  fireproof support or in the holder.
o Attach new tip; when sliding on the tip make sure that the knob of
the heating element lies in the slot of the tip (fig. 7). This positions the
tip and prevents turning.

© Anchor spring hook in the ip hole again.

To obtain good electrical and
thermal conductivity,

occasionally remove the soldering
tip and clean the heating element | _*
shaft with a brass brush.

Fig.8 _z'

A
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5.5 Factory settind

Factory Pre-Settings
Pr3 (1003A.80E)  Temperature set point: 360°C
Standby: 5 min
Tip Offet: 1
Calibration: 0
Energy: 1

Other settings:

Program Prl

Password = 0 (disabled)

The station can be reset to the above factory settings. To this end,
first switch off the station. Now press the ENTER key. While keeping
this key pressed, keep the station switched on until the display fest is
concluded (all segments light up briefly).

5.6 Resetting the Password

In the event that a password is forgotten, it can be deleted as descri-
bed in section 5.5. All parameters set by the user are then also lost.

5.7 Working with sensitive components

Many components may be damaged by elecirostatic 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 fip can be connected at high resistance (220kQ2)
to the conductive workbase via the potential equalization jack

(no. 1/fig. 9).

The soldering station has complete antistatic protection and also meets
the requirements of the American military standard.

The soldering tips are default hard grounded.

5.8 Calibrating the soldering station

Two calibrating functions are in principle available on the 1003A.E.
The two functions were already mentioned in sections 5.3.4: Tip Offset
Function (0) and 5.3.5: Calibration Function (C).

To calibrate the soldering station correctly, you must proceed as follows:
First, enter the fip used on the tool (see chap. 5.3.4 Tip Offset Function
(0)). The station will then be able to determine, control and display
the correct tip temperature. If the Tip Offset is not correctly specified,
the soldering can become prematurely unusable.

The calibration function (see chap. 5.3.5

Calibration Function (C)) brings the actual tip temperature into exact
correspondence with the displayed temperature. When calibrating, you
must proceed as follows:
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o Enter the desired temperature setpoint (see chap. 5.3.1 Setpoint
Function (°)).

o Set the Tip Offset of the fip used (see chap. 5.3.4 Tip Offset Function (0)).

o In the menu item , Calibration”, set the value to 0 by means of the
(+) and (-) keys.

o Return to the actual value display and wait until the displayed
temperature stabilises.

o Determine the temperature of the soldering tip using a calibrated gauge.

o Compare the two display values.

o (ompute the temperature difference, with °T = Ti003AF — Tgauge

o Set the computed temperature difference °T (with sign) in the menu
item , Calibration” by means of the (+) and (-) keys.

Note:
To avoid measurement errors, ensure calm air condifions.

6. Error Diagnosis and Troubleshooting

6.1 General Errors

If the soldering station does not operate as expected, check the
following items:

o Is main voltage present? (Correctly connect the mains lead to the
device and socket.)

o |s the fuse defective? Note that a defective fuse may also indicate a
deeper cause of error. Simply changing the fuse therefore generally
does not suffice.

o Is the soldering iron correctly connected to the supply unit?

If the soldering tip does not become hot after the above items have
heen checked, you can use an ohmmeter to check the heat resistance
and the temperature sensor for conduction (Figure 10).

Fig.10

Continvity check for heating element.

The continuity resistance between measuring points 1 and 6 should
be between less than 6 Q2 (at cool soldering iron). In the event of
interruption, the heating element is to be replaced (see left).
Continvity check for thermocouple

There should be less than 25 O continuity resistance between measuring

points 7 and 3. If the continuity resistence is higher, the tool must be repared.

6.2 Error Messages

The 1003A.E carries out an automatic error diagnosis. The result of
diagnosis is outputted as an error code. The string ,Err’ then appears as the
first three characters of the display. At the same fime, the error code is
displayed s the fourth character. The error codes are listed in Table. Error
messages may also be confirmed with the control buttons.

NU-1003A.E~0208.indd 14

Display Description of error Measures
":‘.,.E‘ Calibration values damaged Return station for repairs
Y Sensor cold junction temperature / Return tool for repairs
0707 71 | defeive cable
F‘_,_ ,':' Tool cannot be identified Return tool for repairs
=~ | Thermo-sensor or cable defective or Return tool for repairs
2070 0| overheated
= ) | Heating element or cable defective or | Return fool for repairs
20710 | overheated
’l:,_,_ ':'l Set parameter domaged Reset station

6.3 Other Errors

Other errors may also occur, indicating possible defects in the soldering tool.
These errors are:

o The station permanently displays only the room temperature. In this case, there
is a defect in the heating element or cable with thermocouple-controlled soldering
irons (Power tool, Tech tool).

o The station permanently displays an actual temperature that is too high.

This error can occur during operation of Chip tool. In this case, switch off the station
and replace the fool with an infact one.

6.4 Changing the Heating Element

Before changing a heating element, switch off the device at the mains
switch and pull the connecting plug of the soldering tool.

Allow the device to cool for a few minutes.

o Detach soldering iron from the stafion.

® Pull off cooled fip (pos. 1/fig. 11) and tip mount (pos. 2/fig. 11)
from the heating element. Pull off handle pad (pos. 4/fig. 11).

© Unscrew handle mounting screw (pos. 5/fig. 11).

o Pull off handle (pos. 6/fig. 11).

© Disconnect soldering connection between the heating element (pos.
3/fig. 11) and the connecting wire (pos. 7/fig. 11).

o (hange the heating element (pos. 3/fig. 11) or connecting lead
(pos. 8/fig. 11).

© Restore soldering connection between the heating element and the
connecting wire (fig. 12).

o Assemble in reverse order.

Figll ¢ 5 3545 6 78

Fig.12 Heat. element Sensor of temperature
Heat. element Heat. element

white black blanc bleu
green (-) green | |earth red (+) white/red
Thermocouple Thermocouple
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7. Maintenance

Note:

Only use genuine FACOM consumables and spare parts in order fo
ensure reliable function and to maintain the unit's warranty.

© Make sure that the tip is always tinned.

o If required, wipe the tip on a damp sponge prior to desoldering in
order to remove used solder and flux residue.

To obtain good elecirical and thermal conductivity, occasionally remove

the soldering tip and dean the heating element shaft with a brass
brush.

o Make certain that the effectiveness of the ventilation holes is not
impaired by a build-up of dust.

N

=] 1002.P1
~—C__] 1002.P2

==C__] 1002.P3

‘ NU-1003A.E>0208.indd 15 @

1003A.80E

661618

01 mm

661626

Sn60Pb40

01 mm

Sn40Pb60
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Inhaltsverzeichnis m Feinldtkolben zur Bearbeitung von SMD Bauteilen an die Station
angeschlossen werden.

1. Einfishrung Durch ihre vielfiiltigen Funktionen, die hohe Schnelligkeit und Regel-

2. Technische Daten genavigkeit eignet sich diese Lotstation besonders fir den Einsatz in

3. Sicherheitshinweise Fertigungsprozessen mit hohem Qualitdtsanspruch.

4. Inbetriebnahme

5. Funkfionsheschreibung Ausstattungsmerkmale:

6. Fehlerdiagnose und Fehlerbehebung o Antistatikausfihrung

7. Wartung o Potentialausgleich

o Vollwellensteuerung

© 24V Kleinspannung fiir Létkolben

© Priifzeichen VDE-GS, CE, VDE-EMV

1.2 Lotwerkzeuge

Der 1003A.80E ist ein leistungsstarkes, universell einsetzbares We-
tkzeug, mit dem die meisten Litaufgaben bewilfigt werden kénnen.
Sein Anwendungsspektrum reicht von besonders feinen Litungen
(SMD-Technik) bis zu solchen mit erhdhtem Wéirmebedarf (Kabel,
Stecker und Schalter usw.). Die Létspitzen kinnen ohne Zuhilfena-
hme von Werkzeugen auch im heiBen Zustand gewechselt werden.

2. Technische Daten
Elektronikstation

Versorgungsspannung: 230 V~, 50-60 Hz
Sekundarspannung: 24 V~

Leistung: 80 W

Regeltechnik: SENSOTRONIC mit digitalem PID Verhalten
Temperaturbereich:

stufenlos 50° C—450° C/122° F - 842° F
Funktionsanzeige: 4-stelliges LED Display mit Meniisteverung
14/ N5 Tuleitung: 2m PVC mit Geriitesteckdose

Ausfishrung: antistatisch nach MIL-SPEC/ESA-Standard

1. Anzeige 9. Viskoseschwamm Sicheruna: 400 mA trii

2. Versorgungseinheit 10. Netzschalfer e, TR T

3. Bedienungstasten 11. Potentialausgleichshuchse Létwerk 1003A.80E

4. Ablagestnder 12. Steckverbinder Latkolben S;u:;ﬁ;g?;ig\z '

5. Spitzenmaguzin 13. Ansthlussleitung LﬁIkolben Leistung: 105 w/ 280°C (5360 F) —80 W/ 350° C (6620 F)
6. Lotwerkzeug 14. Sicherung / Sicherungshalter Anheizlistung: 290 W

7. Lotspitze 15. NetzanschluBleitung Anheizzeit: '40 £280°C / 536° F

8. Schwammbehilter 16. NetzanschluBstecker nheizzi: 0. 10 (ov / !

Gewicht (ohne Zuleitung): ca. 50 g
. e Zuleitung: 1,5 m hochflexibel,
1. Emf“hmng hitzebestéindig, antistatisch

Ausfiihrung: antistatisch nach MIL-SPEC/ESA-Standard
1.1 Versorgungseinheit

Der Einsatz eines Mikroprozessors ermaglicht eine komfortable 3. Sicherheitshinweise

Bedienung und setzt neue MaBstiibe bei den enthaltenen Funktionen

d-ir Lot.sium‘)nf. he Menifihruna kinnen finf voneinander undb Vor der Arbeit mit diesen Lotkolben Sicherheitshinweise gut durchle-
U"er.eme éinfache Menutuhrung konnen funt voneinander unab- sen und beachten. Dies ist die Voraussetzung fiir ein sicheres Arbeiten.
hiingige Werkzeugeinstellungen vorgenommen und abgespeichert e Anwendung: Der Hersteller lehnt jede Haftung bzw. Garan-

werden. : p o e
tieanspriiche ab, wenn die Geriite zu einem nicht vorgesehenen
Die 1003A.E kann mit unterschiedlichen Létwerkzeugen beirieben Zweckpgebruuchl werden oder wenn sie beschadigt w?)r den sind.

werden. Neben den Universalltkolben 1003A.80E kénnen auch der o iberprifung jedes einzelnen Elements vor der Benutzung.
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Lassen Sie alle defekten Teile durch einen Fachmann bzw. durch
den Hersteller ersetzen. Unsachgemii durchgefiihrie Reparaturen
kannen eine Unfallgefahr fiir den Benutzer bedeuten. Bei allen
Instandsetzungsarbeiten sind FACOM-Originalteile zu verwenden.

o Der Lotkolben wird heifl. Stellen Sie vor dem Aufheizen eines
Lotkolbens sicher, daf die Lit- bzw. Formspitze ordnungsgemif
eingesetzt ist. Vermeiden Sie jede Beriihrung der Lotspitze mit der
Haut, den Haaren oder mit jedem anderen, wiirmeempfindlichen
bzw. entflammbaren Material. Arbeiten Sie vorzugsweise auf einer
wiirmebestiindigen Unterlage.

o Zugang zum Arbeitshereich: Stellen Sie sicher, daB keine
Unbefugten, inshesondere keine Kinder, ohne lhre Erlaubnis in die
Niihe des Lotkolbens kommen.

o Feuergefahr ! Vor dem Aufheizen eines Lotkolbens entfernen
Sie alle entflammbaren Gegenstiinde, Fliissigkeiten oder Gasflas-
chen aus dem Arbeitshereich. Stellen Sie den Lotkolben bei jeder
Arbeitsunterbrechung wieder auf einen geeigneten Stiinder ab.
Nach Beendigung der Arbeit den Netzstecker sofort ziehen (dies gilt
nicht fiir nichtelekirische Létkolben wie z.B. Gasldtkolben).

o Finen heifien Lotkolben niemals unbewacht lassen. Nach

dem Ausschalten bendtigt ein Lotkolben eine von der erreichten
Temperatur abhéingige Abkihlzeit.

o Sorgen Sie stets fiir einen aufgerdumten Arbeitshereich. Ein
unordentlicher Arbeitshereich erhtht die Unfallgefahr.

o Bleildten st giftig. Das im Lotmittel enthaltene Blei ist giftig.
Deshalh ist wird vom Hinunterschlucken bzw. vom Einatmen der
Diimpfe abgeraten. Aus Sicherheitsgriinden wird empfohlen, die
Hiinde nach dem Arbeiten mit Lotmittelspulen zu waschen.

o Abfallentsorgung: bei der Entsorgung von Lotmittelresten sind
die Vorschriften der drilichen Entsorgungsstellen zu beachten.

o Beliiftung und Abzug. Die beim Loten verwendeten Materialien
und Hilfsmittel kénnen gesundheitsschédlich sein. Sorgen Sie fiir
eine ausreichende Beliftung bzw. ausreichenden Abzug. Beachten
Sie die Sicherheitsvorschriften.

o AnschluBkabel schiitzen. (dies gilt nicht fiir nicht-elektrische
Létkolben wie z.B. Gasldtkolben). Ziehen Sie nicht am Kabel, um
den Netzstecker herauszuziehen, Tragen Sie den Lotkolben nicht am
Kabel. Stellen Sie sicher, daf das Kabel nicht der Hitze ausgesefzt
wird und daf es nicht mit O bzw. mit scharfen Gegenstiinden in
Beriihrung kommt. Beschiidigte AnschluBkabel kdnnen Briinde,
Kurzschliisse oder Stromschliige verursachen.

o Beriicksichtigen Sie das Arbeitsumfeld. Schiitzen Sie Ihr Geriit
gegen Flissigkeiten und Feuchtigkeit. Die Nichtbeachtung dieses
Punkies kann Briinde oder Stromschliige zur Folge haben.

o Pilegen Sie Ihren Lotkolben. Bewahren Sie immer Ihr Gerdit an
einem sicheren Ort auBerhalb der Reichweite von Kindern auf. Ach-
ten Sie auf eine sorgfiltige Wartung. Uberpriifen Sie den Lotkolben
in regelmiiBigen Abstiinden. Verwenden Sie immer Originalzubehr
und -ersatzteile.

o Nationale und internationale Vorschriften. Beachten Sie die
nationalen und internationalen Gesundheits- und Arbeitsschutzvors-
chriften.

NU-1003A.E~0208.indd 17

4, Inbetriebnahme

4.1 Vor der Inbetriebnahme

Bitte priifen Sie den Inhalt der Verpackung auf Vollstindigkeit.
Er besteht aus:

o Versorgungseinheit

© Neizanschlusskabel

o Litwerkzeug mit Lot- hzw. Entlotspitze

o Ablagestinder mit Viskoseschwamm

o diese Betriebsanleitung, Sicherheitshinweise

Sollten die aufgezihlten Komponenten beschdigt

oder nicht vollstiindig sein, so setzen Sie sich hitte mit lhrem
Lieferanten in Verhindung.

Achtung:

Die Lotspitze wird bis zu 450°C (842°F) heif. Brennbare
Gegenstiinde, Flssigkeiten und Gase aus dem Arbeitshereich
des Lotkolbens entfernen. Die Lotspitze nicht mit der Haut oder
hitzeempfindlichen Materialien in Verbindung bringen. Bei Nichtge-
brauch das Lotwerkzeug stets in den Ablagestiinder legen.

Fiir einen sicheren und dauerhaften Einsatz eines Lotwerkzeuges
und der Lotspitze sind die folgenden Punkte unbedingt zu beachten:
o Den Lotkolben bitte nicht gegen harte Gegen-

stiinde schlagen, da der Keramikheizkdrper zerbrechlich ist. Zinn
nicht abschlagen.

o Vor Verwendung des Lotkolbens priifen, ob die Lotspitze richtig
hefestigt ist (1003A.80E Feder einhaken).

o Vor dem Loten die Spitze auf dem feuchten Schwamm abstreifen.
o Nach dem Léten die Spitze nicht abstreifen.

o Litspitze nur am feuchten Schwamm abstreifen, ansonsten wird
die Spitze schnell unbrauchbar.

o Litkolben niemals ohne Spitze gebrauchen.

4.2 Erstes Einschalten

Bitte lesen Sie diese Betriehsanleitung vor der ersten Inbeiriehna-
hme vollstindig durch. Fiir die Inbetriebnahme gehen Sie nach den
folgenden Schritten vor.

o Uberpriifen Sie, ob die Netzspannung mit dem auf dem Typens-
child angegebenem Wert iibereinstimm.

© Neizschalter auf 0 stellen.

© Netzanschlusskabel in die Netzanschluss- buchse an der Riickseite
des Geriites stecken.

o Schwamm gut anfeuchten und in den Schwammbehilter legen.

o Litwerkzeug an die Versorgungseinheit anschlieBen und im
Ablagestinder ablegen.

© Netzstecker in die Steckdose stecken.

© Geriit einschalten (Netzschalter auf | stellen).

o Nun ist die Lotstation einsatzbereit.

Nach Ablauf des Anzeigetests (alle Anzeige- elemente leuchten fiir
einen kurzen Moment gleichzeitig auf) wird die Ist-Temperatur der
Lotspitze angezeigt. Sie konnen nun mit der Lotstation arbeiten.
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4.3 Hinweise zum Ldten

© Die Lotstellen miissen stets sauber und fettfrei sein.

o Die Lotzeiten sollen mdglichst kurz sein, jedoch muss die Lotstelle
ausreichend und gleichmifig erwdrmt werden, um eine gute Lotver-
hindung zu gewdhrleisten.

o Vor dem Loten die Lotspitze am feuchten Schwamm leicht abwischen,
so daB sie wieder metallisch gliinzt. Dadurch wird vermieden, dafl oxi-
diertes Lot oder verbrannte FluBmittelreste an die Lotstelle gelangen.
o Lijtstelle erwdrmen, indem die Lotspitze gleichermafen mit Létauge
(Pad) und Bauteil- anchluss in Kontakt gebracht wird.

o |gtdraht zufihren (nach EN 29454 mit Flussmittelseele).

o Litvorgang wiederholen.

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

o Nach dem letzten Létvorgang die Létspitze nicht abwischen. Das
Restlot schijtzt die Lotspitze vor Oxidation.

5. Funktionsheschreibung

5.1 Die Programme
Die 1003A.E verfiigt Gber fiinf voneinander unabhiingige Programme.

In diesen Programmen sind die Einstellungen fir die verschiedenen Tools
(Lotwerkzeuge) gespeichert und kénnen vom Benutzer geiindert werden.
Das Aufrufen eines Programms ermdglicht es, die Station schnell auf
ein anderes Lotwerkzeug umzustellen oder an unterschiedliche Lotauf-
gaben anzupassen.

Die Station erkennt automatisch, wenn ein bestimmtes Tool anges-
chlossen wird und wechselt in das Programm mit den fiir dieses Tool
hinterlegten Einstellungen (1003A.80E = Pr3).

Die Einstellungen werden sofort akfiv. Es brauchen somit keine Tempe-
raturen oder Parameter an der Station neu eingestellt z werden.

Der automatische Wechsel des Programms findet nur bei einem
Toolwechsel statt. Die Programme 1-4 kénnen manuell iber die (+)
und (-) Taste gewechselt werden. In das Programm 5 kann nur durch
den AnschluB des Temperaturfihlers gewechselt werden. Solange der
Temperaturfiihler angeschlossen bleibt, kann nicht manuell auf die
Programme 1-4 gewechselt werden. Solange keine Sollwerte und Para-
meter eingegeben wurden, gelten die werkseitigen Voreinstellungen.

Das Andern der Einstellungen wird in den folgenden Abschnitten beschrieben.
Verwenden des Tool Selectors

Der Tool Selector erméglicht es, vier verschiedene Lot- und Entlotwerk-
zeuge im Wechsel an der 1003A.E zu betreiben.

Beim Umschalten am Tool Selector erkennt die 1003A.E das jeweilige
Tool und fiihrt den automatischen Programmwechsel durch.

Sie ist damit ideal fir den

EINSCHALTEN
Einsatzdes Tool Selector geeignet.
5.1.1 Programmauswahl BRI
Die Auswahl eines Programms @
erfolgt nach dem folgenden PROGRAMMANZEIGE
Schema (siehe Abb. 1: oder8's
Ablaufschema MM AUSE
Programmauswahl). ~ Abb.17 ~=—~
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5.1.2 Beschreibng des Ablaufschemas

Uber die (+) und (-) Tasten gelangt der Anwender aus der Isiwertan-
zeige in die Programmanzeige. Sofern kein Temperatur-

fiihler als Tool angeschlossen ist, kann iiber die gleichen Tasten das
gewiinschte Programm (Pr1 bis Prd) ausgewdhlt werden. Mit der
ENTER Taste erfolgt der Riicksprung zur Istwertanzeige.

Die Parameter des eingestellten Programms werden sofort geladen
und aktiv. Wird die ENTER Taste nicht betitigt, so springt die

Station automatisch nach 8 s zuriick in die Istwertanzeige. Auch in
diesem Falle werden dann die Parameter des eingestellten Programms
geladen und sofort aktiv.

5.2 Das Meniisystem

Das Bedienungskonzept der 1003A.E ermdglicht es, mit nur drei
Bedientasten alle Einstellmglichkeiten einfach zu nutzen.

Die Einstellung erfolgt fiir alle Programme auf die gleiche Weise.
Wurden die Parameter fiir ein Programm einmal eingegeben, so ldsst
sich die Station durch einen einfachen Programmwechsel schnell fiir
verschiedene, hiufig wiederkehrende Litarbeiten umstellen. Aufwin-
dige Anderungen einzelner Parameter sind nicht erforderlich.

Zum Einstellen eines Programms muss dieses zuerst, wie in Kapitel 5.1
beschriehen, eingestellt werden. Alle folgenden Sollwert- und
Parameteriinderungen beziehen sich nun auf dieses Programm. Die
Bedienung des Meniis erfolgt iber die 3 Tasten +, -, ENTER.
Einstellungen werden automatisch abgespeichert und sofort aktiv. Nach
8 Sekunden schaltet die Station selbstiindig wieder auf die Istwer-
tanzeige (Temperaturanzeige) um (Abbildung 3). In dieser Ansicht
erscheint dreistellig immer die aktuelle Lotspitzentemperatur und in
der vierten Stelle die Temperatureinheit C (Celsius) oder F (Fahrenheit).

Lur Orientierung innerhalb der Menistruktur wird in der vierten Stelle
des Displays immer ein dem Menipunkt zugehériges Symbol blinkend
angezeigt.

SYMBOL MENUPUNKT
I Einstellen der Solltemperatur
,’ ,’ Einstellen der Einheit (UNIT)
':, Einstellen Standby-Zeit
,':,’ Tip offset
,'- Kalibrierfunktion
,'_: Energiefunktion
,'-' Passworteinstellung
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5.2.1 Parametereinstellung
In Abbildung 3 wird das Schema fiir die Parametereinstellung
dargestells.

ISTWERTANZEIGE
b3 D o 4,_:,“
é ?helt ,’ " Einstellung
x2 Q _
(] Kalibrierung I Eeinstellung )
x2 (&) -
(=) Energie ": Einstellung

5.2.2 Beschreibung des Ablaufschemas

Ausgehend von der Istwertanzeige wird der jeweils néichste Menipunkt
iiber die ENTER Taste erreicht. Die Reihenfolge der Meniipunkte (Para-
metereinstellungen) ist im Ablaufschema aus Abbildung 4 dargestell:.
Die jeweilige Parametereinstellung erfolgt ber die (+) und (-) Tasten.
Uber einen Doppelklick (zweimalige Betitigung) der ENTER Taste kann
aus jedem Meniipunki zuriick zur Istwertanzeige gesprungen werden.
Das an der vierten Stelle dargestellte Symbol fiir den jeweiligen
Meniipunkt blinkt. Erfolgt innerhalb von 8 Sekunden keine Eingabe,
so stellt die Station sich auf die Istwertanzeige zuriick. Alle Paramete-
reinstellungen werden abgespeichert und sofort aktiv.

5.2.3 Verkiirztes Verfahren

Lur einfacheren Einstellung der Parameter wurde die Doppelklick-
Funkfion integriert. Sobald eine Parametereinstellung innerhalb des
Abloufdiagramms (siehe Abbildung 3) getiitigt wurde, kann durch
einen Doppelklick (zweimalige Betiitigung) der ENTER Taste zur Istwer-
tanzeige zuriickgekehrt werden. Die Stafion speichert nun diesen
Meniipunkt. Mittels eines erneuten Doppelklicks in der Istwertanzeige
kann nun direkt wieder den zuletzt gewiihlten Meniipunkt verzweigt
werden. Das Durchlaufen des gesamten Meniis entfillt dadurch.

5.3 Beschreibung der Funktionen
5.3.1 Sollwert Funktion (°)
Die Einstellung des gewiinschten Temperatur- Sollwertes an der
Létspitze erfolgt im ersten Meniipunkt (siehe Ablaufschema Abbildung
3) iiber die (+) und (-) Tasten.
Temperaturbereiche der Lotkolben 1003A.80E.

50°C/120°F =» 450°C/ 850°F

5.3.2 Temperatureinheit Funktion (U)

Diese Funktion dient zum Einstellen der gewiinschien
Temperatureinheit (°C oder °F) iber die (+) und (-) Tasten.

5.3.3 Standby Funktion (S)

Diese Funktion schalfet die Lotstation in einen Bereitschaftszustand, wenn sie
iiber den eingestellten Zeitraum nicht benutzt wird. Ziel dieser Funkfion ist
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das Schonen der Létspitze und eine Reduktion des Energieverbrauchs.

Im Bereitschaftszustand wird die Lotspitzentemperatur auf 200°C (390°F)
abgesenkt. Die Einstellung der Standby-Zeit erfolgt in Minutenschritten. Der
Einstellbereich betriigt 0 - 60 min, wobei bei der Eingabe der 0 die Standby
Funktion deaktiviert ist. Befindet sich die Station im Standbyhetrieb, beginnt
die Anzeige zu blinken. Durch das Betiitigen einer beliebigen Tuste kehrt die
Station in den Normalbetrieh zuriick. Bei Litkolben mit SENSOTRONIC kann
das Umschalten zum Normalbetrieb auch dadurch erzwungen werden, dass
die Lotspitze am feuchten Schwamm gereinigt wird. Durch das Abwischen
der Létspitze erkennt die Station einen plotzlichen Temperatureinbruch und
schaltet in den Normalbetrieb zuriick. Bei bestimmten Lotspitzen (groBe
Masse, hesondere Form) ist diese Funktion nur eingeschriinkt verfiighar.
Wenn kleine Ltstellen hearbeitet werden, sollte die Standby Funkfion
abgeschaltet werden. In diesem Fall ist es mdglich, dass die Wiirmeabfuhr an
der Létspitze zu gering ist, um einen Lotvorgang zu registrieren. Die Station
wirde die Lottemperatur ungewollt auf die Standby Temperatur absenken.
Einschriinkungen der Standby Funktion:

Die Standby Funktion arbeitet mit dem 1003A.80E ohne Einschréinkung.
5.3.4 Tip Offset Funktion (0)

Durch die unterschiedlichen Massen und geometrischen Formen der
Létspitzen (Tip) ist deren Temperaturverhalten unterschiedlich.

Der Tip Offset dient dazu, die Temperaturmessung an die jeweils ve-
rwendete Lotspitze oder beim Temperaturfihler an den Typ des Ther-
moelementes anzupassen. Die Einstellung der verwendeten Lotspitze
erfolgt in Form einer Nummer. Da die Station den angeschlossenen
Lotkolben selbstiindig erkennt, ist der Station mit der Auswahl dieser
Nummer die komplette Kombination aus Kolben und Spitze bekannt.
Auf diese Weise kann die

Temperaturerfassung und Tip Nummer

Regelung optimal 1002.P1 1

angepasst werden. 100202 :
1002.P3 1

5.3.5 Kalibrierfunktion (C)

Diese Funktion dient zur Kalibrierung der Lotspitzentemperatur.

Sie ermdglicht das Abgleichen von Anzeigewert und fatsiichlicher
Spitzentemperatur. Der einstellbare Kalibrierbereich betréigt

+50°C (£ 120°F).

Das genaue Vorgehen bei der Kalibrierung ist unter Kap. 5.8 beschrieben.
5.3.6 Energiefunktion (E)

Die Energiefunktion gestattet dem Anwender, das Regelverhalten der
Station zu beeinflussen, wodurch das Auf- und Nachheizverhalten der
Station auf das jeweilige Einsatzgebiet angepasst werden kann. Es sind
drei Einstellungen (Werte 1-3) bei Power tool und Tech tool maglich.

A
T

E1: Minimales Nachheizverhalten. Fiir Lotarbeiten mit geringem
Warmebedarf.
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E2: Stiirkeres Nachheizverhalten. Fiir Lotarbeiten mit erhghtem
Wiirmebedarf.

E3: Maximales Nachheizverhalten. Fir Lotarbeiten mit sehr hohem
Wiirmebedarf.

5.3.7 Passwortfunktion (P)

Uber die Passwortfunktion kann die Station vor unbeabsichtigten und
unbefugten Parameterveréinderungen geschiitzt werden. Als Passwort
ist die Eingabe einer Zahl zwischen 0 und 999 méglich. Der Wert 0
(Display 000) zeigt, dass die Passwortfunkfion nicht akfiv ist. Nach
der Eingabe einer Ziffernfolge und der Ubernahme mit der ENTER
Taste erscheinen drei Striche (Display - - -). Ab diesem Zeitpunkt

ist die Station geschiitzt. Siimtliche Einstellungen kinnen weiterhin
angesehen werden.

Zum Deaktivieren des Passwortes werden im entsprechenden Menii
wieder die drei Striche dargestellt (Display - - -). Nun muss das
Passwort eingegeben und mit der ENTER Taste besttigt werden. st
das Passwort korrekt, so erscheinen im Display wieder die drei Nullen
(Display 000), im Fehlerfall bleiben die drei Striche stehen.

Das Passwort ist fir alle Programme das gleiche, d.h. es ist vom ein-
gestellien Programm unabhiingig. Eine Programmauswahl (manvell /
Tool Selector) ist auch bei aktiviertem Passwort méglich.

5.4 Lotspitzenwechsel

Die Létspitze oder Entldtspitze muss bei Verschleifl, oder wenn eine
andere Spitzenform gewiinscht wird, gewechselt werden.

Achtung: Betreiben Sie alle Lotwerkzeuge nur kurze Zeit
ohne Lotspitze!

1003A.80E

Das Austauschen der Létspiize ist mit Hilfe einer Flachzange auch im
heiBen Zustand maglich.

o Federhaken aus der Spitzenbohrung heben (Pos. 1/Abb. 6) und die
Spitze mit einer Flachzange abziehen (Pos. 2/Abb. 6).

© Die heifle Lotspiize auf einer brandfesten Unterlage oder im
Ablagestiinder ablegen.

© Neue Spitze aufstecken, beim Aufschieben der Spitze darauf achten,
dass der Noppen des Heizkdrpers im Schlitz der Létspitze liegt (Abb.
7). Dadurch wird die Spitze positioniert und gegen Verdrehung
gesichert.

o Federhaken wieder in der
Spitzenbohrung verankern.

Um eine gute elektrische

und Wairmeleitfahigkeit

2u erhalten, sollte die Lotspitze
gelegentlich abgenommen und der
Heizkérperschaft mit einem
Messingbiirstchen gereinigt werden Abb.7
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5.5 Werkseitige Voreinstellungen
Werkseitige Voreinstellungen
Pr3(1003A.80E)  Solltemperatur: 360°C
Standby: 5 min
Tip Offset: 1
Kalibrierung: 0
Energie: 1

Weitere Einstellungen:

Programm Prl

Passwort = 0 (deakiiviert)

Es ist maglich, die Station auf die oben aufgefiihrten Werkseinstellun-
gen zuriickzusetzen. Dazu muss die Station zuniichst ausgeschaltet
werden. Nun wird die ENTER Taste betditigt. Wahrend die Taste
gedriickt gehalten wird, muss die Station eingeschaltet werden, bis der
Anzeigentest (alle Segmente leuchten kurz auf) beendet ist.

5.6 Passwort zuriicksetzen

Im Fall eines vergessenen Passwortes liisst sich dieses, wie in 5.5
beschrieben, ebenfalls wieder lischen. Dabei gehen alle vom Benutzer
eingestellien Parameter verloren.

5.7 Arbeiten mit empfindlichen Bavelementen

Manche Bauelemente konnen durch elekirostatische Entladung
beschiidigt werden (beachten Sie bitte die Warnhinweise auf den
Verpackungen oder fragen Sie Hersteller oder Lieferant). Zum Schutz
dieser Bauelemente eignet sich ein ESD-sicherer Arbeitsplatz

(ESD = Elekirostatische Entladung).

Die Lotstation kann problemlos in ein solches Umfeld integriert
werden. Uber die Potentialausgleichshuchse (Pos. 1/Abb. 9) kann die
Litspitze hochohmig (220 k<) mit der leitfiihigen Arbeitsunterlage
verbunden werden.

Die Ltstation ist komplett anfistatisch ausgeriistet und erfiillt aufler-
dem die Anforderungen des amerikanischen Militiirstandards.

Die Létspitzen sind bei der Auslieferung direki mit dem Netzschutz-
leiter verbunden.

5.8 Lotstation kalibrieren

Grundsiitzlich stehen an der 1003A.E zwei Kalibrierfunktionen zur
Verfiigung. Die beiden Funktionen sind bereits in 5.3.4 Tip Offset
Funkfion (0) und in 5.3.5 Kalibrierfunkfion (C) genannt.

Um die Litstation korrekt zu kalibrieren, ist folgendes Vorgehen notwendig:
Als erster Schritt muss die am Tool verwendete Spitze eingegeben
werden (siehe Kap. 5.3.4 Tip Offset Funktion (0)). Danach kann die
Station die korrekte Spitzentemperatur ermitteln, regeln und anzei-
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gen. Wird der Tip Offset nicht korrekt angegehen, kann die Lotspitze
vorzeitig unbrauchbar werden.

Mit Hilfe der Kalibrierfunktion (siehe Kap. 5.3.5 Kalibrierfunkfion ()
wird die tatsiichliche Spitzentemperatur mit der angezeigten Tem-
peratur exakt in Ubereinstimmung gebracht.

Bei der Kalibrierung muss unbedingt die folgende Vorgehensweise
eingehalten werden:

© Eingabe der gewinschten Solliemperatur (siehe Kap. 5.3.1 Sollwert Funktion (°).
o Tip Offset der verwendeten Spitze einstellen(siehe Kap. 5.3.4 Tip
Offset Funktion (0)) .

© Im Menipunkt Kalibrierung den Wert mit den (+) und (-) Tasten auf 0 stellen.
o Zuriickspringen zur Istwertanzeige und warten, bis die angezeigte
Temperatur stabil ist.

o Ermitteln der Temperatur der Létspitze mit einem kalibrierten
Messgerdt (z.B. ERSA DTM 100).

o Vergleichen der beiden Anzeigewerte.

© Berechnung der Temperaturdifferenz nach °T = T1003A.E — TMessgerit
o Einstellen der berechneten Temperaturdifferenz °T (mit Vorzeichen)
mit den (+) und (-) Tasten im Menipunkt Kalibrierung.

Hinweis:

Zur Vermeidung von Messfehlern sollte auf ruhige Luftverhltnisse
geachtet werden.

6. Fehlerdiagnose und -behebung

6.1 Allgemeine Fehler

Sollte die Létstation nicht den Erwartungen entsprechend funktionieren,
prifen Sie bitte die folgenden Punkte:

© st Netzspannung vorhanden? (Netzanschlusskabel richtig mit dem Gerit
und der Steckdose verbinden.)

o |st die Sicherung defeki? Beachten Sie unbe- dingt, dass eine defekie
Sicherung auch ein Hinweis auf eine tiefer liegende Fehlerursache sein
kann. Einfaches Wechseln der Sicherung ist daher im Allgemeinen nicht
ausreichend.

© Ist der Litkolben korrekt mit der Versorgungs- einheit verbunden?

Wird nach der Uberpriifung der oben genannten Punkte die Létspitze nicht
heiss, so kannen der Heizwiderstand und ~ Abb.10

der Temperaturfiihler mit einem

Widerstandsmessgerdt auf Durchgang

gepriift werden (Abbildung 10). 3 1
Durchgangspriifung fiir Heizkdrper

Iwischen Messpunkt 1 und 6 sollten weniger als 6 €2 (bei kuhem
Létkolben) Durchgangswiderstand messbar sein. Bei Unterbrechung ist
der Heizkdrper zu ernevern (siehe links).

Durchgangspriifung fiir Thermofihler

Lwischen Messpunkt 7 und 3 sollten weniger als 10 Q Durchgangswiderstand
messbar sein. Bei groferem Durchgangswiderstand muss das Tool zur Reparatur.
6.2 Fehlermeldungen

Die 1003A.E fiihrt selbstiindig Fehlerdiagnosen durch. Das Ergebnis einer
Diagnose wird als Fehlercode ausgegeben. Dabei erscheint die Buchstaben-
folge Err"in den ersten drei Ziffern des Displays. In der vierten Ziffer wird
gleichzeitig der Fehlercode dargestelli.

Die Fehlercodes kinnen aus Tabelle entnommen werden.
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Anzeige MBnahmen

20 'E’ Kalibrierwerte beschadigt

Fhlerbeschreibung

Lotstation zur Reparatur

), _‘ Sensor Klemmstellentemperatur/ Tool zur reparatur

’ "0 Tuleitung defekt

,',-,- ,‘_', Tool Kann nicht identifiziert werden Tool zur reparatur

12 _ 71 | Thermofiihler oder Zuleitung defeki/ Tool zur reparatur

LT 0| berhiz

- 121 | Heizkérper oder Zuleitung defekt/ Tool zur reparatur

| gherhin

F,-, 1 Eingsteilte Parameter beschiidigt Station zuriicksetzen
6.3 Sonstige Fehler

Es kénnen noch weitere Fehler auftreten, die auf mégliche Defekte des Létwerk-
zeugs hinweisen. Diese sind:

* Dig Station zeigt permanent nur die Raum-temperatur an. In diesem Fall liegt bei
den thermoelementgeregelten Létkolben (1003A.80E) ein Defekt am Heizkérper
oder in der Zuleitung vor.

* Dig Station zeigt permanent eine zu hohe IstTemperatur an. Dieser Fehler kann
heim Betrieb eines Chip tools auftreten. Schalten Sie in diesem Falle die Station aus
und ersetzen Sie das Tool gegen ein infakfes.

6.4 Heizkorperwechsel

Schalten Sie vor dem Wechseln eines Heizkérpers

das Gerdit am Netzschalter aus und ziehen Sie den Anschlussstecker
des Lotwerkzeugs. Lassen Sie das Gerit einige Minuten abkiihlen.

o Litkolben von der Station trennen.

o Abgekiihlte Spitze (Pos. 1/Abb. 11) und Spitzenbefestigung

(Pos. 2/Abb. 11) vom Heizkdrper

abziehen. Griffpolster (Pos. 4/Abb. 11) abziehen.

o Griffhefestigungsschraube (Pos. 5/Abb. 11) herausdrehen.

® Griff (Pos. 6/Abb. 11) abziehen.

o Lotverhindung zwischen Heizkdrper (Pos. 3/Abb. 11) und Anschluss-
driihten (Pos. 7/Abb. 11) lésen.

o Heizkrper (Pos. 3/Abb. 11) bzw. Anschluss leitung (Pos. 8/Abb.
11) wechseln.

o Lotverhindung zwischen Heizkdrper und Anschlussdrihten (Abb. 12)
wiederherstellen.

o Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.

Abb.11 1 2 3 45 6 7 8

Abb.12 Heizkarper Heizkorper
Heizkdrpert Heizkdrper
weiss? scjwurz weisse blau
griin (-) griin | | Erdleiter (+) weisse/rot
Thermofiihler Thermofiihler
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7. Wartung

Hinweis:

Verwenden Sie ausschlieBlich Original FACOM Verbrauchs- und Ersatz-
teile, um sichere Funktion und Gewihrleistung zu erhalten!

© Sorgen Sie dafiir, dass die Lot- und Ent- I6tspitze stets verzinnt ist.

o Wischen Sie die Lot- und Entlotspitze, falls erforderlich, vor dem
Entlstvorgang zum Entfernen von Altlot und Flussmittelresten
an einem feuchten Schwamm ab.

Um eine gute elektrische und Wairmeleit- fihigkeit zu erhalten, sollte
die Lotspitze gelegentlich abgenommen und der Heiz- kérperschaft mit
einem Messingbirsichen gereinigt werden.

Abb.8 -z'

~

o Achten Sie darauf, dass Liiftungsiffnungen nicht durch Staubablage-
rungen ihre Wirkung verlieren.

=] 1002.P1
~—C_1 1002.P2
==C_"] 1002.P3
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1. Inleiding

1.1 Regelkast

Door een microprocessor te gebruiken is het gemakkelijker om de

functies die op het soldeerstation beschikbaar zijn, te gebruiken en of

te stellen. Dankszij een eenvoudig menu kunnen er vier onafhanke-

lijke voorinstellingen worden gekozen en in het geheugen opgeslagen.

Het station 1003A.E werkt met een grote verscheidenheid aan ge-
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reedschap. Niet alleen universeel gereedschap zoals de 1003A.80E,
maar ook gereedschap voor onderdelen met fine pitch en desoldeer-
pincetten kunnen worden gebruiki.

Een grote hoeveelheid functies en een hoge snelheid bij de le
precisiecontrole zorgen ervoor dat dit soldeerstation zeer geschikt is
voor fubricageprocédés van hoge kwaliteit.

Kenmerken:

Antistatisch

Versterkte elekirische isolatie

Potentiaalvereffening

Afstellen van de energie

Laagspanningssoldeerbout van 24 V

In overeenstemming met de normen VDE-GS, CE, VDE-EMC

e o o o o o

1.2 Soldeerbout

De 1003A.80E is een efficiénte soldeerbout die een grote hoeveel-
heid warmte-energie afgeeft. Dit gereedschap is perfect ontworpen
voor het solderen van schakelaars, kabels en connectoren, en voor
alle soldeerbewerkingen die een grote warmtetoevoer vereisen.

2. Technische gegevens

Regelkast

Netspanning: 230 V~, 50-60 Hz

Secundaire spanning: 24 V~

Vermogen: 80 W

Technologie: SENSOTRONIC met numerieke weergave
Temperatuurbereik afstelling van 50°C — 450°C
Weergave: 4 weergaven zeven LED's

Snoer: 2m PVC met siroomstekker

Concept: antistatisch, isolatie volgens de normen MIL-SPEC/ESA
Zekering: 400 mA, vertraagd

Soldeerbout 1003A.80E

Spanning: 24 V~

Vermogen: 105 W / 280°C - 80 W / 350°C
Vermogen bij de start: 290 W

Opwarmtijd: ongeveer 40 s (280°C)

Gewicht (zonder snoer): ongeveer 50 g

Snoer: 1,5 m ultra-flexibel, hittebestendig, anfistafisch

Concept antistatisch volgens de normen MIL-SPEC/ESA

3. Veiligheidsvoorschriften

De veiligheid bij het gebruik van deze soldeerbouten wordt
verhoogd als u de gebruiksaanwijzing grondig doorleest en deze hij
toepassing respecteert.

Toepassing:

o De garantie, die door de fabrikant wordt foegekend en de
verantwoordelijkheid van de fabrikant, vervallen als de apparaten
op andere wijze worden gebruikt dan in de gebruiksaanwijzing
wordt beschreven.
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o (ontroleer ieder element voor gebruik. Laat elk defect element
vervangen door de fabrikant of door een geschoolde specialist.
Slecht vitgevoerde reparaties kunnen ongevallen veroorzaken.
Gebruik steeds originele FACOM onderdelen.

o Een soldeerhout wordt warm. Alvorens een soldeerbout op

te warmen zorgt u ervoor dat deze in zijn daartoe hehorende
houder zit. Raak met de stift nooit aan de huid, haren of zaken
die warmtegevoelig of brandbaar zijn. Werk bij voorkeur op een
warmiebestendige ondergrond.

o Beperkte toegang. Zorg ervoor dat niemand, in het bijzonder kin-
deren, het soldeerstation niet kunnen gebruiken zonder uw toelating.
®  Brandgevaar! Alvorens het soldeerstation te gebruiken
verwijdert u alle brandbare stoffen zoals gasflessen of brandbare
vloeistoffen it de omgeving van het station. Bij ieder einde van
gebruik, plaats de soldeerbout in zijn daarvoor geschikte houder.
Schakel de stroom van het station uit bij niet gebruik.

e Laat nooit een warme soldeerbout onbewaakt achter. De
afkoelperiode na het vitschakelen is afhankelijk van de gebruikte
temperatuur fijdens het solderen.

o Hou de werkomgeving altijd zuiver. Een slecht georganiseerde
werkomgeving verhoogt het risico op ongevallen.

o Solderen met draad op basis van lood is toxisch. Het lood dat
in de soldeerdraad is verwerkt zorgt voor schadelijke dampen. Het
wordt aangeraden deze dampen niet in te ademen. Als veiligheids-
maatregel is het aangeraden zijn handen te wassen na het gebruik
van soldeerdraad.

e Verwijder het afval. Wij verwijzen naar de lokale regels in
verband met de afvalverwerking.

e Verluchting en afzviging. De tijdens het solderen gebruikte
materialen kunnen nefaste gevolgen hebben voor uw gezondheid.
Zorg er dus voor dat de werkomgeving tijdens het solderen goed
verlucht is. Violg de lokale veiligheidsvoorschriften.

e Bescherm de elekirische snoeren. ( Dit geld niet bij niet
elektrische stations zoals gashouten). Trek nooit aan een snoer

om de stekker vit het stopcontact te verwijderen of het station te
verplaatsen. Zorg ervoor dat de snoeren verwijderd blijven van
iedere warmtebron, dat ze niet in contact komen met vloeistoffen,
al of niet corrosief, en niet in aanraking komen met snijdende
voorwerpen. Beschadigde snoeren kunnen ongevallen veroorzaken
z0als korsluiting, elekirocutie of zelfs brand doen ontstaan.

o Hou rekening met het milieu. Bescherm uw vitrusting tegen
vocht en vloeistoffen. Het niet naleven van deze regel kan elekiro-
cutie of andere ongevallen veroorzaken.

e Draag zorg voor uw soldeerstation. Bewaar het alfijd in veilige
omgeving, buiten het bereik van kinderen en hou het vochtvrij.
Onderhoud moet worden nageleefd. Contoleer regelmatig het
apparaat. Gebruik altijd originele onderdelen.

o Nationale en internationale klachten. Neem kennis van de
nationale en infernationale wetten aangaande gezondheid en
veiligheid op het werk.
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4. Het station gebruiken

4.1 Voor het werk

Controleer of de verpakking de volgende onderdelen bevat:

o Regelkast

 Netsnoer

o Soldeerbout met soldeerstift

e |Jzeren steun met spons

e Handleiding met gebruiksaanwijzingen en veiligheidsinstructies
Gelieve contact op te nemen met uw verkoper als er een onderdeel
ontbreekt of defect is.

Belangrijk:

De stiften kunnen een temperatuur van 450°C (842°F) bereiken.
Verwijder elk voorwerp, elke vloeistof en elk gas dat kan ontbran-
den vit de nabijheid van de soldeerbout.

Vermijd elk contact met de huid of met kweishaar materiaal.
Plaats de soldeerbout na gebruik ervan weer in de steun.

Leef de volgende raadgevingen na om de soldeerbout in alle
veiligheid te gebruiken en de levensduur ervan en van de stiften
te verhogen:

® Bots met de soldeerbout niet tegen voorwerpen, want de
warmteweerstand is een fragiel onderdeel. Bekras het tin niet met
de stift.

o (ontroleer of de stift goed is vastgezet voor u een soldeerhout
gebruikt.

e Reinig de stift op de vochtige spons voor u soldeert.

e Reinig hem niet na het solderen.

o Reinig de stift alleen op de spons, anders wordt hij snel beschadigd.
o De soldeerhout niet zonder stift gebruiken.

4.2 Eerste ingebruikname

Leef de volgende instructies nauwgezet na voor u  begint.
Procedure voor de ingebruikname:

o (ontroleer of de netspanning overeenstemt met de spanning
vermeldt op het typeplaatje.

o Plaats de hoofdschakelaar op 0.

o Stop het nefsnoer in het contact achteraan op de regelkast.

e Plaats de vochtige spons in de ijzeren houder.

o Sluit de soldeerbout aan op de regelkast en plaats ze in de steun
van de bout.

o Koppel het netsnoer aan.

o Schakel het station in (Zet de hoofdschakelaar op I.)

o Het soldeerstation is klaar voor gebruik.

Na de controle van het display (alle onderdelen van de display
lichten tegelik kort op) wordt de huidige temperatuur van de stift
weergegeven.

Het station is klaar voor gebruik

4.3 Instructies voor het solderen
© De soldeerpunt moet alfijd schoon en vrij van vet zijn.
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o De soldeertijd moet zo kort mogeliik zijn: tegeliik is het nodig dat
voldoende wordt opgewarmd om een soldering van goede kwaliteit te
verkrijgen.

o Voor u soldeert veegt u de stift voorzichtig af op de vochtige spons
zodat hij helder glanst. Dat verhindert dat de soldeerpunt wordt
vervuild door geoxideerd soldeersel of door verbrand vloeimiddel.

o Verwarm de soldeerpunt gelijkmatig over de tip en de fong van het
onderdeel.

o Voeg soldeersel toe volgens DIN 1707 met laspasta.

o Herhaal de operatie.

o Reinig af en toe de stift op de vochtige spons. Een vuile stift
verhoogt de soldeertiid.

o Reinig de stift niet tijdens de laatste soldering. Het soldeerresidu
beschermt de stift tegen oxidatie.

5. Beschrijving van de functies

5.1 Programma’s

Het soldeerstation 1003A.E beschikt over vier onafhankelijke pro-
gramma’s. De afstellingen voor elk stuk gereedschap worden bewaard
in die programma’s en kunnen door de gebruiker worden aangepast.
Door een ander programma te kiezen wordt het station snel geconfi-
gureerd voor een andere soldeerbout of een andere toepassing.

Het station herkent automatisch het type gereedschap dat is aange-
sloten en kiest het programma waarvan het oordeelt dat het overeen-
stemt met de afstellingen in het geheugen (1003A.80E = Pr3).

De afstellingen worden direct ingesteld.

Het is niet nodig om een temperatuur of bepaalde parameters te kiezen. Het

programma verandert automatisch, alleen als het gereedschap wordt veranderd.

Tijdens het gebruik van een type soldeerbout bliift het niettemin mo-

gelijk om een ander programma te kiezen met de toetsen (+) en (-).

De fabrieksinstellingen worden bewaard, voor zover de parameters

niet werden veranderd.

De volgende paragraaf beschriift de manier om de afstellingen te veranderen.

Gebruik van de gereedschapskiezer.

Met de gereedschapkiezer kunt u het gereedschap kiezen dat u

met het soldeerstation 1003A.E wilt gebruiken. U kunt uit vier

verschillende modellen kiezen. Zodra de kiezer werkt, herkent het

station het type gebruikte bout en kiest het automatisch het geschikte

programma. Het station is zeer goed aangepast aan het gebruik van

de gereedschaps-kiezer.

5.1.1 Keuze van de programma’s

De keuze van een programma wordt met de volgende procedure

U“geVOerd INSCHAKELEN

(fig. 1: Procedure voor

de keuze

van programma’s).
Fig.1

WEERGAVE WAARDE

@ O

WEERGAVE PROGRAMMA

!
Of8s @

KIEZEN PROGRAMMA

Of8s
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5.1.2 Keuze van de programma’s

Door op de toetsen (+) en (-) te drukken kan de gebruiker van de
standaardweergave overschakelen naar de keuze van de vers-
chillende programma’s. Dezelfde toetsen dienen nu om het gewenste
programma te kiezen (Pr1 tot Prd). De gebruiker kan terugkeren
naar de standaardweergave door te drukken op de foets ENTER. De
parame-fers van het gekozen programma worden direct ingeladen
en geacti-veerd. Als gedurende acht seconden op geen enkele manier
op de knop ENTER werd gebruikt, dan keert het station automatisch
terug naar de standaardweergave. Ook in dat geval wordt rekening
gehouden met de parameters van het gekozen programma en worden
die paramaters direct foegepast.

5.2 Hoe het station gebruiken?

Het werkingsprincipe van het station 1003A.E laat u toe om alle func-
ties gemakkelijk te gebruiken met niet meer dan de drie controlefoet-
sen. De vier programma’s worden op dezelfde manier ingesteld.
Eenmaal de parameters in een programma zijn ingevoerd, wordt het
station snel aangepast een de verschillende, frequente en herhaalde
operaties voor het solderen door eenvoudig het programma fe
veranderen. Het is niet meer nodig om voortdurende elke parameter
te wijzigen.

Om een programma af te stellen, moet het gekozen zijn volgens para-
graaf 5.1. Alle afstellingen en de wijziging van de parameters worden
nu in dat programma ingevoerd. De afstellingen worden ingevoerd
met de drie toetsen +, - en ENTER.

De afstellingen worden automatisch opgeslagen en worden direct
geactiveerd. Na 8 seconden schakelt het station automatisch over naar
de weergave van de temperatuur (Figuur 2).

Die weergave foont confinu de temperatuur van de stift (drie cijfers),
met als vierde teken de temperatuureenheid in °C (Celsius) of °F
(Fahrenheit).

Om de gekozen functie te herkennen, knippert een symbool overeens-
temmend met de functie op het display viterst rechts.

SYMBOOL MENU
(] Afstellen van de temperatuur
,’_ { Mstellen van de eenheid
'E, Afstellen van de slaapstand
,':,’ Identificatie van de stift
,': Kalibratie van de temperatuur
E Reactietiid
F’ Wachtwoord
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5.2.1 Afstellen van de parameters
Figuur 3 foont de procedure voor het afstellen van de parameters

WEERGAVE WAARDE
Fig.3 x2 ﬁ,,. 4e,i'e’kenAmsmng
xz ﬂd L " Afstelling
5 slgnd '-:’ Afstelling
5 iuﬂcm ""' Afstelling
A e ,': Afstelling
x2 -
(=) énergie ": Afstelling
é Ward ,':' Afstelling

5.2.2 Beschrijving van het afstellen van de parameters
Vanaf de standaardweergave hebt u met de foets ENTER toegang tot
de keuze van de parameters. De keuzevolgorde (afstelling van de
parame-fers) wordt weergegeven in figuur 4. De verplaatsing van

de ene naar de andere parameter gebeurt met de toetsen (+) en (-).
Terugkeren naar de standaardweergave gebeurt door te dubbelklik-
ken (twee keer duwen) op de toets ENTER.

Het symbool van de gekozen functie knippert in het vierde deel van

het display. Als er niets werd gekozen gedurende 8 seconden, keert het
station terug naar de standaardweergave. Alle afstellingen van de para-
meters worden in het geheugen opgeslagen en worden direct geactiveerd.
5.2.3 Snelle procedure

De dubbelklikfunctie werd toegevoegd om de parameters gemakkelij-
ker of te stellen. Nadat u in een programma een parameter hebt
gekozen (zie figuur 3), kunt u terugkeren naor de standaardweer-
gave door te dubbelklikken (twee keer drukken) op de toets ENTER.
Door in de standaardweergave te dubbelklikken keert u terug naar de
positie in het programma dat u eerder had gekozen. Het is niet meer
nodig om het fotale programma te doorlopen.

5.3 Beschrijving van de functies
5.3.1 Functie temperatuur (°)
De temperatuur van de stift is de eerste parameter van de afstelpro-
cedure (zie figuur 3) toegankelijk met de toetsen (+) en (-). Tempera-
tuurbereik van de bout 1003A.80E.

50°C/120°F =» 450°C/850°F

5.3.2 Functie temperatuureenheid (U)

Met die functie kunt u de eenheid kiezen van de

temperatuur (°Cof °F) met de foefsen (+) en (-).

5.3.3 Functie slaapstand (S)

Die functie zet het soldeerstation in de slaapstand als het niet werd gebruikt
gedurende een periode langer dan wat vooraf werd ingesteld.

De voordelen van die functie zijn dat de stift kan worden gevrijwaard
en dat het energieverbruik kan worden verminderd.
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In de sloapstand zakt de temperatuur van de stift tot 200°C (390°F).
De slaapstand kan per minuut worden ingesteld. Het bereik gaat van
0 tot 60 min; de waarde 0 schakelt de funcie uit.

Als het station in de slaapstand is, begint het display te knipperen.
Zodra u op een foefs drukt, keert het station terug naar de normale
bedrijfsmodus.

We raden aan dat u de slaapstand niet gebruikt voor kleine werkies.
In dat geval wordt zo weinig energie verbruikt, dat het risico bestaat
dat het niet wordt opgemerkt. Het station kan dan de temperatuur
onge-wenst verlagen naar de temperatuur van de slaapstand. Beper-
kingen van de slaapstand:

De slaapstand is niet beperkt fot de bout 1003A.80E.

5.3.4 Identificatie van de stift (0)

De temperatuurkenmerken van de stiften zijn afhankelijk van de
massa en de geometrische vorm ervan. Met het idenfificatienummer
van de stift kan de temperatuurmaat worden aangepast aan een

type stift. Elke stift beschikt over een nummer, dat typisch is voor de
stift. Doordat het station het type soldeerbout automatisch herkent,
identificeert het station de combinatie bout-stift dankzij het gekozen
nummer. Daardoor wordt de temperatuur in optimale omstandigheden
gecontroleerd.

Stift Nummer
1002.P1 1
1002.P2 1
1002.P3 1

5.3.5 Functie kalibratie (C)

Die functie dient om de temperatuur van de stift of te stellen. Daar-
mee kunt u precies de werkelijke temperatuur van de stift weergeven.
Het afstelbereik bedraagt = 50°C (+ 120°F).

De procedure wordt beschreven in hoofdstuk 5.8.

5.3.6 Functie energie (E)

Met de functie Energie kan de gebruiken kiezen

welke reactietijd het station heeft, zodat de door het station afgegeven
thermische energie kan worden aangepast aan de verschil-lende
toepassingen. Er zijn drie krommen beschikbaar (waarde van 1 tof 3).

A
T

E3: Snelle reactiefijd. Voor operaties waarvoor een hoge vermo-gens-
toevoer nodig is.

E2: Gemiddelde reactietiid. Voor operaties waarvoor een gemiddel-de
vermogenstoevoer nodig is.

E1: Lage reactietiid. Voor operaties waarvoor een lage vermogens-
toevoer nodig is.
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5.3.7 Functie wachtwoord (P)

Dankzij de functie Wachtwoord is het station beschermd tegen het per
ongeluk wijzigen van de parameters en tegen het gebruik van niet
geschikte parameters. Het wachtwoord hestaat uit een getal tussen

0 en 999. De waarde 0 (weergave: 000) geeft aan dat de functie
Wacht-woord niet actief is. Nadat u een reeks cijfers hebt ingevoerd,
en ze hebt bevestigd door te drukken op de toets ENTER, verschijnen
er drie streepjes ( - - -) op het display. Het station is nu beschermd door
het wachtwoord. Alle parameters kunnen echter worden geconsulteerd.
Om een wachtwoord te deactiveren, doet u de drie streepies (- - -) in
het overeenstemmende programma verschijnen. U moet hetzelfde
wachtwoord invoeren en bevestigen met de toets ENTER.

Als het wachtwoord correct is, verschijnen er weer drie nullen (000); de drie
streepies blijven zichthaar als het verkeerde wachtwoord werd ingevoerd.
Het wachtwoord is voor de vier programma’s hetzelfde, en het kan in
alle programma’s worden geactiveerd of gedeactiveerd. Die functie
verschilt van de andere functies doordat ze onafhankelijk is van

de programma’s. Zelfs als het station wordt beschermd door een
wachtwoord, kan het programma worden gewijzigd met de gereed-
schapskiezer (0) of handmatig. Alle afstellingen blijven ongewijzigd.

5.4 Vervangen van de stiften

De stiften worden vervangen als ze versleten zijn of als een andere
vorm nodig is.

Belangrijk: De soldeerbouten kunnen korte tijd werken
zonder stift!

1003A.80E

De stiften kunnen ook met een platte tang worden vervangen terwijl
de bout werkt.

o Til het haakje van de veer op (nr. 1/fig. 6) trek de stift met een
platte tang vit (nr. 2/fig. 6).

o Plaats de stift in de ijzeren steun of in een andere hittebestendige
steun.

o Plaats een nieuwe stift. Plaats de inkeping van de sfift in de nok van
het verwarmingselement (fig. 7). Dat verhindert dat de stift draait.

o Bevestig de veer in de boring van de stift.

Om een goede warmtegeleiding te garanderen, moet u de stift af en
toe demonteren om het verwarmingselement fe reinigen met een
mes-singen borstel.
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5.5 Fabrieksafstelling

In de fabriek vooraf ingestelde waarden.

Pr3 (1003A.80E)  Temperatuur: 360°C
Opwarmfijd: 5 min
[dentificatienr. van de stift. 1
Kalibratie: 0
Energie: 1

Andere afstelling:

Programma Prl

Wachtwoord = 0 (niet actief)

U kunt de oorspronkelijke afstellingen van het station terugvinden.
Schakel daarvoor het station eerst vit. Druk daarna op de toets ENTER.
Schakel het stafion aan terwiil u op de foefs blijft duwen, en wacht tot
de testcyclus van het display voorbij is (alle elementen lichten kort op).
5.6 Het wachtwoord wissen

Als u het wachtwoord niet meer kent, kan het worden gewist volgens
de instructies in de volgende paragraaf. Alle parameters in het
geheugen worden gewist.

5.7 Werken met gevoelige componenten

Sommige componenten kunnen door een elekirostatische ontlading
worden beschadigd (gelieve de raadgevingen over gevaarlijke
omstan-digheden op de verpakkingen na te leven, of informeer bij
de fabrikant of uw leverancier). Om die elementen te beschermen
moet u werken in een omgeving afgeschermd van elektrostatische
ontladingen.

Het soldeerstation kan zonder problemen in zo'n omgeving worden
geploatst. Dankzij de dop voor de potentiaalvereffening (fig. 9) kan
de stift van de soldeerbout met een hogere ohm-waarde (220 kQ2)
worden verbonden aan de geleidende werksteun. Het soldeerstation
is een volledig antistatische vitrusting en voldoet onder andere aan de
Amerikaanse militaire standaardeisen.

Zorg er voor dat de stift geaard is.

Fig.9

5.8 Het soldeerstation kalibreren

Er kunnen twee kalibraties met de 1003A.E. worden gebruik.

Die twee funcies zijn al beschreven in de paragrafen 5.3.4: Identifico-
tie van de stift (0) en 5.3.5: Functie kalibratie (C).

Pas de volgende procedure toe om het soldeerstation correct te kali-
breren. Identificeer eerst het gebruikte type stift (5.3.4 Identificatie
van de stift (0)). Het station bepaalf, controleert en toont de correcte
temperatuur voor de stift. Als het identificatienummer van de stift niet
juist is, dan zal het station met de verkeerde gegevens werken.
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Met de functie kalibratie (5.3.5 Functie kalibratie (C)) kunt u de
huidige temperatuur van de sfift exact laten overeenstemmen met die
van de weergegeven temperatuur. Om die operatie uit fe voeren, doet
u het volgende:

o Stel de temperatuur of op de gewenste waarde (5.3.1 Functie
temperatuur(°)).

o Geef het gebruikte type stift aan (5.3.4 Identificatie van de sift (0)) .
o Kies de functie ,Kalibratie”, zet de waarde op 0 met de toetsen (+) en (-).
 Keer terug naar de standaardweergave en wacht fot de weergege-
ven temperatuur stabiel is.

o Meet de femperatuur van de stift met een thermometer of een sonde.

o Vergelijk de twee waarden.

o Bereken het temperatuurverschil met AT = TI003A.F - Tsonde
Voer het berekende temperatuurverschil AT in (met het teken) in
de stand , Kalibratie” met de toetsen (+) en (-).

Opmerking:
Om meetfouten te vermijden, voert u die procedure uit in een ruimfe
afgeschermd van luchistromen.

6. Fouthoodschappen en oplossingen

6.1 Algemene fouten

Als het station niet werkt zoals verwacht, controleer dan het volgende:

© |s er nefspanning?

(controleer de aansluiting van het netsnoer in de stopcontacten)

o |s de zekering defect? Gelieve er rekening mee te houden dat een
defecte zekering door een belangrijk defect kan zijn veroorzaakt. Alleen
maar de zekering vervangen kan onvoldoende zijn.

® |5 de soldeerhout verhonden met de regelkast?

Als u dot allemaal hebt gecontroleerd en de stift nog altijd de gekozen
temperatuur niet bereikt, kunt u met een ohmmeter de warmteweer-stand
en de temperatuursensor controleren.

Controle van de continuiteit van het warmte-element..

U moet een interne weerstand meten van 62 (als de bout koud is)
tussen merkteken 1 en merkteken 6. Vervang het warmte-element
met afgesneden stroom (zie hierna)

Controle van de continuiteit van de warmtesensor.

U moet een interne weerstand meten van 10€2 (als de bout koud is) tussen
merkieken 7 en merkieken 3.

Vervang het warmte-element met afgesneden stroom (zie hierna)

6.2 Fouthoodschappen

Het station 1003A.E is vitgerust met een automatisch foutdefectiesys-teem.
Het resultaat van de detectie wordt weergegeven als een numerie-ke code.
Het bericht Err’ verschiint op de eerste drie plaatsen van het display. Op
hetzelfde moment verschiint het foutnummer in het vierde deel van het
display. De foutcodes worden vermeld in de tabel.
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Scherm Beschrijving van de fout Oplossing
":‘_,_ E’ Beschadigde kalibratiewaarden Station ferugsturen voor reparatie
g L Temperatuur voor de verbinding van | Gereedschap terugsturen voor
L0707 71 | de sensor/kabel te koud of gebrekkig. | reparatie
It = | Hetgereedschap wordt niet herkend. Gereedschap terugsturen voor
g i X reparatie
1= _ ™1 | Thermokoppel of kabel defect of Gereedschap terugsturen voor
L0707 0| oververhit.. reparatie

)= _ _ )21 | Warm worden van element of kabel | Gereedschap ferugsturen voor

77| defect of oververhit.. reparatie

,I:"" i:'l Parameter van beschadigde set Het station ferug op 0 zetfen
6.3 Andere fouten

Er kunnen zich andere fouten voordoen, die wijzen op een mogelijke fout in de
soldeerhout. Die fouten kunnen zijn:

Het station geeft continu de omgevingstemperatuur aan.

Dan is het verwarmingselement defect, of het snoer van de bout met het
thermokoppel (1003A.80E).

o Het station geeft continu een te hoge temperatuur aan. Die fout kan zich
voordoen tijdens het gebruik van het pincet. Schakel in dat geval het station uit en
vervang het door een nieuw model.

6.4 Vervangen van een verwarmingselement

Voor u een verwarmingselement vervangt, schakelt u het sol-deersta-
tion uit en koppelt u de connector voor de soldeerbout los.

Wacht enkele minuten om de hout te laten afkoelen.

© Maak de soldeerbout 1003A.80E los van het station.

o Verwijder de afgekoelde sift (nr. 1/fig. 11) en de bevestiging

(nr. 2/fig. 11) van het warmte-element...

o Schroef de bevestigingsschroef van het handvat los (nr. 4/fig. 11).
o Verwiider het handvat (nr. 5/fig. 11).

o Ontkoppel de koppelklem tussen de warmte-elementen

(nr. 3/fig. 11) en de aansluitdraden (nr. 6/fig. 11).

o Vervang het warmte-element (nr. 3/fig. 11) of de aansluitleiding
(nr. 8/fig. 11).

® Leg de verbinding tussen het warmte-element en de aansluitdraden
weer aan door fe solderen (fig. 12).

Opgelet! Wissel de ,witte” en ,rode” geleiders niet om!

o Monteer het apparaat in de omgekeerde volgorde van de demontage

Figll 5, 545 6 7 8

fig:12 Verwarmingselement Temperatuursensor
Verwarmingselement Verwarmingselement
wit awa | | wit blauw
groen (-) groen| |aarding rood (+)  wit/rood
Thermokoppel Thermokoppel
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6. Onderhoud

Aanbeveling:

Gebruik vitsluitende reserveonderdelen en verbruiksgoederen van
FACOM om een goede werking te verkrijgen en de garantie te vrijwaren!
Let erop dat de soldeersfiften en de lossoleerstiften altijd verfind.

o Veeg de soldeer- en lossoldeerstiften af, indien nodig, voor het los-
solderen om het gebruikte fin te verwijderen, en veeg de smel-tresten
af met een vochtige spons.

Om een goede warmiegeleiding te verkrijgen moet de soldeerstift of
en foe worden gedemonteerd en moet het warmte-element met een
messingen borstel worden gereinigd.

o Let erop dat de efficigntie van de verluchfingsgaten niet achteruit
gaat door stofafzetfingen.

=] 1002.P1
~—C__] 1002.P2

=C__] 1002.P3
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1. Introduccion

1.1 Unidad de alimentacion

Un microprocesador facilita el manejo, introduciendo nuevas normas
para las funciones de las que dispone la estacion. Mediante una simple
guia de menus, puede llevarse a cabo el ajuste independiente de
hasta cuatra herramientas de soldar y el archivado en memoria de los
corres-pondientes valores.
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La 1003A.E puede hacerse funcionar con diversas herramientas de
soldar. Ademds de los soldadores universales, del 1003A.80E y pueden
conecfarse a la estacion de soldar el soldador para fine-pitch y la pincette
para desoldar, a efectos del procesado de SMCs. La herramienta para
desoldar susceptible de ser conectada como opcion, completa nuesira
gama de herramientas.

Una amplia gama de funciones, una alta velocidad y una gran precision
de control hacen que esta estacion de soldar sea especialmente recomen-
dable para procesos sujetos a estrictas exigencias en cuanto a calidad.

Caracteristicas del equipo:

o disefio especial contra cargas elecirostdticas

® gislamiento de seguridad

* ecualizacion de potencial

* control de la ola completa

© hajo voltaje de 24 V para los soldadores

o distintivos de conformidad de la VDE-GS, de la CE, de la VDE-EMC
1.2 Herramientas de soldar

£l 1003A.80E es un soldador exiremadamente sélido con una alta salida
de temperatura. La herramienta es recomendable en sumo grado para
soldar interruptores, cables y conectores, asi como para todas aguellas
tareas de soldadura que requieran un alto grado de temperatura.

2. Caracteristicas técnicas

Estacion electronica

Tension de abastecimiento: 230 V~, 50-60 Hz

Tension en el secundario: 24 V~

Salida: 80 W

Tecnologia de control: SENSOTRONIC con comportamiento digital PID
Gama de temperaturas: continua, 50°C - 450°C

Indicacion de funciones: en LED de 4 caracteres y con control de mend
Cable: 2m, en PVC, con dispositivo de enchufe

Disefio: con aislamiento de seguridad, de acuerdo con norma MIL-SPEC/ESA
Fusible: 400 mA, de accion retardada

Soldador 1003A.80E

Tension: 24 V~

Salida: 105 W /280°C—80 W / 350°C

Indice de calentamiento: 290 W

Tiempo de calentamiento: aprox. 40 s (para alcanzar los 280°C)
Peso (sin el cable): aprox. 50 g

Cable: 1.5 m ultraflexible, resistente a altas temperaturas, antiestatico
Disefio: antiestdtico, de acuerdo con norma MIL-SPEC/ESA

3. Instrucciones de seguridad

Es posible trabajar con toda seguridad con soldadores leyendo las
instrucciones de sequridad en su totalidad y respetdndolas.

e Aplicacion. Lo garantia establecida por el fabricante y la
responsabilidad de éste se verdn anuladas si los aparatos se utilizan
para utilizaciones distintas de aquellas para las que han sido
concebidos o si se encuentran deteriorados.

® Inspeccion de cada elemento antes de su utilizacion. Haga que
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todo elemento defectuoso sea sustituido por un especialista o por

el fabricante. Las reparaciones efectuadas incorreciamente pueden
provocar riesgos de accidente al usuario. En foda reparacion,
utilizar piezas de origen FACOM.

o soldador se calienta. Antes de poner a calentar un soldador,
asegurarse de que el electrodo de soldadura o de modelado se encuen-
tra correctamente instalado sobre éste. Evitar que el electrodo toque la
piel, el cabello o cualquier ofro material sensible al calor o inflamable.
Trabajar preferentemente sobre un soporte resistente al calor.

o Limitacion de acceso. Asegurarse de que nadie y, en especial,
los nifios se acerquen a un soldador sin su permiso.

® iRiesgo de incendio! Antes de poner a calentar un soldador,
alejor todo objeto inflamable, liquido o botella de gas del entorno
del trabajo. En cada parada del trabajo, volver a poner el soldador
en su soporte apropiado. Desconectar el soldador tan pronto como
haya finalizado el trabajo.

o No dejar jomas un soldador caliente sin vigilancia. Todo sol-
dador precisa un periodo de tiempo, en funcion de la femperatura
alcanzado, para enfriarse después de haberlo apagado.

o (onservar un espacio de trabajo ordenado. Un espacio de
trabajo mal dispuesto aumenta los riesgos de accidente.

o Lasoldadura a base de plomo es toxica. El plomo contenido en
la soldadura es toxico. Por ello, se desaconseja tragarlo o respirar
sus emanaciones. Como medida de seguridad, se aconseja lavarse
las manos después de haber trabajado con bobinas de soldadura.

o Eliminacion de los residuos. Atenerse a las instrucciones del
servicio local de recuperacion de residuos en lo que se refiere a la
eliminacion de los restos de soldadura.

o Aireacion y extraccion. Los materiales y los productos
auxiliares ufilizados durante la soldadura pueden tener efectos
nefastos sobre su salud. Asegurarse de una adecuada ventilacion o
extraccion. Atenerse a las instrucciones de seguridad.

®  Proteger los cables de conexion. (Esto no se aplica a los
soldadores no eléciricos tales como los soldadores de gas.) No firar
del cable de toma de la red para desconectarlo ni servirse de él
para transportar el soldador. Asegurarse de que los cables no se
encuentran expuestos al calor, que no se encuentren en contacto con
aceite ni con otros objetos cortantes. Los cables estropeados pueden
provocar incendios, cortocircuitos o riesgos de electrocucion.

o Tenga en cuenta el medio ambiente. Proteja su equipo contra
los liquidos y la humedad. No respetar este punto puede provocar
incendios o elecirocuciones.

o (uide su soldador. Conserve siempre su material en un lugar seguro,
al abrigo de la humedad y fuera del alcance de los nifios. Continde estando
vigilante sobre cada necesidad de mantenimiento. Controlar el material a
intervalos regulares. Utilice siempre accesorios y recambios de origen.

®  Reglamentaciones nacionales e internacionales. Cumpla las
reglamentaciones nacionales e internacionales relativas a la salud y
sequridad en el trabajo.
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4. Puesta en servicio

4.1 Antes de la puesta en servicio

Compruebe por favor que el paquete esté al completo. Contenido:
© Unidad bésica

o Cable principal

o Herramienta de soldar con punta para soldar

© Soporte con esponja de viscosa

© L presentes , Instrucciones de Manejo”, , Informacion en cuanto a seguridad”
En caso de que faltara o estuviera dafiado alguno de los menciona-
dos componentes, pongase en contacto con su proveedor.
jAtencion!:

La punta de soldar se calienta hasta los 450°C (842°F). Aleje del
drea de trabajo del soldador cualquier objeto, fluido o gas. No
permita que la punta de soldar enre en contacto con la piel ni con
materiales sensibles. Cuando no esté utilizando la herramienta de
soldar, coloquela siempre en el soporte.

Para una utilizacion segura y de larga duracion de la herramienta
de soldar, es recomendable cumplir con los siguientes puntos:

o No golpear el soldador contra objetos duros, puesto que el
elemento calefactor cerdmico es muy fragil. No desprender brusca-
mente el estafio a golpes.

o Antes de ufilizar el soldador, comprobar que la punta de soldar
esté montada correcta- mente (en el Tech tool: apretar la tuerca
gra- filada; en el Power tool: enganchar al muelle; en el Micro tool
y en la Pincette para desoldar: insertar las puntas hasta el tope).

o Antes de soldar, frote la punta de soldar por la esponja himeda.
o No limpiar la punta después de soldar.

© Frotar la punta de soldar funica y exclusiva- mente en la esponja
himeda o de lo contra- rio, la punta de soldar quedara inutilizada
muy rdpidamente.

o No utilizar nunca el soldador sin la punta de soldar colocada.

4.2 Al conectar por primera vez

Antes de proceder a la puesta en servicio, lea al completo las
presentes , Instrucciones de funcionamiento”.

Modo de proceder para la puesta en servicio:

o Verifique que la tension de red concuerde con los valores especifi-
cados en la placa de caracteristicas.

o Ajuste el interruptor principal a 0.

o Inserte el cable principal en el zdcalo de conexion principal
situado en la parte trasera del dispositivo.

o Empape bien la esponja y coloquela en el contenedor al efecto.

o (onecte la herramienta de soldar a la unidad bsica y col6quela en el soporte.
o Inserte el enchufe principal en el zcalo.

o Conecte el dispositivo (coloque el interruptor principal a ).

© g estacion de soldar queda lista ahora para funcionar.

Una vez realizado el test de maquina (todos los elementos de
pantalla se encienden simultdneamente por un breve espacio de
tiempo), es mostrada en pantalla la temperatura efectiva de lo
punta de soldar. Puede usted proceder entonces a trabajar con la
estacion de soldar.
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4.3 Instrucciones para soldar

© Los puntos de soldadura han de estar siempre limpios y sin grasa.

© Los tiempos de soldadura han de ser lo més breves como posibles pero
sin olvidar que, para garantizar una buena junta por soldadura, el punto
de soldadura ha de ser calentado lo suficiente y de manera uniforme.

© Antes de pasar a soldar, enjugar ligeramente la punta de soldadura en
lo esponja humedecida, de modo que o misma vuelva a adquirir su brillo
metdlico caracteristico. Con ello se evita que vayan a parar al punto de
soldadura flux o fundente oxidado o hien restos de fundente quemado.

o (alentar el punto de soldadura, haciendo que

la punta de soldadura entre en contacto por un igual con el ojo de
soldadura y con la junta del componente.

o Acercar el alambre de soldadura (segin DIN 1707, con nicleo de fundente).
© Repetir el proceso de soldadura.

© De vez en cuando, frotar la punta de soldadura por la esponja
humedecida. Las puntas de solda- dura con impurezas prolongan el
tiempo nece- sario para la soldadura.

o Tras el dltimo proceso de soldadura, jno limpiar la punta de soldadural.
Los restos de soldadura protegen la punta de sold. contra la oxidacién.

5. Descripcion de las distintas funciones

5.1 Los programas

La 1003A.E fiene cuatro programas independientes.

En dichos programas se guardan los respectivos ajustes para cada
herramienta de soldar, que pueden ser variados por el usuario.
Solicitando un programa en parficular, puede usted convertir rapi-
damente la estacion en una herramienta diferente de soldar o hien
adaptar la estacion a diferentes tareas de soldadura.

Cada herramienta de soldar en particular va vinculada

al respectivo programa de acuerdo con la Tabla 1. La estacion defecta
automdticamente cuando se le conecta una herramienta en particular
y pasa al programa que fenga almacenados los parametros para dicha
herramienta. Dichos pardmetros pasan a ser efectivos de inmediato.
No hace falta, por lo tanto, redjustar en la estacion temperatura o
pardmetro alguno.

El programa solo se cambia automadticamente una vez se ha cambiado
la herramienta.

Mientras la herramienta quede conectada, puede cambiarse de
programa manualmente a voluntad, recurriendo no obstante, a la
tecla (+) y alatecla (-) .

Los ajustes de fabrica regirdn mientras no se introduzcan valores
establecidos o pardmetros. Los puntos siguientes nos describen como
cambiar los ajuses.

Como utilizar el Selector de Herramienta

El Selector de Herramienta permite utilizar alternafivamente cuatro
herramientas de soldar y de desoldar en la 1003A.E.

Cuando se conecta el Selector de Herramienta, la 1003A.E reconoce de
inmediato la herramienta y salta inmediatamente de programa.

Asi pues, la T003A.E es perfectamente adecuada para la utilizacion del
Selector de Herramienta.
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5.1.1 Seleccion de programa
Un programa es seleccionado, de acuerdo con el siguiente organigrama (fig. 1).

ENCENDIDO
Fig.1
VALOR EFECTIVO
C) PROGRAMA EN PANTALLA
o =
C) SELECCIONAR EL PROGRAMA
o8s

5.1.2 Descripcion des organigrama

Pulsando las teclas (+) (-), el usuario se desplaza desde el valor
efectivo mostrado en pantalla a indicacion de programa en pantalla.
Pueden utilizarse entonces las mismas teclas para seleccionar

¢l programa deseado (del Pr1 al Prd). El usuario puede regresar a
valor efectivo mostrado en pantalla, pulsando la tecla ENTER. Los
pardmetros del programa de ajuste son cargados y pasan a ser efecti-
vos de inmediato. Si no se pulsa la tecla ENTER, la estacion regresard
automdticamente a valor efectivo mostrado en pantalla al cabo de 8s.
En fal caso, los pard-metros del programa de ajuste también son
cargados y pasan a ser efectivos de inmediato.

5.2 El sistema de menus

El concepto operativo de la 1003A.E le permite utilizar todas las opciones
de ajuste mediante tan solo tres hotones de control.

El respectivo ajuste de los cuatro programas fiene lugar de idénfica ma-
nera. Una vez han sido introducidos los pardmetros para un programa, la
estacion puede ser traspasada rapidamente a operaciones de soldadura
que se repitan con frecuencia, cambiando simplemente de programa. No
es necesario llevar a cabo cambios de los pardmetros individuales.

Para ajustar un programa, éste ha de haber sido configurado previa-
mente fal como se describe en el Punto 5.1. La fotalidad de valores
establecidos y pardmetros se remiten ahora a ese programa.

£l mend es manejado a través de las 3 teclas siguientes: ,+*, , - "y, ENTER".
Los ajustes son guardados en memoria automdticamente

y pasan a ser efectivos de inmediato. Tras 8 sequndos, la estacion pasa
a indicar en pantalla el valor efectivo (indicacion de temperatura)
(Figura 2). Dicha indicacion muestra siempre la femperatura actual
de la punta de soldar (en tres digitos) y la unidad de temperatura: °C
(Celsius) o bien °F (Fahrenheit) en la cuarta casillo.

/(] Arreglo de la temperatura.
Para ayudarle en la navegacion 11 | aregodelouridad
por entre la estructura de menus = :
en la cuarta posicion ] Fundtn standby
de la pantalla indicadora ,",' dentificacin de la punta
swrppre parpadea ,'- Calibracién de la temperatura.
el simbolo que corresponde =
a la partida del mend [ Tiempo de respuesta
que aparece en pantalla. F | Contrasedio
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5.2.1 Ajuste de parametros

La figura 3 nos muestra el organigrama para el gjuste de parameiros.
VALOR EFECTIVO

Fig:3 valor pgblecmo ) ::'s,icié" EITED
e || m—
a‘“?’“‘"“ ,'-" ajuste
caﬁén T auste
”g“a ,':' ajuste

5.2.2 Descripcion del organigrama

Partiendo de la indicacion en pantalla del valor efectivo, se accede res-
pectivamente al siguiente paso del mend, pulsando la tecla ENTER. En
el organigrama de la Figura 3, se muestra la secuencia de los partidas
del mend (ajustes de pardmetros). Cada ajuste de pardmetro se lleva
a cabo a fravés de la tecla (+) y de la tecla (-). A partir de cualquier
partida del mend puede retroceder usted a indicacion de valor efectivo
en pantallo, haciendo doble jclic! (pulsando dos veces) la tecla ENTER.
En la cuarta posicion parpadeard el simbolo correspondiente a la
partida indicada en pantalla. Si no se efectia entrada alguna en el
transcurso de 8 segundos, la estacion regresa a indicacion en pantalla
de valor efectivo. Todos los ajustes de pardmetros son guardados en
memoria y pasan a ser efectivos de inmediato.

5.2.3 Procedimiento abreviado

Ha sido integrada la funcion de doble jdic!, o efectos de un ajuste
mds sencillo de los pard-metros. Una vez haya llevado a cabo usted

®

un ajuste de parametro dentro del organigrama (ver Fig. 3), puede re-

gresar usted a indicacion de valor efectivo en pantalla, haciendo doble
iclic! (pulsando por dos veces) la tecla ENTER. Volviendo a hacer doble
iclic! en indicacion de valor efectivo en pantalla, podré recorrer usted
ahora un ramal de la partida de mend Glimamente seleccionada. No
es necesario hacer un recorrido por todo el mend.

5.3 Descripcion d. . distintas funciones
5.3.1 Funcion de Valor Preestablecido (°)
La température de la panne est le premier paramétre accessible de la
procédure de réglage (voir figure 3) d I'aide des touches (+) e (-).
Gamme de température du fer 1003A.80E.

50°C/120°F =» 450°C/ 850°F
5.3.2 5.3.2 Funcion de Unidad de Temperatura (U)
Dicha funcion sirve para seleccionar la unidad deseada para la tempe-
ratura (°Coo bien °F) a través de la tecla (+) y de la tecla (-).
5.3.3 Funcion Standby o de Espera (S)
Esta funcion pasa la estacion automaticamente a consumo reducido cuando
deja de utilizarse por un periodo de fiempo que se fija de antemano. La
finalidad de dicha funcion es la de proteger la punta de soldar y la de
reducir el consumo de energia.
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En estado de espera, o temperatura de la punta de soldar es reducida a los
200°C (390°F). El periodo para pasar a estado de espera se justa para
infervalos de minutos. La gama de ajuste va desde los 0 - 60 min, anulando la
funcién de estado de espera caso de introducir el 0.

Cuando se introduce el modo de estado de espera, lo pantalla indicadora
empieza a parpadear infer-mitentemente. Si se pulsa cualquier tecla, la estacion
regresa al modo de ajuste establecido originariamente.

En caso de estar trabajando con zonas muy pe-quedias de soldadura, es recomen-
dable desconectar o funcion de estado de espera. En tales casos, la emision de
calor en lo punta de soldar fal vez resulte demasiado baja para que pueda ser
registrada la soldadura. Contrariamente a lo que es de desear, lo estacion hajard
entonces la temperatura de soldadura a la temperatura de estado de espera.
Limitaciones de la funcion de estado de espera:

Con el 1003A.80E la funcion de estado de espera no estd limitada.
5.3.4 Funcién djuste de la punta (0)

Las caracteristicas de temperatura de las puntas de soldar varian segin
su respectiva masa y su respectiva forma geométrica. La funcion de
ajuste de la punta de soldar sirve para adaptar la medicion

de la temperatura a la punta de soldar concreta de cada caso. Las
puntas de soldar son ajustadas bajo la forma de nimeros. Puesto que
| estacion reconoce automaticamente el soldador que lleva conectado,
ésta podrd identificar la combinacion completa de soldador y punta,
guidndose por el n° que se haya seleccionado. De esa manera es posible
adaptar de manera 6ptima el registro y el control de la temperatura.

Tip
1002.P1
1002.P2
1002.P3

Number
1
1
1

5.3.5 Funcion de calibrado (C)
Dicha funcion sirve para calibrar la temperatura de la punta de soldar.
Permite que el valor indicado en pantalla pueda ser ajustado a la
temperatura efectiva de la punta de soldar.
La gama de calibrado susceptible de ajuste va desde los + 50°C (= 120°F).
Se describe el procedimiento preciso para realizar el calibrado en el Punto 5.8.
5.3.6 Funcion ,Energia” (E)
La funcion Energia permite que el usuario pueda ejercer una
influencia en las caracteristicas de control de la estacion, de modo que
el calentamiento y el recalentamiento efectuado por la estacion pueda
ser adaptado ol drea dada de aplicacion.
Tres uius‘tes son posibles (valores 1-3).
\
T

)

/o

;o
7/,

/ .t
E3: caracteristicas de recalentamiento maximo. Para oper;ciones de
soldadura con requisitos de calor muy elevados.

E2: caracteristicas de recalentamiento mas intenso. Para operaciones
de soldadura con requisitos de calor aumentados.

E1: caracteristicas de recalentamiento minimo. Para operaciones de
soldadura con bajos requisitos de calor.
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5.3.7 Funcion ,Contraseiia” (P)

Mediante la funcion , Contrasefia”, la estacion puede quedar protegida
contra cambios accidentales o no autorizados de pardmetros. Puede introdu-
cirse la contrasedia bajo la forma de un nimero comprendido

entre 0'y 999. El valor 0 (en pantalla:000) indica que estd anulada la
funcion contrasefia. Después de que haya sido introducida y confirmada
una secuencia de digitos pulsando la tecla ENTER, aparecen en pantalla tres
guiones (- - -). A partir de ese momento, lu estacion queda protegida por la
contrasefia. Pueden ser vistos todavia fodos los pardmetros.

Para desautorizar la funcion , Contrasefia”, en el correspondiente
mend vuelven a aparecer de nuevo los tres guiones (- - -) en pantalla.
Ha de infroducirse entonces la contrasefia y confirmarla con la tecla
ENTER. Si la contrasefia es la correcta, volverdn a aparecer de nuevo
en pantalla los tres ceros (000); en caso de error de contrasefid,
sequiran apareciendo en pantalla los tres guiones.

La contrasefia es la misma para los cuatro programas, es decir, que
puede autorizarse o desautorizarse contrasefia en fodos los progra-
mas. Esta funcion, por lo tanto, se diferencia de todas las demds otras
funciones por ser independiente del programa.

Con independencia de la funcion de contrasefia autorizada, el pro-
grama puede ser cambiado a través del ,Selector de Herramienta” (0)
0 bien manualmente. Por esa via quedan disponibles todos los ajustes.

5.4 Como cambiar las puntas de soldar
Habrd de cambiarse la punta de soldar o de desoldar siempre que haya
desgaste o cuando deseemos una forma distinta de punta de soldar.
Nota importante:

Sin la punta de soldar colocada, las herramientas de soldar
isolo deben utilizarse muy brevemente!

1003A.80E

La punta de soldar puede ser cambiada asi mismo en caliente, recur-
riendo a unas alicates de punta plana.

o Desplace el gancho de muelle del saliente (pos.1/ fig. 6) y esire la punta de
sold. hacia afuera, recu- riendo a los alicates de punta plana (pos. 2/fig. 6).

© Ponga aparte la punta de soldar caliente en una base ignifuga o
hien en el soporte al efecto.

© Coloque la nueva punta de soldar; asegirese de que lu protuberan-
cia del elemento calefac- for quede colocada en la ranura de la punta
de soldar al efecto (fig. 7). Ello coloca la punta de soldar en posicion y
evita que esta pueda girar.

© Colocar de nuevo el gancho

de muelle en el saliente.

Afin de obtener una buena
conductividad eléctrica y térmica,
ocasionalmente extraiga la punta
de soldar y limpie el eje del elemento
calefactor con un cepillo de laton.

Fig.8 f

A
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5.5 Ajustes previos ya de fabrica
Ajustes previos ya de fabrica

Pr3 (1003A.80E)  Temperatura: 360°C
Espera: 5 min
Indice de correccion de ajuste de la punta: 1
Calibrado: 0
Energia: 1
Otros ajustes:

Programa Prl

Contrasefia = 0 (desautorizada)

La estacion puede ser reajustada para dichos ajustes previos de
fabrica. Para tal fin, desconecte primeramente la estacion. Pulse ahora
la tecla ENTER. Manteniendo pulsada dicha tecla, conecte la estacion y
manténgala conectada, hasta que haya finalizado el test en pantalla
(todos los segmentos se iluminan por un breve espacio de fiempo).

5.6 Redjuste de la contrasefia

En caso de que se olvide la contrasefia, ésta puede ser borrada tal
como se describe en el Punto 5.5. Se pierden entonces también todos
los parcimetros infroducidos por el usuario.

5.7 Trabajos con elementos constructivos sensibles

Algunos elementos constructivos pueden resultar dafiados por las
descargas electrostdticas (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 (= descarga electrostdtica). La estacion
de soldadura puede integrarse sin ningdn problema en un entorno de
este fipo. A fravés de la toma de compensacion de potencial

(fig. 9) puede conectarse la punta de soldadura con una alta resisten-
cia 6hmica (220k<2)con la base de trabajo conductiva.

La estacion de soldadura estd equipada de forma totalmente anties-
tatica y cumple ademds con los requisitos de las normativas militares
americanas. Tenga en cuenta que la punta de soldar debe hacer fierra
en superficie solida.

Fig.9

5.8 Como calibrar la estacion de soldar

En principio, en la 1003A.E hay disponibles dos funciones de calibrado.
Fueron mencionadas ya esas dos funciones en el Punto 5.3.4: Funcion
ajuste de la punta de soldar (0) y en el Punto 5.3.5: Funcion de
calibrado (C).

Para calibrar correctamente la estacion, debe usted proceder de la
siguiente manera:

Introduzca en primer lugar la punta utilizada en la herramienta (5.3.4
,Indice de ajuste de la punta de soldar / Funcion ajuste de la punta de
soldar(0))". La estacion serd capaz entonces de controlar y de mostrar
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en pantalla la correcta temperatura. Si no se especifica correctamente
la soldadura puede quedar inutilizable prematuramente.

La funcion de calibrado (5.3.5 Funcion de calibrado (C)) hace que la
temperatura efectiva se corresponda exactamente con la femperatura mos-
trada en pantalla. Al calibrar, debe usted proceder de la siguiente manera:
o Introducir el valor preestablecido de tem-

peratura deseado (5.3.1 Funcion de Valor Preestablecido (°)).

o Ajustar el ,Indice de ajuste de la punta de soldar (0) para la punta
de soldar introducida (5.3.4 Funcion ajuste de la punta de soldar(0)).
o En la partida del mend ,Calibrado”, ajustar el valor a 0 mediante la
tecla (+) y la teda (-) .

o Volver a pantalla de valores efectivos y esperar hasta que se
estabilice la temperatura mostrada en pantalla.

o Determinar la temperatura de la punta de soldar, recurriendo a un
calibrador.

o Comparar los dos valores mostrados en pantalla.

o (ompute la diferencia de temperaturas, considerando que

°T =Ti003A£ - Tealibrada

o Ajuste la diferencia de temperatura computada, °T (con signo)) en
la partida de mend , Calibrado” mediante la tecla (+) y la tecla (-).
Nota:

Afin de evitar errores de medicion, procure unas condiciones estables
en cuanto al aire .

6. Diagnostico de errores y remedios

6.1 Errores Generales
Si lu estacion de soldar no funciona como seria de desear, hay que
verificar los siguientes puntos:

o ;Entra lu corriente de la red? (el cable prin- cipal ha de estar correcta-
mente enchufado al aparato y al zdcalo)

o ;Es defectuoso el fusible? Tenga en cuenta que un fusible defectuoso
puede estar indi- cando una causa més profunda de error.

Por lo tanto, generalmente no bastard con cambiar simplemente el fusible.
o ;Estd conectado el soldador correctamente a la unidad de abostecimiento?
Si, tras haber verificado los puntos expuestos anteriormente, la punta de
soldar no se calienta, puede usted recurrir ~ Fig.10
a un ohmidmetro a fin de verificar

la resistencia y el sensor de temperatura

en cuanto a conduccion (Figura 10). 3

Comprobacion del paso de energia en el calefactor
Entre el punto de medicion 1y el 6 deberian

poderse medir 6 ohmios (en caso de soldador frio). En caso de inferru-
pcion debe cambiarse el calefactor (ver abajo).

Comprobacion del paso de energia en la sonda térmica

Entre el punto de medicion 7 y el 3 deberian poderse medir 10 ohmios (en coso de
soldador frio). En caso de interrupcidn debe cambiarse el calefactor (ver abajo).
6.2 Mensajes de error

La 1003A.E lleva a cabo un diagnéstico automético de errores. El resultado de
un diagnstico es mostrado en pantalla como codigo de errores. En pantalla
aparece ,Err' como primeros 3 caracteres. Como cuarto carécter aparece el
codigo de error. Aparecen listados los codigos de error en la Tabla.
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Pantella Description del error Décision

,'. I ,:' Valores erroneos de calibraciones. Vuelta de la estacion de soldadura.
g ) (| Temperatura demasiado bajo. Vuelta del instrumento para
L7 1| Cable defectuoso. reparacion.

It )| Elinstrumentono puede ser identificado. | Vuelta del instrumento para
Ul reparacion.

)2 ™1 | Sonda térmica o cable defectuoso Vuelta del instrumento para
L0707 | oexdtado. reparacion.

g o )21 | Calentamiento de elemento o cable Vuelta del instrumento para
LT defectuoso o excitado. reparacion.

Devuelta a cerode la estacion
de soldadura.

IC1 | Parametros daiiados de arreglo.

6.3 Otros errores

Pueden producirse otros errores que indiquen posibles defectos en la herramienta
de soldar. Dichos errores pueden ser los siguientes:

© que la estacion muestre en pantalla permanentemente tan sdlo lo temperatura
ambiental. En tal caso, cuando de soldadores controlados por termopar se frafa
(1003A.80E), es que hay un defecto en el elemento calefactor o en el cable.

o que | estacion muestre permanentemente en pantalla una tempera-
tura efectiva que es dema- siado elevada. Hay que cerrar enfonces la
estacion y cambior la herramienta por una nueva que esté infacta.
6.4 Como cambiar el elemento calefactor

Antes de cambiar el elemento calefactor, hay que desconectar el
dispositivo por el inferruptor principal y desenchufar el enchufe de
conexion de la herramienta de soldar. Deje que el dispositivo se enfrie
durante unos minutos.

o Desconectar el soldador de la estacion.

© Retirar la punta enfriada (pos. 1/fig. 11) y la fijacién de la punta
(pos. 2/fig. 11) del calefactor.

o Desatornillar el tornillo de fijacion del mango (pos. 4/fig. 11).

o Extraer el mango (pos. 5/fig. 11).

o Soltar las conexiones de bornes entre calefactor (pos. 3/fig. 11) y
alombres de conexion (pos. 6/fig. 11).

o Cambiar el calefactor (pos. 3/fig.11) o el cable de alimentacion
(pos. 8/fig. 11).

© Reposicion de conexion de soldadura entre radiador y cables de
conexion (fig. 12).

jAtencion! jNo cambiar cable ,blanco” y cable ,rojo”!

o | montaije se realiza siguiendo la secuencia de desmontaje en orden inverso.

gl ,

3 45 6 1 8

Fig.12 elemento calefactor sensor de temperatura
calefactor calefactor
blanc noir | | blanc azul
verde (-) vert | ferrarojo(+)  blanco/rojo
sonda térmica onda térmica
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7. Mantenimiento

Advertencia:

Usar exclusivamente repuestos originales de FACOM, para asegurar el
funcionamiento correcto y mantener la garantia.

© Lus puntas de soldadura y desoldadura tienen que estar estafiadas.

o Limpiar las puntas de soldadura y desoldadura de soldadura vieja
y restos de fundente con un trapo himedo antes de desoldar, si es
necesario.

S
<=

Para conseguir una buena conductibilidad eléctrica y térmica deberia
quitarse de vez en cuando las puntas de soldadura y el mango del
radiador, y limpiarlos con un cepillo de laton.

Fig.8 .Z'

~

o Evitar formacion de polvos en la apertura de ventilacion para que no
pierda su efecto.

=] 1002.P1
~—C__1 1002.P2

==C__] 1002.P3

‘ NU-1003A.E>0208.indd 36 @

661618 R
Snd0Pb60

01 mm

661626
Sn60Pb40

01 mm

207032008 14:03:40



universali, come i 1003A.80E, che attrezzi per componenti fine pitch
. Introduzione ¢ la pinzetta dissaldante.
. Caratteristiche tecniche Le numerose funzioni e la grande rapidita di controllo della preci-
. Istruzioni di sicurezza sione rendono questa stazione di saldatura perfettamente adatta a

. Lavorare con la stazione processi di fabbricazione che richiedono un'alta qualita.
. Descrizione del funzionamento

. Messaggi di errore e soluzioni Caratteristiche:

. Manutenzione o Antistatica

© [solamento eletirico rinforzato

o Equalizzazione di potenziale

© Regolazione di energia

o Stilo saldante a bassa tensione 24 V

o (onforme alle norme VDE-GS, CE, VDE-EMC

Sommario La stazione 1003A.E funziona con una grande varieta di atirezzi, sia

NosU s Lo N —

1.2 Stilo saldante

Lo stilo saldante 1003A.80E ¢ efficiente e fornisce un’altissima
quantita di energia termica. Lo strumento é disegnato per la perfetta
saldatura di interrutfori, cavi e connettori e per futte le operazioni di
saldatura che richiedono un elevato apporto di calore.

2. Caratteristiche tecniche

Unita di regolazione
Tensione rete: 230 V~, 50-60 Hz
Tensione secondario: 24 VI~ Potenza: 80 W
Tecnologia: SENSOTRONIC con display digitale
Temperature: regolazione da 50°C — 450°C
Display: 4 linee a sette segmenti LED
Cavo: 2m PVC con presa di corrente
Design: antistatico, isolamento conforme alle norme MIL-SPEC/ESA
14/ 15 Fusibile: 400 mA, ritardato
\ . Stilo saldante 1003A.80E
1. Display 9. Spugna viscosa Tensione: 24 V~
2. Unita di regolazione  10. Interruttore alimentazione Potenza: 105 W / 280°C — 80 W/ 350°C
3. Pulsante di confrollo  11. Morsetto per equilibrare il potenziale Poienzu'ull’uvviO' 290 W
4. Supporto 12. Connettore dello stilo saldante :
5. Alloggiamento punte 13. Cavo dello stilo saldanter
6. Stilo saldante 14. Fusibile e porta fusibile
7. Punta 15. Cavo alimentazione
8. Porta spugna 16. Connettore di rete

Tempo di riscaldamento: 40 s (280°C) circa

Peso (senza cavo): 50 g circa

Cavo: 1,5 m uliraflessibile, termoresistente, anfistatico
Design: antistatico conforme alle norme MIL-SPEC/ESA

. 3. Istruzioni di sicurezza
1. Introduzione
Per lavorare in assoluta sicurezza con lo stilo saldante & necessario

I.I‘Umlu di regolu.z'lonle . o leggere integralmente le istruzioni di sicurezza e rispettarle.
Il microprocessore facilita I'uso e lu regolazione delle funzioni disponi- 4 Applicazione. La goranzia concessa dal costrttore ¢ la sua

!"lci,"e”g sIu.zui)lne di sldatura. Sono disponibili quatiro dpreregolulzlom responsabilitd saranno nulle se le apparecchiature sono utilizzate per
indipendeni che possono essére memorizzate grazie ad un semplice usi diversi da quelli cui sono destinate o qualora le apparecchiature

menu. vengano deteriorate.
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o Prima dell'uso controllare ogni elemento. Far sostituire gli
elementi difettosi da uno specialista o dal fabbricante. Riparazioni
effettuate in modo scorretto possono condurre ad incidenti per
I'utilizzatore. Per le riparazioni utilizare pezzi di ricambio originali
FACOM.

e Lossilo saldante riscalda. Prima di metterlo a riscaldare
verificare che la punta di soldatura o di modellatura sia installata
correttamente sullo stilo saldante. Evitare di toccare con la punta

la pelle, i capelli o qualsiosi altro materiale sensibile al calore o
infiammabile. Lavorare preferibilmente su un supporto resistente al
calore.

o Limitazione di accesso. Assicurarsi che nessuno, e soprattutto i
bambini, possano avvicinarsi allo sfilo saldante senza il consenso di
un responsabile.

e Pericolo di incendio! Prima di mettere a riscaldare lo stilo
saldante, allontanare gli oggetti infiammabili, liquidi o bombole

di gas dall’ambiente di lavoro. Ad ogni pausa di lavoro rimettere

lo stilo saldante nell’apposito supporto. Scollegare lo stilo saldante
dall'alimentazione elettrica non appena il lavoro é terminato.

o Non lasciare mai lo stilo saldante caldo senza sorveglianza.
Dopo essere stato spento lo stilo saldante ha bisogno di un certo
tempo per raffreddarsi, in funzione della temperatura raggiunta.

e Tenere in ordine la zona di lavoro. Il disordine aumenta i rischi
diincidente.

o Lasaldatura a base di piombo ¢ tossica. Si sconsiglia pertanto
di respirarne le esalazioni. Per ragioni di sicurezza si consiglia di
lavarsi le mani dopo aver lavorato con bobine di saldatura.

o Smaltimento dei rifiuti. Attenersi alle istruzioni del servizio
locale di ritiro dei rifiuti per lo smaltimento degli scarti di saldatura.
o Aerazione ed estrazione. | materiali ed i prodotti ausiliari
utilizzati durante la saldatura possono avere effetti nefasti sulla
salute. Accertarsi che nella zona di lavoro i sia una ventilazione o
un'estrazione adeguata. Rispettare le istruzioni di sicurezza.

o Proteggere i cavi di raccordo. (Non applicabile agli stili saldanti
non elettrici, come gli sfili a gas). Non tirare il cavo di alimentazione
per scollegarlo e non servirsene per trasportare lo stilo saldante.
Verificare che i cavi non siano esposti al calore, che non siano a
contatto con olio o oggetti taglienti. | cavi danneggiati possono
causare incendi, corti circuiti o rischi di folgorazione.

o Tenere conto dell'ambiente. Proteggere le proprie attrezza-
ture contro i liquidi e I'umidita. Non rispettare questo punto puo
provocare incendi o folgorazioni.

o (Conservare con cura lo stilo saldante. Il materiale deve essere
conservato in un luogo sicuro, al riparo dall'umiditd e fuori dalla
portata dei bambini. Verificare ogni necessitd di manutenzione.
Controllare il materiale ad intervalli regolari. Utilizzare sempre
accessori e ricambi originali.

®  Regolamentazioni nazionali ed internazionali. Attenersi alle
regolamentazioni nazionali ed internazionali relative alla salute e
alla sicurezza sul lavoro.
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4, Lavorare con la stazione

4.1 Prima di iniziare il lavoro

Verificare che I'imballaggio contenga i sequenti pezzi :

o Unitd di regolazione

e (avo di alimentazione

o Stilo saldante con punta per saldare

e Supporto dello stilo saldante con spugna

e Manuale di istruzioni e istruzioni di sicurezza.

Qualora un elemento manchi o sia difettoso, contattare il proprio
rivenditore.

Importante:

Le punte possono raggiungere temperature di 450°C (842°F).
Allontanare qualsiasi oggetto, liquido o gas infiammabile dallo stilo
saldante.

Evitare qualsiasi contatto con la pelle o con materiali fragili.

Dopo l'uso rimettere lo stilo saldante nel suo supporto.

Seguire i seguenti consigli per utilizzare lo stilo saldante in assoluta
sicurezza ed aumentare il tempo di vita dello sfilo e delle punte:

o Evitare di urtare lo stilo saldante contro degli oggetti perché la
resistenza riscaldante & un elemento fragile. Non grattare lo stagno
con la punta.

o Prima di utilizzare lo stilo saldante verificare che la punta sia
fissata correttamente.

o Prima di saldare pulire la punta sulla spugna umida.

o Non pulirla dopo I'operazione di saldatura.

o Pulire esclusivamente la punta sulla spugna; in caso contrario si
deteriorerd rapidamente.

o Non utilizzare lo stilo saldante senza punta.

4.2 Prima accensione

Prima di cominciare seguire scrupolosamente le seguenti istruzioni.
Procedura da sequire per la messa in servizio:

o Verificare che la fensione di rete corrisponda a quella indicata
sulla targhetta dell’apparecchio.

o Posizionare I'interruttore principale su 0.

o Inserire il cavo di alimentazione nella presa posta sul retro
dell'nita di regolazione.

o Mettere la spugna umida nel poggia stilo.

o (ollegare lo stilo saldante all'unitd di regolazione e posizionarlo
nel suo supporto.

o (ollegare il cavo di alimentazione.

o Accendere lu stazione (portare I'interruttore principale su 1).

o Lasstazione di saldatura é pronta per |'uso.

Dopo il controllo del display (durante il quale tutti i segmenti si
accendono hrevemente), viene visualizzata la temperatura attuale
della punta.

La stazione & pronta per I'uso.

4.3 Istruzioni di saldatura

o || punto di saldatura deve essere sempre pulito ed esente da grasso.
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o Lasaldatura deve avere lu piv breve durata possibile; allo stesso
tempo & necessario riscaldare a sufficienza per realizzare una brasa-
tura di buona qualita.

o Prima di saldare, asciugare leggermente la punta sulla spugna
umida per darle un aspetto brillante. Si evita cosi di contaminare il
punto di saldatura con una saldatura ossidata o un flusso bruciato.

o Riscaldare uniformemente il punto di saldatura sulla pastiglia e lo
patta del componente.

o Aggiungere la saldatura conformemente alla norma DIN 1707 (con
anima sverniciante).

o Ripetere la stessa operazione.

o Pulire di tanto in tanto la punta sulla spugna umida. La punta
incrostata fa aumentare il tempo di saldatura.

o Non pulire la punta dopo I'ultima operazione di saldatura perché i
residui di saldatura la proteggono dall’ossidazione.

5. Descrizione del funzionamento
5.1 Programmi
La stazione di saldatura 1003A.E dispone di quattro programmi
indipendenti. Le regolazioni impostate per ogni attrezzo vengono
memorizzate nei programmi e possono essere modificate dall'utilizza-
tore. Selezionando un altro programma la stazione viene rapidamente
configurata per un altro stilo saldante o un'applicazione diversa.
La stazione riconosce automaticamente il modello dell'attrezzo
collegato e si posiziona sul programma corrispondente utilizzando le
regolazioni in memoria (1003A.80E = Pr3).
Le regolazioni hanno effetto immediato.
Non & necessario scegliere una temperatura o dei parametri parti-
colari. Il programma cambia automaticamente con il solo cambio di
attrezzo.
Durante I'uso di un fipo di silo saldante & tuttavia possibile
selezionare un altro programma con i tasti (+) e (-). Le regolazioni di
fabbrica vengono conservate fintanto che i parametri non verranno
modificati.
II sequente paragrafo descrive come modificare le regolazioni.
Uso del selettore di attrezzo.
II selettore di attrezzo permette alla stazione di saldatura 1003A.E di
selezionare un attrezzo tra quatiro modelli diversi. Quando il selettore
& in servizio la stazione riconosce il tipo di stilo utilizzato e si posiziona
automaticamente sul programma adeguato. La stazione & perfetta-
mente idonea all'uso del selettore di attrezzo.
5.1.1 Selezione dei programmi
La selezione di un programma si effettua come segue (fig. 1: Proce-
dura di selezione dei programmi).

ACCENSIONE

VISUALIZZAZIONE VALORE

@& OO

VISUALIZZAZIONE PROGRAMMA

@ O

SCEGLIERE UN PROGRAMMA

Fig.1
ou8s

ou8s
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5.1.2 Selezione dei programmi

Premendo i tasti (+) e (-) |'utilizzatore pué passare dalla visua-
lizzazione standard alla selezione dei vari programmi. Gl stessi
tasti servono per selezionare il programma desiderato (Pr1 - Prd).
L'utilizzatore pu tornare alla visualizzazione standard premendo il
tasto ENTER. | parametri del programma scelto vengono immedia-
tamente caricati e attivati. Se non si é premuto il tasto ENTER entro
ofto secondi, la stazione forna automaticamente alla visualizzazione
standard. Anche in questo caso i parametri del programma scelto
vengono acquisiti con effetto immediato.

5.2 Come utilizzare la stazione

II principio di funzionamento della stazione 1003A.E permette di
utilizzare facilmente tutte le funzioni con i soli tre tasti di controllo. |
quattro programmi si regolano allo stesso modo.

Dopo avere introdotto i parametri di un programma, la stazione

¢ immediatamente in grado di effettuare operazioni di saldatura
diverse, frequenti e ripetitive, cambiando semplicemente programma.
Non & pil necessario cambiare continuamente i parametri.

Per regolare un programma, selezionarlo come indicato al paragrafo
51

Tutte le regolazioni e le modifiche dei parametri si riferiranno a tale
programma. Le regolazioni si effettuano con i tusti +, - e ENTER.

Le regolazioni vengono salvate automaticamente ed hanno effetio
immediato. Dopo 8 secondi la stazione passa automaticamente alla
visualizzazione della temperatura (Figura 2).

La visualizzazione mosira costantemente la temperatura della punta
(tre cifre); il quarto carattere indica I'nitd di temperatura in °C
(Celsius) o °F (Fahrenheit).

Per identificare la funzione scelta, sul display di destra lampeggia il
simbolo corrispondente.

SIMBOLO MENU
(] Regolazione temperatura
L ,’ Regolazione dell'unitd
'_:, Regolazione dello stand-hy
,'_',' Identificazione della punta
,'_- Calibrazione della temperatura
E Tempo di risposta
F’ Password
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5.2.1 Regolazione dei parametri
La figura 3 presenta la procedura di regolazione dei parametri.

VISUALIZZAZIONE VALORE
Fig 3 4° carattere

. X2 (&) @
Q temp. L" regolazione Ci)
x2
Q unita ,’ " regolazione @
x2 stand-b; ,: i
-by ' regolazione @
X2 Q -
Q identif. punta " l’ regolazione @

x2
calibrazione ,': regolazione %

-
i . /g .
energia ’ regolazione :

x2 -
I .
d - I;

a passwore , regolazione @

5.2.2 Descrizione della regolazione dei parametri

A partire dalla visualizzazione standard, per accedere alla selezione
dei parametri utilizzare il tasto ENTER. La sequenza di selezione (rego-
lazione dei parametri) & rappresentata in Figura 4. Per spostarsi tra i
vari parametri utilizzare i tasti (+) e (-). Per tornare alla visualizza-
zione standard premere due volte (doppio dlic) il tasto ENTER.

Il simbolo della funzione scelta lampeggia nel quarto carattere. Se
entro 8 secondi non & stata effettuata una selezione, la stazione

torna alla visualizzazione standard. Tutte le regolazioni dei parametri
vengono memorizzate ed hanno effetto immediato.

5.2.3 Procedura rapidae

La funzione del doppio dlic & stata integrata per facilitare la regolazio-
ne dei parametri. Dopo avere scelto un parametro in un programma
(vedere Figura 3), & possibile tornare alla visualizzazione standard
facendo un doppio clic (due impulsi) sul tasto ENTER. Un doppio dlic
dalla visualizzazione standard permette di tornare nella posizione del
programma selezionato precedentemente. Non & pil necessario far
scorrere futto il programma.

5.3 Descrizione delle funzioni
5.3.1 Funzione temperatura (°))
La temperatura della punta & il primo parametro accessibile della pro-
cedura di regolazione (vedere Figura 3) con i fasti (+) e (-). Infervallo
di temperatura dello stilo saldante 1003A.80E.

50°C/120°F =» 450°C/ 850°F

5.3.2 Funzione unita di temperatura (U)

Questa funzione permette di scegliere I'vnitd di temperatura (°Co °F)
con i tasti (+) e (-).

5.3.3 Funzione Stand-By ()

Questa funzione commuta la stazione di saldatura in posizione di Stand-By
(attesa) se la stazione non viene utilizzata per un periodo superiore o
quello impostato. Questa funzione ha il vantaggio di preservare la
punta e ridurre il consumo di energia.
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In Stand-By la temperatura della punta scende a 200°C (390°F).

Il modo si incrementa in minuti. Lintervallo va da 0 a 60 minuti; il
valore 0 rende questa funzione inoperativa.

Quando la stazione passa in Stand-By il display inizia a lampeggiare.
Premendo un tasto la stazione torna al modo di funzionamento
normale.

E preferibile non ufilizzare la funzione di Stand-By per piccoli lavori; in
questo caso infatti I'energia richiesta é talmente scarsa che ¢'é rischio
che non venga registrata. La stazione potrebbe ridurre inopportuna-
mente la temperatura verso la temperatura di Stand-By. Restrizioni
della funzione di Stand-By:

Nello sfilo saldante 1003A.80E la funzione di Stand-By non & limitata.
5.3.4 Identificazione della punta (0)

La caratteristica di temperatura delle punte varia a seconda del loro
volume e della loro forma geometrica. Il numero di identificazione
della punta permette di adattare la misura della temperatura al relo-
tivo modello di punta. Ogni punta possiede infatti un numero specifico.
Poiché la stazione riconosce automaticamente il fipo di stilo, identifica
anche la combinazione stilo-punta grazie al numero selezionato.

In questo modo il controllo della temperatura viene realizzato in
condizioni ottimali.

Punta Numero
1002.P1 1
1002.P2 1
1002.P3 1

5.3.5 Funzione calibrazione (C)

Questa funzione serve a regolare la temperatura della punta e per-
mette di visualizzarne con precisione la temperatura reale. Lintervallo
di regolazione ¢ di + 50°C ( 120°F).

Una descrizione della procedura é fornita alla sezione 5.8.

5.3.6 Funzione energia (E)

La funzione energia permette all'utilizzatore di scegliere il tempo di
risposta della stazione in modo che I'energia calorifica erogata dalla
stazione possa essere adattata alle varie applicazioni. Sono disponibili
tre curve (valore da 1a 3 ).

A
T

E3: Tempo di risposta rapido. Per operazioni che richiedono un forte
apporto di potenza.

E2: Tempo di risposta medio. Per operazioni che richiedono un apporto
di potenza medio.

E1: Tempo di risposta lento. Per operazioni che richiedono un apporto
di potenza scarso.
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5.3.7 Funzione password (P)

Grazie alla funzione password la stazione & protetta dalle modifiche
involontarie o dall'uso di parametri inadeguati. La password & inserita
sotto forma di un numero compreso tra 0 e 999. Il valore 0 (display:
000) indica che la funzione password & disattivata. Dopo aver

inserito una serie di cifre e confermato premendo ENTER, sul display
vengono visualizzati fre fratfini ( - - -). La stazione & ora protetta dalla
password. Tuttavia possono essere consultati tutfi i parametri. Per
disattivare la password, far visualizzare i tre trattini (- - -) nella fase

di programma corrispondente. Si dovrd introdurre la stessa password e
confermarla con ENTER.

Se la password ¢ corretta, saranno nuovamente visualizzati tre zero
(000); i tre tratfini rimangono visualizzati se si inserisce una password
shagliata.

La password ¢ la stessa per i quattro programmi. Questa funzione

¢ diversa dalle altre perché é indipendente dai programmi. Anche

se la stazione é protetta dalla password, il programma puo essere
modificato utilizzando il selettore di attrezzo (0) o manualmente. Tutte
le regolazioni rimangono invariate.

5.4 Sostituzione delle punte

La sostituzione delle punte deve essere effettuata in presenza di usura
0 quando é necessaria un’alira forma.

Importante: gli stili saldanti sopportano il funzionamento
senza punta per un breve istante!

1003A.80E

Le punte possono essere cambiate anche con il saldatoio in funzione
utilizzando una pinza piatta.

o Sollevare il gancio della molla (pos. 1/fig. 6), tirare la punta con
una pinza piatta (pos. 2/fig. 6).

o Mettere la punta nel poggia stilo o su qualsiasi altro supporto
resistente al calore.

o |nserire una nuova punta; posizionare l'intaglio della punta nel
risalto dell’elemento riscaldante (fig. 7). In questo modo si impedisce
la rotazione della punta.

e Agganciare la molla nel foro della punta.

Per garantire la buona conduzione termica, smontare ogni tanto la
punta per pulire I'elemento riscaldante con una spazzola in ottone.
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5.5 Regolazione di fabbrica
Valori preregolati in fabbrica.
Pr3 (1003A.80E)  Temperatura: 360°C
Posa: 5 min
N di identificazione della punta: 1
Calibrazione: 0
Energia: 1

Alira regolazione:

Programma Prl

Password = 0 (disattivata)

E possibile tornare alle regolazioni originali della stazione. A questo
scopo spegnere la stazione, poi premere il tasto ENTER. Tenendo il
tasto premuto, accendere la stazione e attendere la fine del test del
display (tutti i segmenti si accendono brevemente).

5.6 Annullamento della password
Sesi & perduta la password, seguire le istruzioni del paragrafo 5.5.
Tutti i parametri in memoria saranno cancellati.

5.7 Lavori con componenti sensibili

Alcuni componenti possono essere danneggiati dalle scariche elettros-
tatiche (rispettare le avvertenze di pericolo sugli imballaggi oppure
informarsi presso il fabbricante o il proprio fornitore). Per proteggere
questi elementi costruttivi & opportuno lavorare in un ambiente
riparato contro le scariche elettrostatiche.

La stazione di saldatura pud essere integrata senza problemi in un
ambiente di questo fipo. Grazie alla boccola di compensazione di
potenziale (fig. 9), la punta dello stilo saldante puo essere collegata
con un valore ohmico elevato (220 ke2) al supporto di lavoro condut-
tore. La stazione di saldatura dispone di un’attrezzatura completa
antistatica ed inoltre & conforme alle esigenze dello standard militare
americano. Notare che la punta & collegata alla terra.

5.8 Calibrazione della stazione di saldatura

Sulla 1003A.E sono utilizzabili due calibrazioni.

Le due funzioni sono gid state illustrate ai paragrafi 5.3.4: Identifico-
zione della punta (0) e 5.3.5: Funzione calibrazione (C).

Seguire la seguente procedura per calibrare correttamente la stazione
di saldatura.

Identificare anzitutto il tipo di punta utilizzata (5.3.4 Identificazione
della punta (0)). La stazione determinerd, controllerd e visualizzera la
temperatura corretta della punta. Se il numero di identificazione della
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La funzione calibrazione (5.3.5 Funzione calibrazione (C)) permette di
for concordare esattamente la temperatura corrente della punta con la
temperatura visualizzata. Per effettuare questa operazione procedere
come segue:

o Regolare la temperatura al valore desiderato (5.3.1 Funzione
temperatura (°)).

© Indicare il fipo di punta utilizzata (5.3.4 Identificazione della punta (0)).
o Scegliere la funzione ,Calibrazione”, e portare il valore a 0 con i
tasti (+) e (-).

o Tornare alla visualizzazione standard e attendere che la tempera-
tura visualizzata si stabilizzi.

o Misurare la temperatura della punta con un termometro ed una sonda.
© (onfrontare i due valori.

* (aleolare la differenza di temperatura, con AT = T1003A.E - Tsonda
o Introdurre la differenza di temperatura AT calcolata (con il segno)
nella posizione , Calibrazione” utilizzando i tasti (+) e (-).

Nota:

Per evitare errori di misura, effettuare questa procedura in un locale
al riparo da correnti d'aria.

6. Messaggi di errore e soluzioni

6.1 Errori generali

Se la stazione non funziona come previsto, controllare i seguenti punti :
o Latensione di refe & presente?

(Verificare il raccordo del cavo di alimentazione nei connettori).

o |l fusibile ¢ difettoso? Si noti che un fusibile difettoso puo essere
dovuto ad un guasto importante. La semplice sostituzione del fusibile pud
non essere sufficiente.

o Lostilo saldante é collegato all'uniti di regolazione?

Se dopo aver controllato i punti precedenti lo punta non raggiunge la
temperatura impostata, utilizzare un ohmetro per verificare la resistenza
riscaldante e il sensore di temperatura (Figura 10).

Fig.10
3 1
7 6

Controllo di continvita dell’elemento termico.

Si deve poter misurare una resistenza interna di 62 (quando lo stilo
¢ freddo) fra il punto di riferimento 1 ed il punto di riferimento 6. In
caso di inferruzione sosfituire |'elemento termico (vedere in basso).
Controllo di continuita del palpatore termico.

Si deve poter misurare una resistenza interna di 10 (quando lo silo é
freddo) tra il punto di riferimento 7 ed il punto di riferimento 3.

In caso di inferruzione sostituire |'elemento termico (vedere in basso).

6.2 Messaggi di errore

La stazione 1003A.E & dotata di un sistema di rilevazione automatica di
errore. Il risultato della rilevazione & presentato sotto forma di codice. I
messaggio Err’ ¢ visualizzato nei primi tre caratteri. Contemporaneamente
il quarto carattere indica il numero di errore. | codici di errore sono indicati
in tabella.
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Display Descrizione dell’errore Decisione
F'-,-E Valori di calibrazione danneggiati. Rispedire la stazione per riparazione
0= )¢ | Sensore di temperatura della pinzetta | Rispedire |'atirezzo per riparazione
L7071 dissaldante.

F,-,- ,':' L'attrezzo non viene identificato. Rispedire |'attrezzo per riparazione
)= ™1 | Termocoppia o cavo difettoso o Rispedire |'attrezzo per riparazione
L0707 1| surriscaldato.
)2 _ _ )1 | Riscaldamento di elemento o cavo Rispedire |'attrezzo per riparazione
L0720 | difettoso o surriscaldato.
':,_,_ ':" Parametro di funzionamento Reset della stazione
- = | danneggiato.

6.3 Altri errori

Si possono presentare aliri errori che indicano un guasto possibile dello stilo

saldante . Questi errori possono essere :

La stazione indica in permanenza la femperatura ambiente.
I questo caso I'elemento riscaldamente & difettoso oppure il cavo degli stili che

utilizzano una termocoppia (1003A.80E).

o La stazione indica in permanenza una temperatura froppo alta. Questo errore

puo presentarsi quando si usa la pinzetta.

sosfituirla con un modello nuovo.

In questo caso spegnere la stazione e

6.4 Sostituzione dell’elemento riscaldante
Prima di sostituire |'elemento riscaldante, spegnere la stazione di

saldatura e scollegare il connettore

dello stilo.

Attendere qualche minuto per far raffreddare lo stilo saldante.

o Separare lo stilo 1003A.80E dalla stazione.

o Togliere la punta raffreddata (pos. 1/fig. 11) e il fissaggio

(pos. 2/fig. 11) dell'elemento termico.

o Svitare la vite di fissaggio dell'impugnatura (pos. 4/fig. 11).

o Togliere I'impugnatura (pos. 5/fig. 11).

o Staccare il raccordo a pinza tra gli elementi termici (pos. 3/fig. 11)

¢ i fili di raccordo (pos. 6/fig. 11).

o Sostituire |'elemento termico (pos. 3/fig. 11) o il condotto di

raccordo (pos. 8/fig. 11).

o Ripristinare la giuntura brasando tra |'elemento termico e i fili di

raccordo (fig. 12).

Attenzione! Non permutare i conduttori ,bianco” e ,rosso”!
o Rimontare I'apparecchio eseguendo le operazioni in senso inverso.

gl ,

Fig.12 Elemento riscaldante

Elemento riscaldante

Sensore di temperatura

Elemento riscaldante
bianco

blu

o
T 1

verde (-)
Termocoppia

verde

terrarosso (+)  bianco/rosso

Termocoppia
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6. Manutenzione

Avvertenza:

Utilizzare esclusivamente pezzi di ricambio e d'uso originali FACOM
per ottenere un funzionamento sicuro e la garanzia!

o Verificare che le punte per saldare e dissaldare siano sempre
stagnate

® Se necessario, pulire con una spugna umida le punte per saldare e
dissaldare prima del processo di dissaldatura, per eliminare lo stagno
usato e i residui di fusione.

n
\¢‘r=\r___¢m-‘b

Per una buona conducibilita termica, la punta per saldare deve essere
periodicamente smontata e I'elemento termico deve essere pulito con
una spazzola in ottone.

o Verificare che le fenditure di aerazione non perdano efficacia a
causa dei depositi di polvere.

=] 1002.P1
——C___] 1002.P2
==C__1 1002.P3

‘ NUW-1003A.E~0208.indd 43
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N Y,
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661626
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Indice 0 posto 1003A.E funciona com uma grande variedade de ferramen-

tas. Permite a utilizaciio de ferramentas universais, tais como os
1. Introdugdo 1003A.80E, além de ferramentas para os componentes fine pitch e
2. Dados técnicos da pinga de dessoldadura.
3. Insirudes de seguranca A grande variedade de funcdes e a grande rapidez de controlo da
4. Trabalhar com o posto precisio fazem com que este posto de soldadura esteja muito bem
5. Descriciio do funcionamento adaptado a processos de fabrico que requeiram uma alta qualidade.
6. Mensagens de erro e solucdes
7. Limpeza

Caracteristicas:

 Anti-estdtico

o Isolaciio eléctrica reforcada

* Equalizacdo de potencial

® Regulacdo de energia

e Ferro de soldar baixa tenso 24 V

e (onforme ds normas VDE-GS, CE, VDE-EMC

1.2 Ferro de soldar

0 1003A.80E & um ferro soldar eficaz que fornece uma grande
quantidade de energia térmica. Esta ferramenta é perfeita para a
soldadura de interruptores, de cabos e de conectores, e para todas
as operaces de soldadura que exigem um grande aporte de calor.

2. Dados técnicos

Caixa de regulacio

Tensdio de alimentacio: 230 V~, 50-60 Hz

Tensio secundaria: 24 V~ Poténcia: 80 W

Tecnologia: SENSOTRONIC com mostrador digital

Gama de temperaturas: ajuste de 50°C — 450°C

Ecriis: 4 ecriis de sete segmentos electro-luminescentes

Cabo: 2m PVC com ficha eléctrica

Concepcdio: anti-estdtica, isolacdo consoante as normas MIL-SPEC/

14/ 015 ESA Fusivel: 400 mA, retardado
1. Indicateur 9. Esponja de viscose Ferro de soldar 1003A.80E
2. Boitier de régulation 10. Interruptor eléctrico Poténcia: 105 W / 280°C— 80 W/ 350°C
3. Touche de contrdle 11. Terminal de equilibragem Poténcia ao arranque: 290 W

de potencial Tempo de aquecimento: cerca de 40 5 (280°C)
4. Support 12. Conector do ferro de soldar ~ pggy (sem o cabo): cerca de 50 g
3. Emglucemeni pour les pannes 13. (ub'o do ferro de Sf’ld‘" Cabo: 1,5 m ultra flexivel, termo-resistente, anti-estdfico
6. Outil de soudage 14. Fusivel e porta-fusivel Concepciio: anti-estdtica consoante as normas MIL-SPEC/ESA
7. Panne 15. Cabo eléctrico
8. Bac a éponge 16. Conector elécirico

docé 3. nstrudes de seguranca

1. Introductio E possivel trabalhar com total sequranca com estes ferros de soldar,

uma vez que as instrucdes de seguranca sejom integralmente lidas

1.1 Caixa de "99“!"9“ o ) e respeitadas.

A utilizacéio de um microprocessador facilita a ufilizacio e o juste o Aplicagio. A garantia concedida pelo fabricante e a sua respon-
fius funes disponiveis no posto.de soldadura. Quatro pré-ojustes sabilidade seréo anuladas se os aparelhos forem ufilizados para fins
independentes podem ser escolhidos e conservados na memoria com o jifarentes daqueles para os quais foram projectados ou se forem
auxilio de um menu simples. avariados.
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o Inspeccdo de cada elemento antes da utilizacdo. Mandar
subs-ituir qualquer elemento defeituoso por um especialista ou
pelo fabricante. Os reparos incorreciamente efectuados podem pro-
vocar riscos de acidentes para o utilizador. Utilizar pecas originais
FACOM para qualquer reparacdo.

o 0 ferro de soldar fica quente. Antes de aquecer um ferro de
soldar, assegurar-se de que cabega de soldadura ou de modelagem
estd correctamente instalada no ferro. Evitar que o cabeca toque

a pele, os cabelos ou qualquer outro material sensivel ao calor ou
inflamével. Trabalhar de preferéncia num suporte resistente ao calor.
o Limite de acesso. Certificar-se de que ninguém, em particular as
criangas, se aproxime de um ferro de soldar sem a sua permissdo.
o Risco de incéndio! Antes de pdr a aquecer um ferro de soldar,
afastar qualquer objecto inflamavel, liquido ou garrafa de gds do
ambiente de frabalho. A cada interrupciio de trabalho, reinstalar o
ferro de soldar no suporte apropriado. Desconectar o ferro assim
que o trabalho estiver terminado.

 Nunca deixar um ferro de soldar quente sem vigiléncia. 0 ferro
de soldar necessita de um certo lapso de tempo para arrefecer que
depende da temperatura afingida, uma vez desligado.

o (Conservar o espaco de frabalho bem arrumado. Um espago de
trabalho mal arrumado aumenta os riscos de acidente.

o A soldadura d hase de chumbo é toxica. 0 chumbo contido na
soldadura é toxico. Por isso & desaconselhdvel engolir ou respirar as
emanacdes. Por medida de seguranca, é aconselhdvel lavar as méos
depois de ter trabalhado com bobinas de soldadura.

o Eliminaciio de detritos. Obedecer s instrucges do servigo local de
recuperagtio de detritos no que concerne a eliminagdo dos residuos
de soldadura.

o Aeraciio e extraccdo. Os materiais e os produtos auxilliares
utilizados durante a soldadura podem ter efeitos nefastos para a
satde. Certificar-se de que a ventilacdio ou a extraccio é adequada.
Obedecer ds instruces de seguranca.

© Proteger os cabos de conexdo (isso se aplica somente aos ferros
de soldar néo eléctricos, tais como os ferros a gds). Ndo puxar

o cabo de alimentaciio eléctrica para desconectar o ferro nem
transportd-lo sequrando-o por este cabo. Assegurar-se de que os
cabos néio sejam expostos ao calor, nem entrem em contacto com
dleo ou com objectos cortantes. Os cabos avariados podem provocar
incéndios, curto-circuitos e riscos de electrocuciio.

 Tomar em conta as condicdes ambientais. Proteger o equipa-
mento dos liquidos e da humidade. Ignorar esta recomendacéo
pode provocar incéndios ou electrocucdes.

o Tratar o ferro de soldar com muito cuidado. Conservar sempre o
material num lugar seguro, ao abrigo da humidade e fora do alcance
dos criangas. Permanecer vigilante em relacio a todas as necessi-
dades de limpeza e manutengdo. Verificar o material a infervalos
regulares. Utilizar sempre acessrios e pecas de reposico originais.
o Regulamentacdes nacionais e infernacionais. Cumprir as
regulamentagdes nacionais e internacionais relativas d saude e
sequranca no trabalho.
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4. Trabalhar com a estacéio

4.1 Antes de iniciar o trabalho

Verificar se a embalagem contém as sequintes pecas:

© Reguladio

© (abo de alimentacdo eléctrica

© Ferro de soldar com cabeca de soldadura

® Suporte para o ferro e esponja

o Manual de instrucdes e instrucdes de seguranca

Se um elemento estiver ausente ou defeituoso, entrar em confacto
com o seu revendedor.

Importante:

As cabecas de soldadura podem atingir uma temperatura de 450°C
(842°F). Afastar qualquer objecto, liquido ou gas inflamavel de
perto do ferro de soldor.

Evitar o contacto com a pele ou materiais frageis.

Apés a ufilizaciio, recolocar o ferro de soldar no seu suporte.

Obedecer aos conselhos a seguir, para utilizar com fotal seguranca e
aumentar o tempo de vida dtil do ferro e das cabegas de soldadura:
o Ndo deixar o ferro de soldar bater em outros objectos. A resistén-
cia de aguecimento & um elemento fragil. No raspar estanho com
a cabega de soldadura.

o Antes de utilizar o ferro de soldar, verificar se a cabeca de
soldadura estd fixada correctamente.

o Antes de soldar, limpar o cabeca de soldadura com a esponja himida.
o Niio limpé-la apds a operacéo de soldadura.

© 56 limpar a cabeca de soldadura com a esponig, seniio ela se
deteriorard rapidamente.

o Niio utilizar o ferro de soldar sem a cabeca de soldadura.

4.2 Primeira operacio

Seguir escrupulosamente as instrucdes sequintes antes de comegar.
Procedimento para a colocaciio em servico:

o Verificar se a tensdo de alimentaciio corresponde d indicada na
placa de identificagdo.

© Colocar o interruptor principal na posicdo “0”.

o Inserir o cabo de alimentaéio na tomada da parte traseira do
hloco de regulacdo.

© Colocar a esponja himida no descanso do ferro.

o Conectar o ferro de soldar ao hloco de regulacdio e colocd-lo em
seu suporte.

o Conectar o cabo de alimentacio.

© Ligar o posto (colocar o interruptor principal na posiciio “I".).

© 0 posto de soldadura estd pronto a ser utilizado.

Apds o controlo do mostrador (todos os segmentos do mostrador se
acendem simultaneamente durante um breve instante), a tempera-
tura actual da cabeca de soldadura é visualizada.

0 posto i pode ser utilizado.

4.3 Instructes para a soldadura

© 0 ponto de soldadura deve ser mantido sempre limpo e livre de
gorduras
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o 0 tempo de soldadura deve ser o mais curto possivel; ao mesmo
tempo, & preciso aquecer suficientemente para efectuar uma
brasagem de boa qualidade.

o Antes de soldar, enxugar ligeiramente a cabeca de soldadura com a
esponja homida para dar-he brilho. Isto evita contaminar o ponto de
soldadura com soldadura oxidada ou fluxo queimado.

© Aquecer o ponto de soldadura uniformemente na pastillha e na
parte do componente.

o Adicionar a soldadura consoante a norma DIN 1707 com fio de
adicdo fluxado.

© Repefir a mesma operagdo.

o Antes de soldar, limpar a cabeca de soldadura com a esponja
homida. Quando a cabeca estd suja, o tempo de soldadura aumenta.
o Niio limpar a cabeca de soldadura durante a dltima operacdo de
soldadura. 0 residuo de soldadura protege o cabeca da oxidacdo.

5. Descriciio do funcionamento

5.1 Programas

0 posto de soldadura 1003A.E possui quatro programas independen-
tes. Os ajustes atribuidos a cada ferramenta sdo conservados nesses
programas e podem ser modificados pelo ufilizador. Ao seleccionar um
outro programa, o posto & rapidamente configurado para um outro
ferro de soldar ou uma aplicacio diferente.

0 posto reconhece automaticamente o modelo de ferramenta conec-
tado e se posiciona no programa que lhe corresponde com os ajustes
em memoria (1003A.80E = Pr3).

0s ajustes tomam efeito imediatamente.

Niio & necessdrio escolher uma temperatura ou paréimetros particula-
res. 0 programa muda automaticamente apenas durante a mudanca
de ferramenta.

Durante a ufilizacdo de um tipo de ferro de soldar, ainda é possivel
seleccionar um outro programa com o auxilio das teclas (+) e (-).

0s ajustes configurados na fabrica sio conservados enquanto niio
houver modificacdo dos parimetros.

0 paragrafo seguinte descreve a maneira de modificar os ajustes.
Utilizaciio do selector de ferramenta.

0 selector de ferramenta permite seleccionar a ufilizacdo de uma

ferramenta pelo posto de soldadura 1003A.E entre quatro modelos dife-

rentes. Desde que o selector entra em servico, o posto reconhece o fipo
de ferro ufilizado e se coloca automaticamente no programa adequado.
0 posto estd bem adaptado d ufilizacdo do selector de ferramenta.
5.1.1 Selecciio dos programas

A seleccio de um programa é efectuada de acordo com o procedi-
mento a sequir (fig. 1: Procedimento de seleccdio de programas).

ACENDIMENTO
VISUALIZAGAO VALOR
P! ©
VISUALIZAGAO PROGRAMA
T =3
ESCOLHER PROGRAMA
ous8s
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5.1.2 Seleccéio dos programas

Ao pressionar as teclas (+) e (-), o utilizador pode passar da visualiza-
cdio standard d seleccio dos diferentes programas. As mesmas teclas
servem agora para seleccionar o programa desejado (Pr1 a Pr4). 0
uilizador pode voltar & visualizacdo standard pressionando a tecla
ENTER. Os pardmetros do programa escolhido sio imediatamente car-
regados e acfivados. Se nenhuma accdo for efectuada na tecla ENTER
dentro de oito segundos, o posto volta automaticamente @ visualizaciio
standard. Também nesse caso, os pardmetros do programa escolhido
siio considerados e tomam efeito imediatamente.

5.2 Como utilizar o posto

0 principio de funcionamento do posto 1003A.E permite ufilizar
facilmente todas as funcdes com apenas trés teclas de controlo. Os
quatro programas sdo ajustados da mesma maneira.

Uma vez os pardmetros infroduzidos num programa, o posto é
rapidamente adaptado a diferentes, frequentes e repetitivas operacdes
de soldadura com uma simples troca de programa. As mudancas
continuas de cada paréimetro tornam-se inGteis.

Para ajustar um programa, selecciond-lo de acordo com o paragrafo
5.1. Todos os ajustes e a mudanca dos pardmetros se referem entdo a
esse programa.

Os ajustes sdio efectuados com o auxilio das trés teclas +, - e ENTER.
Os ajustes sdo automaticamente memorizados e tomam efeito
imediatamente. Apds 8 segundos, o posto passa automaticamente &
visualizaciio da temperatura (Figura 2).

0 mostrador exibe em permanéncia a temperatura da cabeca de
soldadura (trés algarismos) e, no quarto caractere, a unidade de
temperatura em °C (Celsius) ou em °F (Fahrenheit).

Para identificar a fungdo escolhida, um simbolo correspondente d
funcdio pisca no mostrador situado na extrema direita.

SYMBOL MENU
[ Ajuste da temperatura
,'_ ,' Ajuste da unidade
'_:, Ajuste do standby
,'_-,' Identificagdo da cabega de soldadura
,'_- Calibracdio da temperatura
E Tempo de resposta
F’ Palavra-passe
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5.2.1 Ajuste dos pariimetros
Afigura 3 apresenta o procedimento de ajuste dos pardmetros.

VISUALIZAGAO VALOR
Fig.3 4°, caractere
x2 _ i
Q temp. L ’ regulagdo @
=)

x2 [€D)
unidade ’, " regulagéo (ED

x2 -
standby ,-' regulagéo
X2 -
Q Identif. da cabega " " regulagdo @
X2 (&)

Q calibragao ,'- regulagao

- &)

x2 (&) -
energia ‘,- regulagédo

x2 (&) -
(]

[EVTEs ! lagd

Q palavra-passe I regulagéo @

5.2.2 Descrictio do ajuste dos pariimetros

A partir da visualizacio standard, o acesso a seleccdo dos pardmetros
é efectuado com o auxilio da tecla ENTER. A sequéncia de selecciio
(ajuste dos parGmetros) estd representada na Figura 4.

0 deslocamento entre os pardmetros & efectuado com o auxilio das
teclas (+) e (-). Para voltar & visualizaciio standard, dlicar duas vezes
(duas pressdes) na fecla ENTER.

0 simbolo da funcdio escolhida pisca no quarfo mostrador. Se nenhuma
selecctio for efectuada em oito segundos, o posto volta automatica-
mente d visualizacdo standard. Todos os ajustes dos pardmetros sdo
memorizados e fomam efeito imediafamente.

5.2.3 Procedimento rapido

Afunciio de duplo clique foi integrada para facilitar

o ajuste dos pardmetros. Apds fer escolhido um pardmetro num
programa (ver a figura 3), & possivel voltar ao ecrd standard clicando
duas vezes (duas pressdes) na tecla ENTER. Clicando duas vezes o
partir do ecrii standard, volta-se a posicdo do programa precedente-
mente seleccionado. Néo & mais necessario desfilar a totalidade de um
programa.

5.3 Descrictio das funcoes

5.3.1 Funciio de temperatura (°)

A temperatura da cabega de soldadura é o primeiro pardmetro

acessivel do procedimento de ajuste (ver a figura 3) com o auxilio das

teclas (+) e (-). Gama de temperaturas do ferro 1003A.80E.
50°C/120°F =» 450°C/ 850°F

5.3.2 Funciio de unidade de temperatura (U)

Esta funcio permite escolher a unidade de

temperatura (°C ou °F) com o auxilio das teclas (+) e (-).

5.3.3 Funciio de standby (S)

Esta funcéio comuta o posto de soldadura para um nivel de standby, se este
niio for utilizado durante um periodo superior ao pré-seleccionado.

A vantagem desta funcio é preservar a cabega de soldadura e reduzir
o consumo de energia.
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Em standby, a temperatura da cabeca de soldadura desce a 200°C
(390°F). 0 incremento desse modo & expresso em minutos. A gama
varia de 0 a 60 min. 0 valor 0 coloca esta funcdio fora de servico.
Quando o posto entra em standby, o mostrador comeca a piscar.
Assim que uma fecla é pressionada, o posto volta ao seu modo de
funcionamento normal.

E preferivel niio utilizar a funcéio de standby para pequenos trabalhos.
Nesses casos, a energia solicitada é tdo fraca que poderia niio ser
registada. O posto poderia diminuir equivocadamente a temperatura
para a temperatura de standby. Restricdes da funciio de standby:

A funciio de standby niio é limitada com o ferro 1003A.80E.

5.3.4 Identificaciio da cabeca de soldadura (0)

A caractéristica de temperatura das cabecas de soldadura difere em
funcdo dos seus pesos e das suas formas geométricas. 0 nimero de
identificacio da cabeca de soldadura permite adaptar mediciio de
temperatura ao modelo da cabega. Cada cabeca de soldadura possui
um nomero que lhe & proprio. Como o posto reconhece o tipo de ferro
de soldar automaticamente, ele identifca o conjunto ferro + cabeca de
soldadura gragas ao nomero seleccionado. Desta forma, o controlo da
temperatura é efectuado em condides ideais.

Cabeca Nimero
1002.P1 1
1002.P2 1
1002.P3 1

5.3.5 Funciio de calibraciio (C)

Esta funcdo serve para ajustar a temperatura da cabeca de soldadura.
Isto permite exibir com precistio a temperatura real da cabeca de
soldadura. A faixa de ajuste & de + 50°C (= 120°F).

A descricdio deste procedimento pode ser consultada na seccdio 5.8.
5.3.6 Funciio de energia (E)

A funciio de energia permite que o utilizador escolha

o fempo de resposta do posto, de forma que a energia calorifica
fornecida pelo posto possa ser adaptada ds diferentes aplicacdes. Trés
curvas estiio disponiveis (valor de 1 a 3).

A
T

E3: Tempo de resposta rdpido. Para operacdes que requerem um
aporte de poténcia importante.

E2: Tempo de resposta médio. Para operacdes que requerem um
aporte de poténcia médio.

E1: Tempo de resposta lento. Para operacdes que requerem um aporte
de poténcia baixo.
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5.3.7 Funciio de palavra-passe (P)

Gragas  funciio de palavra-passe, o posto & protegido confra uma
mudanca acidental ou a utilizacdo de pardmetros niio adaptados. A
palavra-passe é introduzida na forma de um nimero compreendido
entre 0 ¢ 999. 0 valor 0 (exibicio: 000) indica que a funcio de
palavra-passe estd desactivada. Apos ter infroduzido uma série de
algarismos e confirmado com uma pressio da tecla ENTER, trés tracos
( - - -) aparecem no mostrador. 0 posto estd agora protegido por uma
palavra-passe. Niio obstante, todos os pardmetros podem ser consul-
tados. Para desactivar o palavra-passe, fazer com que os trés tracos
(- - -) aparecam no passo de programa correspondente. Infroduzir a
mesma palavra-passe e confirmar com a tecla ENTER.

Se a palavra-passe estiver correcta, trés zeros (000) aparecem novamenn-
te; se a palavra-passe estiver incorrecta, os trés tracos permanecem.

A palavra-passe é a mesma para os quatro programas, e pode ser
activada ou desactivada em todos os programas. Esta funciio difere
das outras funcdes, porque & independente dos programas. Se o posto
esfiver protegido por uma palavra-passe, o programa ainda pode ser
modificado com o auxilio do selector de ferramenta (0) ou manual-
mente. Todos os ajustes permanecem inalterados.

5.4 Substituicdo das cabecas de soldadura

A substituiciio das cabegas de soldadura deve ser efectuada quando es-
tas estdo gastas ou quando um outro formato de cabega é necessdrio.
Importante: Os ferros de soldar suportam o funcionamento
sem cabeca de soldadura durante um curto instante!
1003A.80E

As cabecas de soldadura também podem ser substituidas com o ferro
em funcionamento, com o auxilio de uma pinga chata.

o Levantar o gancho da mola (pos. 1/fig. 6) e puxar a cabeca de
soldadura com uma pinca chata (pos. 2/fig. 6).

o (olocar a cabeca de soldadura no descanso do ferro ou em qual-
quer outro suporte resistente ao calor.

o Instalar uma nova cabeca de soldadura. Posicionar o dente da
cabega nas estrias do elemento de aquecimento (fig. 7). Isso impede a
rotaciio da cabeca de soldadura.

o Prender a mola no orificio da cabeca de soldadura.

Para assegurar uma boa condugdio térmica, desmontar a cabeca de
soldadura de vez em quando para limpar o elemento de aquecimento
com uma escova de latiio.
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5.5 Ajustes de fabrica
Valores pré-ajustados de fabrica..

Pr3 (1003A.80E)  Temperatura: 360°C
Instalagdo: 5 min
N° de identificacio da cabeca de soldadura: 1
Calibracdio: 0
Energia: 1
Outros ajustes:

Programa Prl

Palavra-passe = 0 (desactivada)

E possivel recuperar os ajustes originais do posto. Para isso, desligar
0 posto. Pressionar em sequida a tecla ENTER. Mantendo esta tecla
sob pressdio, ligar o posto e esperar que o teste do mostrador estej
terminado (todos os segmentos se acendem brevemente).

5.6 Supressdo da palavra-passe

Se o utilizador ndo se lembrar mais da palavra-passe, esta pode ser
suprimida seguindo as instrucdes do pardgrafo.

Todos os pardmetros memorizados serdo apagados.

5.7 Trabalhos com componentes sensiveis

Certos componentes podem ser danificados por uma descarga
electrostdtica (respeite os avisos de perigo das embalagens ou
informe-se junto ao fabricante ou do seu fornecedor). Para proteger
esses elementos da estrutura, convém trabalhar num local ao abrigo
de descargas electrostdficas.

0 posto de soldadura pode ser integrado sem problemas a esse fipo de
ambiente. Gracas ao casquilho de compensacéio de potencial (fig. 9), a
cabeca do ferro de soldar pode ser conectada a um alto valor 6hmico
(220 k2) ao suporte de trabalho condutor. O posto de soldadura pos-
sui um equipamento anti-estdtico completo, além de estar conforme
s exigéncias do padrdo militar americano. Observacéio: A cabeca de
soldadura estd aterrada.

5.8 Calibrar o posto de soldadura

0 posto 1003A.E oferece duas possibilidades de calibraco..

Estas duas funcdes estiio descritas nos paragrafos 5.3.4: Identificagdo
da cabeca de soldadura (0) e 5.3.5: Funciio de calibracdo (C).
Cumprir o procedimento a seguir para calibrar correctamente o posto
de soldadura. Em primeiro lugar, identificar o tipo de cabea de
soldadura ufilizado (5.3.4 Identificactio da cabeca de soldadura (0)).
0 posto determinard, controlard e exibird a temperatura correcta

da cabeca de soldadura. Se o nimero de identificacdo da cabeca de
soldadura ndo estiver correcto, o posto funcionard em mas condides.
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Afunciio de calibragdio (5.3.5 Fungdio de calibragdo (C)) permite
concordar com exactido a temperatura actual da cabeca de soldadura
com a temperatura exibida. Para efectuar estar operacéio, proceder da
seguinte maneira:

* Ajustar a temperatura no valor desejado (5.3.1 Funcdo de femperatura (°)).
© Indicar o tipo de cabega de soldadura utilizado (5.3.4 Identificacio
da cabega de soldadura (0)).

® Escoler a fungdio «Calibracdio» e posicionar o valor em 0 utilizando
as teclas (+) e (-).

o Voltar ao ecri standard e esperar que a femperatura exibida se estabilize.
© Medir a temperatura da cabeca de soldadura com um termémetro e
uma sonda.

o (omparara os dois valores.

o (alculor a diferenca de temperatura, com AT = TI003AE - Tsonda
Introduzir a diferenca de temperatura AT calculada (com o sinal) na
posicdio «Calibragdio» com o auxilio das teclas (+) e (-).

Nota:

Para evitar erros de medicdo, efectuar este procedimento num local ao
abrigo de correntes de ar.

6. Mensagens de erro e solucdes

6.1 Erros gerais

Se o posto niio funcionar como previsto, verificar os seguintes pontos:

o Ha presenca de tensiio elécirica?

(Verifique a conexdo do cabo de alimentaciio aos conectores.)

o ( fusivel estd defeituoso? Observar que um fusivel defeituoso pode ser
causado por avarias imporfantes. A simples substituicdo do fusivel talvez
niio baste.

o 0 ferro de soldar estd conectado ao bloco de regulagéio?

Se, apos ter controlado os pontos acima, a cabega de soldadura niio
conseguir alcancar a temperatura escolhida, utilizar um ohmimetro para
verificar a resisténcia de aquecimento e o sensor de femperatura.

Fig.10

7 6

Controlo de continvidade do elemento térmico.

E preciso poder medir uma resisténcia inferna de 6C2 (com o ferro
frio) enre o ponto de identificaciio 1 e o ponto de identificacdo 6.
Durante uma inferrupcdo, substituir o elemento térmico (ver abaixo).
Controlo de continvidade do palpador térmico.

E preciso poder medir uma resistancia interna de 10 € (com o ferro frio)
entre o ponto de identificaciio 7 e o ponto de identificacdo 3.

Durante uma interrupcio, substituir o elemento térmico (ver abaixo).
6.2Mensagens de erro

0 posto 1003A.E estd equipado com um sistema de detecciio automdtica de
erro. 0 resultado da detecciio ¢ apresentado na forma de um nimero de
codigo.A mensagem ,Err’ aparece nos trés primeiros mostradores. No mesmo
instante, o nimero do erro aparece no quarto mostrador. Os cédigos de erro
siio fornecidos no quadro.
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Descricdio do erro

Decisdo

Valores de calibragdio avariados

Mandar o posto para reparo

Mandar a ferramenta para reparo

= _ _ i | Temperatura de jungiio de frio do
1 | sensor/ cabo defeituoso

g ut ol ,‘-, Aferramenta ndo pode ser identificada. | Mandar a ferramenta para reparo

Thermocouple ou cble défectueux ou Mandar a ferramenta para reparo

surchauffe.

Termopar ou cabo defeituoso ou Mandar a ferramenta para reparo

sobreaquecido.

Reset do posto

)2 _ _IZ1 | Paréimetro de folga avariado.

6.3 Outros erros

Qutros erros podem ocorrer, indicando uma falha possivel do ferro de soldar. Estes
rros podem ser o seguintes:

© 0 posto indica em permanéncia  temperatura ambiente.

Nesse caso, o elemento estd defeituoso ou, seniio, o cabo do ferro, se este utilizar
um termopar (1003A.80E).

© 0 posto indica em permanéncia uma femperatura demasiado alta. Este erro pode
surgir durante a utilizagio da pinca. Nesse caso, desligar o posto e substitui-la por
um modelo novo.

6.4 Substituiciio do elemento de aquecimento

Antes de substituir um elemento de aquecimento, desligar o posto de
soldadura e desconectar o conector do ferro de soldar.

Esperar alguns minutos para permitir que o ferro arrefeca.

e Separar o ferro de soldar 1003A.80E do posto.

o Retirar a cabeca de soldadura arrefecida (pos. 1/fig. 11) e a fixagdo
(pos. 2/fig. 11) do elemento térmico.

e Desenroscar o parafuso de fixagdo do cabo (pos. 4/fig. 11).

o Retirar o cabo (pos. 5/fig. 11).

e Soltar o racord de pinca entre os elementos térmicos (pos. 3/fig.
11) e os fios de conexdio (pos. 6/fig. 11).

o Substituir o elemento térmico (pos. 3/fig. 11) ou a conduta de
conexdo (pos. 8/fig. 11).

o Restabelecer a junciio por brasagem entre o elemento térmico e os
fios de conexdo (fig. 12).

Atenciio! Niio permutar os condutores ,branco” e ,vermelho
o Montar o aparelho efectuando as operacdes no sentido inverso

gl , 5

“|

oo
RS

o ' 2
777777777777

Fig.12  Elemento térmico | | Sensor de temperatura
Elemento térmico Elemento térmico

branco prefo| | branco azul
verde (-) verde | [terra vermelho (+)  branco/
Termopar Termopar vermelho
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6. Limpeza

Indicadio:
Utilizar exclusivamente pecas de reposiciio e de desgaste originais
FACOM para a validade da garantia e a obtenciio de um funciona-
mento seguro.

o (uidar para que a cabecas de soldadura e dessoldadura estejom
sempre estanhadas

o Limpar as cabecas de soldadura e dessoldadura, se necessério,
antes do processo de dessoldadura de forma a remover o estanho
usado e os restoes de fundente com uma esponja homida.

Para obter uma boa condutividade térmica, a cabeca de soldadura
deve ser desmontada de vez em quando e o elemento térmico deve
ser limpo com uma escova de latdio.

o Tomar cuidado para que as aberturas de aeraéo néo perdam a sua

eficiéncia devido ao acimulo de poeira.

N

=] 1002.P1
~—C_] 1002.P2
==C_1 1002.P3

‘ NUW-1003A.E~0208.indd 50

@mﬁ{)
1003A.80E
Y,
661618 R
Sn40Ph60
01 mm
661626
Sn60Pb40
01 mm )
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Spis tresci m Nie tylko z narzedziami uniwersalnymi takimi jak
1003A.80E, ale réwniez z narzedziami do elementéw typu
1. Wstep fine pitch oraz pincetq do rozlutowywania.
2. Dane techniczne Réznorodnosé dostepnych funkeji oraz szybkos¢ kontroli
3. Zasady bezpieczenstwa doktadnosci sprawiajq, ze stanowisko lutownicze jest
4. Praca ze stanowiskiem doskonale dostosowane do proceséw produkcyjnych
5. Opis dziatania wymagaijqcych wysokiej jakosci.
6. Komunikaty btedéw i rozwiqzania
7. Konserwacja Dane:

* Antystatyczne

* Wzmocniona izolacja elekiryczna
* Réwnowaga potencjatéw

* Regulacja energii

* Lutownica niskonapigciowa 24 V

¢ Zgodno$¢ z normami VDE-GS, CE, VDE-EMC

1.2 Lutownica

1003A.80E jest skuteczng lutownicq zapewniajgc bardzo
wysokgq jakoé¢ energii termicznej. Narzedzie to jest dosko-
nale dostosowane do lutowania wytgcznikéw, kabli i ko-
nektoréw oraz wszystkich operacii lutowania zapewniajgc
doskonate dostarczanie ciepta.

2. Dane techniczne

Obudowa regulacii

Napigcie sieciowe: 230 V™, 50-60 Hz

Napiecie wtdrne: 24 V™ Moc: 80 W

Technologia: SENSOTRONIC z wyswietlaczem cyfrowym
Zakres temperatur: regulowany 50°C - 450°C
Wyswietlacz: 4 wyéwietlacze z siedmioma segmentami
luminescencyjnymi

Przewdd: 2 m PCV z wtyczkq

14 15 Budowa: antystatyczna, izolacja zgodna z normami MIL-
SPEC/ESA Bezpiecznik: 400 mA, opdzniony
1. Wskaznik 9. Gabka z wiskozy Lutownica 1003A.80E
2. Obudowa regulacii 10. Wytqeznik zasilania Napiecie: 24 V™
3. Przycisk kontroli 11. Styk réwnowazenia Moc: 105 W /280°C - 80 W /350°C
potencjatéw Moc przy uruchomieniu: 290 W
4. Wspornik 12. Ztqcze lutownicy Czas nagrzewania: okoto 40 s (280°C)
5. Gniazdo na groty 13. Przewéd lutownicy Masa (bez przewodu): okoto 50 g
6. Narzedzie do lutowania  14. Bezpiecznik i Przewdd: 1,5 m ultra-gigtki, femperaturo odporny, antystatyczny
oprawka Budowa: antystatyczna zgodnie z normami MIL-SPEC/ESA
7. Grot 15. Przewéd zasilania
8. Pojemnik na ggbke 16. Ztqgcze sieciowe
3. Instrukcja bezpieczenstwa
1. Wstep
1.1 Obudowa regulacji Dla bezpiecznego uzytkowania lutownicy nalezy sig

zapoznaé uwaznie z instrukejq i przestrzegaé w catosci

Zastosowanie mikroprocesora utatwia uzytkowanie i ‘ ¢
zasad uzytkowania .

regulacje funkcji dostepnych w stanowisku lutowniczym. ) . o
®  Gwarancja producenta i jego odpowiedzialno$é

obowidzujg w granicach normalnego uzytkowania
produktu | uzywanie do celéw innych niz skonstruowano
produkt lub samowolne przerébki anulujq gwarancie ) .

Istnieje mozliwo$¢ wybrania czferech ustawier wstepnych i
zapisania ich w pamieci za pomocq prostego menu.
Stanowisko 1003A.E wspétpracuje z réznymi narzedziami.
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® INalezy sprawdzi¢ kazdy element przed uzyciem.
Wadliwe / zuzyte czeici zastgpi¢ nowymi w specja-
listycznym serwisie lub przez serwis producenta .
Nieprawidtowe naprawy mogqg spowodowaé wystgpienie
ryzyka wypadku . Do napraw uzywaé oryginalnych
czeéci zamiennych FACOM .

®  Przed podigczeniem lutownicy do sieci upewnié

sig, czy grot jest dobrze obsadzony w obudowie i czy
nie dotyka skéry , wloséw , materiatéw wrazliwych na
temperature i innych fatwopalnych . Uzywaé podstawki
odpornej na ciepto .

® Upewni¢ sig, czy osoby postronne, a szczegdlnie
dzieci, nie majq dostepu do lutownicy bez Waszego
pozwolenia .

® UWAGA ! Ryzyko pozaru!Upewni¢ sie, czy pr-
zedmioty tatwopalne, butle z gazem i inne elementy
$rodowiska pracy sq oddalone od lutownicy . Po kazdym
uzytkowaniu odlozy¢ lutownice na podstawke . Wylqcezyé
z sieci po zakonczeniu pracy z lutownicq .

® Nie pozostawiaé lutownicy gorqcej bez dozoru;
lutownica potrzebuje czasu na ostygniecie w zaleznosci
od temperatury nagrzania grota .

®  Zachowaé stanowisko pracy w porzqdku ;
nieporzqdek zwieksza ryzyko wypadku przy pracy.

® Zwiqzki uzyte do lutowania zazwyczaj zawierajq
szkodliwy otéw ; nie wktadaé do ust drutu lutowniczego
(cyny ), nie wdychaé oparéw przy lutowaniu; po kazdej
operacji z rolkg cyny my¢ rece.

®  Przestrzegaé lokalnych zasad i przepiséw nt.
odpadéw odnosnie resztek materiatu lutowniczego i
wylutowywanych elementéw .

®  Poniewaz uzywane materialy w trakcie lutowania
mogq mie¢ szkodliwy wptyw na zdrowie uzytkownika,
upewni¢ sie , czy przewietrzenie i odciqg oparéw
dobrze funkcjonujq i sq zgodne z lokalnymi wymogami
bezpieczenstwa i higieny pracy .

®  Upewni¢ sig , czy przewdd jest w dobrym stanie, nie
wyciqgaé wiyczki z kontaktu ciggngc za przewéd , nie
przenosi¢ lutownicy trzymajgc za przewéd . Upewnié sie,
czy na przewéd nie dziata temperatura, czy przewody
nie sq zanurzone w oleju lub innych cieczach i czy

nie sq narazone na dziatanie przedmiotéw o ostrych
krawedziach .

® Niewlasciwie zabezpieczone lub uszkodzone przewo-
dy mogq spowodowaé spigcie i porazenie uzytkownika !
®  Chroni¢ przed wilgocigi ptynami!Przechowywaé w
odpowiednim , suchym i chronionym miejscu, zabezpiec-
zonym przed dzieémi.

® Uwazaé przy kazdym uzytkowaniu ! Okresowo
kontrolowaé lutownice , a do napraw i wymian uzywaé
oryginalnych czesci.

Przestrzega¢ lokalnych i miedzynarodowych przepiséw
zdrowia , bezpieczenstwa i higieny pracy.

NUW-1003A.E~0208.indd 52

4, Praca ze stanowiskiem

4.1 Przed rozpoczeciem pracy

Noalezy sprawdzié, czy opakowanie zawiera nastepujqce czesci:
* Regulacja

* Przewdd zasilania

* Lutownica z grotem do lutowania

* Wspornik lutownicy z ggbkg

* Instrukcja obstugi i instrukcja bezpieczenstwa

W przypadku brakujgeych lub uszkodzonych elementéw,
nalezy skontaktowaé sig ze sprzedawceq.

Wazna informacja:

Groty mogq osiqgaé temperaturg 450°C (842 °F). Wszel-
kie przedmioty, ptyny lub gazy tatwopalne nalezy umiesci¢
z dala od lutownicy.

Unika¢ wszelkiego kontaktu ze skérq lub delikatnymi
materiatami.

Po uzyciu lutownicy, nalezy jq odtozy¢ na wspornik.

Nalezy postepowaé zgodnie z nastepujgcymi zalece-
niami w celu zapewnienia bezpieczenstwa i zwigkszenia
trwatoéci lutownicy i grotéw:

* Nie uderzaé lutownicq o inne przedmioty, element grze-
iny jest delikatng czescig. Nie zeskrobywaé cyny grotem.

* Przed uzyciem lutownicy, nalezy sprawdzi¢, czy grot jest
prawidtowo umocowany.

* Przed lutowaniem nalezy wyczysci¢ grot wilgotng ggbkg.
* Nie czysci¢ grotu po lutowaniu.

* Grot nalezy czyscié¢ wytqcznie ggbkg, w innym wypadku
ulegnie on szybkiemu uszkodzeniu.

* Nie uzywa¢ lutownicy bez grotu.

4.2 Pierwsze uruchomienie

Nalezy postepowaé zgodnie z instrukcjami przed
rozpoczeciem pracy.

Procedura uruchomienia:

* Sprawdzi¢, czy napiecie w sieci jest zgodne z podanym
na tabliczce znamionowe;.

* Ustawi¢ wytqcznik w pozycji 0.

* Podiqczyé przewdd zasilania do gniazda z tytu obu-
dowy regulacii.

* Umiesci¢ wilgotng ggbke we wsporniku lutownicy.

* Podtqczyé lutownice do obudowy regulacii i umiescié we wsporniku.
* Podiqczyé przewdd do sieci.

* Wigezy¢ stanowisko (ustawi¢ wytqeznik gtowny w pozyciil).
* Stanowisko lutownicze jest gotowe do uzycia.

Po zakoriczeniu kontroli wyswietlacza (wszystkie segmenty
wyswietlacza zapalajq sig na chwilg), nastepnie wyswietla
sig temperatura grotu.

Stanowisko jest gotowe do uzycia.

4.3 Instrukeje dotyczqce lutowania

* Punkt lutowania musi byé zawsze czysty i odttuszczony.
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* Czas lutowania musi byé jak najkrétszy; niezbedne jest
zapewnienie wystarczajgcego nagrzania w celu wykonania
prawidtowej spoiny.

* Przed lutowaniem, nalezy przetrzeé grot wilgotng ggbkg
w celu nadania mu potysku. Zapobiega to zanieczyszczeniu
punktu lutowania tlenkami lub spalonym topnikiem.

* Podgrzaé réwnomiernie punkt lutowania na uchwycie lub
plytce elementu.

¢ Uzyé drutu zgodnego z DIN 1707 z topnikiem).

* Powtérzy¢ operacie.

* Od czasu do czasu przeciera¢ grot wilgotng ggbkq. Zgnie-
ciony grot zwigksza czas lutowania.

* Nie czysci¢ grotu po ostatnim lutowaniu. Osady spoiny
chroniq grot przed utlenianiem.

5. Opis dziatania

5.1 Programy
Stanowisko lutownicze T003A.E posiada cztery niezalezne
programy. Regulacje dla kazdego narzedzia sq zapisywane
w programach i mogq by¢ modyfikowane przez uzytkownika.
Po wybraniu innego programu, stanowisko jest szybko konfi-
gurowane dla innej lutownicy lub zastosowania.
Stanowisko rozpoznaje automatycznie model podtqczonego
narzedzia i wybiera odpowiedni program z ustawieniami
zapisanymi w pamieci (1003A.80E = Pr3).
Zmiana ustawien jest natychmiastowa.
Nie zachodzi koniecznoéé wybierania temperatury lub
parametréw. Program zmienia sie automatycznie tylko w
przypadku zmiany narzedzia.
Podczas uzytkowania jednego typu lutownicy, istnieje
mozliwo$¢ wybrania innego programu za pomocq przy-
ciskéw (+) i (). Ustawienia fabryczne sq zachowywane do
momentu zmiany parametréw.
Kolejny punkt opisuje metode zmiany ustawien.
Obstuga przetqgcznika narzedzi.
Przetqcznik umozliwia wybranie narzedzia obstugiwanego
przez stanowisko lutownicze T003A.E spoéréd jednego z
czterech réznych modeli.
Po uzyciu przetqeznika, stanowisko rozpoznaje typ uzywanej
lutownicy i przetqcza sie na odpowiedni program. Stanowisko jest
bardzo dobrze dostosowane do obstugi przetqcznika narzedzi.
5.1.1 Wybér programéw
Wybér programu odbywa sig wedtug nastepujqcej procedury
(rys. 1: Procedura wyboru programéw).

WEACZANIE

Rys.1

WYSWIETLANIE WARTOSCI

@ O

WYSWIETLANIE PROGRAMU

@

WYBOR PROGRAMU

lub8s

lub8s
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5.1.2 Wybor programéw

Po nacisnieciu przyciskéw (+) i (-), uzytkownik moze przejé¢
od wyswietlania standardowego do wyboru réznych
programéw. Te same przyciski stuzq do wyboru programu
(Pr1 do Pr4). Uzytkownik moze powréci¢ do wyswietlania
standardowego naciskajqc przycisk ENTER. Parametry wybra-
nego programu sq natychmiast fadowane i aktywne. Jezeli
przycisk ENTER nie zostanie nacisniety w ciggu o$miu sekund,
stanowisko powraca automatycznie do wyéwietlania stan-
dardowego. Réwniez w tym przypadku wybrane parametry
programu sq uwzgledniane i natychmiast aktywowane.

5.2 Obstuga stanowiska

Zasada dziatania stanowiska 1003A.E umozliwia fatwe
uzytkowanie wszystkich funkeii tylko za pomocq trzech
przyciskéw kontrolnych. Cztery programy ustawia si¢ w taki
sam sposdb.

Po wprowadzeniv parametréw do programu, stanowisko

jest szybko dostosowywane do réznych, czestych i
powtarzajqcych sie operacii lutowania dzigki mozliwosci
zmiany programu. Zmiany kazdego parametru nie sq
niezbedne.

W celu ustawienia programu, nalezy go wybraé zgodnie

z punktem 5.1. Wszystkie ustawienia i zmiany parametréw
odnoszq sie do tego programu. Ustawienia odbywaigq sie za
pomocq trzech przyciskéw +, - i ENTER.

Ustawienia sq automatycznie zapisywane i aktywowane naty-
chmiast. Po 8 sekundach, stanowisko przetqcza sie automaty-
cznie na wyéwietlanie temperatury (rysunek 2).

Wyswietlacz wskazuije stale temperature grotu (trzy cyfry),
czwarty znak wskazuje jednostke temperatury w °C (Cels-
jusz) lub °F (Fahrenheit).

W celu umozliwienia identyfikacji wybranej funkeji, symbol
odpowiadajqcy funkeji miga ba wyséwietlaczu z prawej strony.

SYMBOL MENU ITEM
(] Ustawianie temperatury
,' ,' Ustawianie jednostek
':, Ustawianie czuwania
,':,’ Identyfikacja grotu
,'_ Kalibracja temperatury
,': (zas reakgji
F’ Hasto
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5.2.1 Ustawianie parametréw
Rysunek 3 przedstawia procedure ustawiania parametréw.

WYSWIETLANIE WARTOSCI
Rys.3 X2 4:18k
temp. ,- ’ regulacja @-
x2 =1
Q jednostka ,, " regulacja
x2 Nad
Q czuwania ,-' regulacja %
&)
x2 identyf. grotu ,,"’ regulacja
x2 kQ . )
alibracja R regulacja @
x2 energia ": regulacja %
2 e T s
asto ,- regulacja @

5.2.2 Opis ustawien parametrow

W trybie wyswietlania standardowego, dostep do ustawien

parametréw odbywa sie za pomocq przycisku enter. Sekwen-

cja wyboru (ustawienie parametréw) zostato przedstawione

na rysunku 4. Przemieszczanie miedzy kazdym parametrem

odbywa sig za pomocq przyciskéw (+) i (-). Powrdt do

wyswietlania standardowego odbywa sie po dwukrotnym

kliknieciv (dwa nacisnigeia) przycisku ENTER.

Symbol wybranej funkcji miga w czwartym segmencie.

Jezeli zaden wybdr nie zostanie wykonany w czasie 8

sekund, stanowisko powraca do wyswietlania standar-

dowego. Wszystkie ustawienia parametréw sq zapisywane i

natychmiast aktywowane.

5.2.3 Procedura szybkiego wyboru

Funkcja podwéjnego kliknigcia pozwala na utatwienie

ustawiania parametréw. Po wybraniu parametru w programie

(patrz rysunek 3), istnieje mozliwos¢ powrotu do wyséwietlania

standardowego przez dwukrotne kliknigcie (dwa naciéniecia)

przycisku ENTER. Podwdjne kliknigcie na ekranie standardowym

powoduje powrdt do pozycji poprzednio wybranego programu.

Nie zachodzi konieczno$¢ przewijania catego programu.

5.3 Opis funkcji

5.3.1 Funkcja temperatury (°)

Temperatura grotu jest pierwszym parametrem dostepnym w

procedurze regulacji (patrz rysunek 3) za pomocq przycis-

kéw (+) i (-). Zakres temperatur lutownicy T003A.80E.
50°C/120°F =» 450°C/850°F

5.3.2 Funkcja jednostki temperatury (U)

Ta funkcja umozliwia wybér jednostki

temperatury (°C lub °F) za pomocq przyciskéw (+) i (+).
5.3.3 Funkcja wiqczania czuwania (S)

Ta funkcja przetqcza stanowisko lutownicze na poziom
czuwania, jezeli nie byto uzytkowane przez okres
przekraczajqcy ustawienie.
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Zaletq tej funkeii jest mozliwo$¢ zabezpieczenia grotu i ogra-
niczenia zuzycia energii.

W czuwaniu, temperatura grotu spada do 200°C (390°F).
Zwigkszanie w tym frybie jest podawane w minutach. Zakres
jest dostepny od 0 do 60 min, warto$é O wylqcza tg funkcje.
Kiedy stanowisko przechodzi w tryb czuwania, wyswietlacz
zaczyna migad.

Po naciénieciu przycisku, stanowisko powraca do normalnego
trybu dziatania.

Nie nalezy uzywaé funkeji czuwania do drobnych prac. W
takim przypadku, wymagana energia jest tak niska, ze moze
nie zosta¢ zarejestrowana. Stanowisko moze zmniejszy¢
temperature na temperaturg czuwania. Ograniczenia funkeji
czuwania:

Funkcja czuwania nie jest ograniczona z lutownicg 1003A.80E

5.3.4 Identyfikacja grotu (0)

Charakterystyka temperatury grotéw  jest zalezna od ich
masy i ksztattu geometrycznego. Numer identyfikacyiny grotu
umozliwia dostosowanie pomiaru temperatury do modelu
grotu. Kazdy grot posiada wiasny numer. W zwigzku z tym,
ze stanowisko rozpoznaje typ lutownicy automatycznie,
identyfikacja kombinacii lutownicy i grotu odbywa sig dzieki
wybranemu grotowi. Z tego powodu, kontrola temperatury
jest realizowana w optymalnych warunkach.

Grot Numer
1002.P1 1
1002.P2 1
1002.P3 1

5.3.5 Funkcja kalibracii (C)

Ta funkcja stuzy do regulaciji temperatury grotu. Umozliwia to
dokladne wyswietlanie rzeczywistej temperatury grotu.
Zakres regulacji wynosi £ 50°C (+ 120°F).

Opis procedury znajduje sig w sekiji 5.8.

5.3.6 Funkcja Energia (E)

Funkcja energia pozwala uzytkownikowi na wybér

czasu reakeiji stanowiska, tak aby energia cieplna dostar-
czana przez stanowisko byta dostosowana do réznych
zastosowan. Dostepne sq trzy wykresy (wartoé¢ 1 do 3).

A
T

E3: Czas reakeji krétki. Do operacji wymagajacych duzej mocy.
E2: Czas reakeji $redni. Do operacji wymagajqcych éredniej mocy.
E1: Czas reakcji wolny. Do operacji wymagajqcych niskiej mocy.
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5.3.7 Funkcja hasta (P)

Dzigki funkcji hasta, stanowisko jest zabezpieczone przed
przypadkowq zmiang parametréw. Hasto jest wprowadzane
w postaci liczby z zakresu od 0 do 999. Wartos¢ O (wska-
zanie: 000) wskazuje, ze funkcja hasta jest wytgczona. Po
wprowadzeniu serii cyfr i

zatwierdzeniu przyciskiem ENTER, trzy kreski ( - - -)
wyswietlajq sie na wyéwietlaczu. Stanowisko jest zabezpiec-
zone hastem. Istnieje mozliwo$é przeglgdania wszystkich
parametréw. Aby wytqczyé hasto, nalezy wyswietlié trzy
kreski (- - -) w odpowiednim programie. To samo hasto nalezy
wprowadzié i zatwierdzi¢ przyciskiem ENTER.

Jezeli hasto jest prawidtowe, ponownie wyswietlq sig trzy
zera (000); kreski wyswietlajq sie w przypadku wprowadze-
nia btednego hasta.

Hasto jest takie samo dla czterech programéw, moze byé
wigczane lub wylgczane we wszystkich programach. Ta

funkcja rézni sie od pozostatych tym, ze jest niezalezna od pro-

graméw. Nawet, jezeli stanowisko jest zabezpieczone hastem,
program mozna zmienia¢ za pomocq przetqcznika narzedzi
(0) lub recznie. Wszystkie ustawienia pozostajq niezmienione.

5.4 Remplacement des pannes

Wymiana grotéw nastepuije po ich zuzyciu lub w razie
koniecznoéci zastosowania innego ksztattu.

Waszna informacja: Lutownice tolerujq tylko krétki
czas pracy bez grotu!

1003A.80E

Groty mogq by¢ wymieniane za pomocq szczypiec ptaskich.
o Unie$¢ zaczep sprezyny (poz. 1/rys. 6), wyciqgngé grot
szczypcami ptaskimi (poz. 2/rys. 6).

* Umiesci¢ grot na wsporniku lutownicy lub innej powierzchni
odpornej na dziatanie ciepta.

o Zatozyé nowy grot; ustawi¢ rowek grotu na wystepie ele-
mentu grzejnego (rys. 7). Zapobiega to obracaniu sie grotu.
* Umocowac sprezyne w otworze grotu.

Aby zagwarantowaé dobre przewodzenie ciepta, nalezy od
czasu do czasu zdemontowad grot w celu wyczyszczenia
elementu grzejnego mosiezngq szczotkg.
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5.5 Ustawienia fabryczne
Wartosci ustawier fabrycznych
Pr3 (1003A.80E) Temperatura: 360°C

C Pauza: 5 min

Nr identyfikacyjny grotu: 1

Kalibracja: 0

Energia: 1
Inne ustawienie:
Program Prl
Hasto = O (wytqczone)
Istnieje mozliwoé¢ przywrécenia ustawien fabrycznych sta-
nowiska. W tym celu nalezy wytqczy¢ stanowisko. nastepnie
nacisngé przycisk ENTER. Przytrzymujqc przycisk, wigezyé
stanowisko i zaczekaé do zakonczenia testu wyswietlacza
(wszystkie segmenty zapalajq sie na krétko).
5.6 Usuwanie hasta
W przypadku zapomnienia hasta, istnieje mozliwoéé
usuniecia go zgodnie z instrukcjami z punktu. Wszystkie
parametry z pamieci sq usuwane.

5.7 Praca z elementami delikatnymi

Niektére elementy mogq ulec uszkodzeniu w wyniku dziatania
tadunkéw elektrostatycznych (nalezy przestrzegaé informacii

o niebezpieczenstwie podanych na opakowaniu lub uzyska¢
informacije u producenta lub dostawcy). W celu zabezpieczenia
elementéw nalezy pracowaé w miejscu zabezpieczonym przed
tadunkami elektrostatycznymi.

Stanowisko lutownicze moze byé uzytkowane bez probleméw w
takim $rodowisku. Dzieki nasadce zapewniajqcej kompensacje
potencjatéw (rys. 9), grot lutownicy moze byé potgczony z
wysokq wartoécig oporu (220 kQ) z przewodnikiem.
Stanowisko lutownicze posiada kompletne wyposazenie antysta-
tyczne i jest zgodne ze amerykariskimi standardami wojskowymi.
Nalezy pamietag, ze: Grot jest podigczony do uziemienia.

5.8 Kalibracja stanowiska lutowniczego

Dla modelu 1003A.E stosowane sq dwie metody kalibracii.
Te dwie funkcje zostaly opisane w punktach 5.3.4: Identyfi-
kacja grotu (0) i 5.3.5: Funkcja kalibracii (C).

Nalezy postepowaé zgodnie z nastepujqcq procedurg w celu
wykonania poprawnej kalibracji stanowiska lutowniczego. Po
pierwsze, nalezy zidentyfikowaé typ uzywanego grotu (5.3.4
Identyfikacja grotu (0)). Stanowisko okresla, kontroluje i wyswietla
poprawnq temperature grotu. jezeli numer identyfikacyjny grotu nie
jest prawidfowy, stanowisko dziata w nieprawidtowych warunkach.
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Funkcja kalibracii (5.3.5 Funkcja kalibracji (C)) umozliwia
doktadne uzgodnienie temperatury grotu z temperaturg
wyswietlang. W celu wykonania tej operacji, nalezy
postepowad w nastepujqcy sposdb:

* Wyregulowaé temperaturg do wymaganej wartosci (5.3.1
Funkcja temperatury (°)).

* Wskazaé typ uzywanego grotu (5.3.4 Identyfikacja grotu (0)) .

* Wybraé funkcje «Kalibracja», ustawi¢ warto$é 0 za
pomocq przyciskéw (+) i (-).

* Powréci¢ do wyswietlania standardowego i zaczekaé, az
wyswietlana temperatura ustabilizuje sie.

* Zmierzy¢ temperature grotu termometrem i sondg.

* Poréwnaé obie wartosci.

* Wyliczy¢ réznicg temperatury, AT = TI003A.E - Tsondy

* Wprowadzié réznicg temperatury AT obliczona (ze zna-
kiem) w polu «Kalibracja» za pomocq przyciskéw (+) i (-).
Uwaga:

Aby zapobiec btedom pomiaru, nalezy wykonaé procedure
W pomieszczeniu zabezpieczonym przed przeciggami.

6. Komunikaty btedéw i rozwiqzania

6.1 Btedy ogélne
Jezeli stanowisko nie dziata prawidtowo, nalezy sprawdzi¢
nastepujqce punkty:

¢ Czy zasilanie z sieci dziata?

(Sprawdzié podtgczenie przewodu sieciowego do zigcza.)
¢ Czy bezpiecznik jest sprawny?

Nalezy pamietaé, ze uszkodzenie bezpiecznika mogta
spowodowa¢ powazna usterka. Wymiana bezpiecznika
prawdopodobnie nie zapewni poprawnego dziatania.

* Czy lutownica jest podigczona do obudowy regulacii?
Jezeli po sprawdzeniu punktéw podanych powyzej, grot nie
osic?gc w‘yb¢rcnei te.mperotury, Rys.10
mozna uzy¢ omomierza w celu
sprawdzenia elementu grzejnego
i czujnika temperatury (Rys.10).

7 6
Kontrola ciggtosci elementu termicznego.

Nalezy zmierzy¢ opér wewnetrzny 6Q (kiedy lutownica jest schtodzona)
migdzy punktem 11 punktem 6.

W przypadku przerwy, nalezy wymienié element termiczny (patrz ponizej).

Kontrola ciggtosci czujnika termicznego.
Nalezy zmierzy¢ opér wewnetrzny 10Q (kiedy lutownica jest schtodzona)
migdzy punktem 7 i punktem 3.

W przypadku przerwy, nalezy wymieni¢ element termiczny (patrz ponizej).

6.2 Komunikaty btedéw

Stanowisko 1003A.E jest wyposazone w system automatyc-
znego wykrywania btedéw. Wynik wykrywania jest dostepny
w postaci numeru kodu. Komunikat «Err» zajmuje pierwsze
trzy segmenty. Numer bledu wyswietla sie w czwartym
segmencie. Kody btedu sq podawane w tabeli.
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Ekran Opis btedu Decyzja
F'-,-E Bledne wartosci kalibracji. Zwrot stanowiska do naprawy
F_ _)_{ | Temperatura potqczenia czvjnka | Zwrot narzedzia do naprawy
L / kabel uszkodzony.

,'- - ,':' Narzedzie nie moze by¢ Zwrot narzedzia do naprawy
=7 T | zidentyfikowane.

’,:l"'-l‘ Termoelement lub kabel Zwrot narzedzia do naprawy
- uszkodzony lub przegrzany.

"- '-,-E,‘ Nagrzewanie elementu lub kabel | Zwrot narzedzia do naprawy

uszkodzony lub przegrzany.

{ | Parametr luzv bledny

Zerowanie stanowiska

6.3 Inne bledy

Inne bledy mogq wystepowaé wskazujge mozliwos¢ wystgpienia
usterki w lutownicy. Takimi bfedami mogq byé:

* Stanowisko wskazuje stale temperature ofoczenic.

W takim przypadku, element grzejny jest uszkodzony lub przewdd
lutownicy z termoelementem (1003A.80E).

¢ Stanowisko wskazuje stale za wysokq temperature.

Ten blqd moze wystepowaé w przypadku uzytkowania pincety. W to-
kim wypadku nalezy wytqczy¢ stanowisko i wymieni¢ na nowy model.
6.4 Wymiana elementu grzejnego

Przed wymiang elementu grzejnego, nalezy wylqczy¢ lutownice i

odtqczy¢ zlgeze lutownicy.

Zaczeka¢ kilka minut w celu schtodzenia lutownicy.

* Odtqczyé lutownicg 1003A.80E od stanowiska.

o Zdiqé schtodzony grot [poz. 1/rys. 1) i mocowanie (poz. 2/rys. 11) elementu fermicznego.
¢ Odkreci¢ $rubg mocowania rekojesci (poz. 4/rys. 11).

* Wyijqé rekojes¢ (poz. 5/rys. 11).

¢ Odtqczyé zlqcze zaciskowe migdzy elementami termicznymi (poz.
3/rys. 11) i przewody podiqczeniowe (poz. 6/rys. 11).
* Wymieni¢ element fermiczny (poz. 3/rys. 11) lub przewsd

podtgczeniowy (poz. 8/rys. 11).

* Wykona¢ podtqczenie przez lutowanie migdzy elementem termicznym i
przewodami podigczeniowymi (rys. 12).

Uwagal Nie zmienia¢ miejsc przewodéw «biatego» i «czerwonegon!

* Zmontowac urzqdzenie w odwrotnej kolejnodci.

Rys1l 1 5 345

==

Rys.12 Element grzejny

Element grzejny

bicly czamy
zielony [ zielony
Termoelement

Czujnik temperatury
Element grzejny
bialy niebjeski

<

uziemienle (+)
czerwone

bialy/czerwony

Termoelement
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7. Konserwacja

Wskazanie:

Stosowaé wylqeznie oryginalne czeéci zamienne FACOM w celu
zapewnienia bezpiecznego dziatania i zachowania gwarancjil

* Nalezy zwracaé uwage, aby groty do rozlutowywania i
lutowania byty zawsze pokryte cynq.

* Przecieraé groty do lutowania i rozlutowywania, w razie
potrzeby, przed rozlutowywaniem w celu usuniecia zuzytej
cyny i stopionych resztek za pomocq wilgotnej gabki.

W celu uzyskania dobrej przewodnosci cieplnej, grot musi
by¢ demontowany od czasu do czasu w celu wyczyszczenia
elementu termicznego mosigzng szczotkq.

* Zwracaé uwagg, aby otwory nawiewowe byly wolne od
osadéw kurzu.

—=C——] 1002.P1
~—C_1 1002.P2
==C_"] 1002.P3
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1003A.80E

661618 R
$n40Pb60

01 mm

661626
Sn60Pb40

01mm

207032008 14:04:00



Indholdsfortegnelse m Stationen 1003A.E fungerer med mange forskellige vaerkisjer. kke
kun standardvzerkisjer, sisom 1003A.80E, men ogsd vaerkisjer til
1. Introdukfion fine pitch og fralodningspincet kan anvendes.
2. Tekniske data Denne loddestations mange funktioner og meget hurtige pracisering
3. Sikkerhedsanvisninger ger, at den passer perfekt til arbejdsprocesser, som kraver hej
4. Arbejde med apparatet kvalitet.
5. Funktionsheskrivelse
6. Fejlbeskeder og lasninger
1. Vedligeholdelse Karakteristika:
o Anfistatisk
o Forsteerket elekirisk isolering
o Spandingsudligning
e Energiregulering
o Loddekolbe med lav spanding 24 V
e Qverholder normerne VDE-GS, CE, VDE-EMC

1.2 Loddekolbe

1003A.80E er en effektiv loddekolbe, som producerer en meget stor
maengde varme. Dette vaerkiej er perfekt til lodning of afbrydere,
kabler og stik og til alle lodninger, hvor der er en stor varmeopta-
gelse.

2. Tekniske data

Regulator

Spanding: 230 V~, 50-60 Hz

Sekundeer spanding: 24 V~

Effekt: 80 W

16 Teknologi: SENSOTRONIC med digital visning
Temperaturegulering: 50°C — 450°C

Visning: 4 visninger med syv baggrundshelyste segmenter
Ledning: 2 m PVC med stremstik

Design: antistatisk isolering i henhold til normerne MIL-SPEC/ESA
Sikring: 400 mA, forsinket

14/ 115

1. Indikator 9. Viskosesvamp Loddekolbe 1003A.80E
2. Regulator 10. Stremafbryder Spaending: 24 V-~
3. Styreknap 1. Stik Effekt: 105 W/ 280°C— 80 W / 350°C
4. Holder 12. Stik til loddekolbe Effekt ved start: 290 W
5. Plads til loddespidser 13. Ledning til loddekolbe Opvarmningsfid: ca. 40 sek. (280°C)
6. Loddevaerktej 14. Sikring og sikringsholder Vaegt (uden ledning): ca. 50 g
7. Loddespids 5. Ledninq Ledning: 1,5 m ultra-bajelig, varmebestandig, antistatisk
8. Holder fil svamp 16. Stramstik Design: antistatisk i henhold til normerne MIL-SPEC/ESA
1. Introduktion 3. Sikkerhedsanvisninger
1.1 Regulator Der kan arbejdes sikkert med disse loddekolber, hvis alle sikkerhed-

Anvendelse af en mikroprocessor letter brugen og indstillingerne af
de tilgengelige funktioner pd loddestationen. Der kan valges mellem
fire separate forudindstillinger, som kan gemmes i hukommelsen ved
hizlp of en enkel menu.

sanvisningerne lases og overholdes.

o Anvendelse. Fabrikantens garanti og ansvar bortfalder, hvis
apparaterne anvendes il formdl, de ikke er beregnet fil, eller hvis
de er blevet adelagt.
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o Kontroller hver del inden brug. Fa defekie dele udskiftet af
en specialist eller fabrikanten. Reparationer, som er udfart forkert,
kan medfare risiko for skader pa brugeren. Brug originaldele fra
FACOM il alle reparationer.

o Loddekolben opvarmes. Fer en loddekolbe opvarmes, skal
man serge for, at lodde- eller udformningsspidsen er korrekt mon-
teret. Undga af rere huden, haret eller andre varmefalsomme eller
brandfarlige materialer med spidsen. Arbejd pé et varmebestandigt
underlag.

o Begranset adgang. Serg for at ingen, iszr bern, ikke kommer
i nrheden af en loddekolbe uden din filladelse.

o Brandfare! Inden en loddekolbe opvarmes, skal brandfarlige
genstande, vaesker eller gasflasker fiernes fra arbejdsstedet. Under
pauser fra arbejdet skal loddekolben altid settes i dens holder.
Frakobl loddekolben sa snart arbejdet er ferdigt.

o Lad aldrig en varm loddekolbe vaere uden opsyn. En loddekol-
bes afkelingstid afhaenger af den opnéede temperatur, inden den er
slukket.

o Arhejdsomradet skal vere ryddet op. Et rodet arbejdsomrade
ager risikoen for uheld.

o Lodning med bly er giftigt. Blyet i lodningen er giftigt. Undgd
at indande bly eller dampe. Af sikkerhedsmaessige hensyn anbefa-
les det at vaske hznder efter at have arbejdet med loddetride.

o Bortskaffelse of affald. Der henvises til kommunens vejlednin-
ger om genbrug og bortskaffelse of lodderester.

o Udlufining og udblasning. Materialerne og hjzlpeproduk-
terne, som benyttes under lodningen, kan have helbredsskadelige
virkninger. Sarg for at have en passende ventilation eller udblzes-
ning. Der henvises fil sikkerhedsanvisningerne.

o Beskyt de tilsluttede ledninger. (Dette gzelder ikke ikke-
elektriske loddekolber, som f.eks. gasloddekolber). Traek ikke i
ledningen for af frakoble den eller beer loddekolben i ledningen.
Sarg for at ledningerne ikke udszttes for varme eller kommer i
kontakt med olie eller skarpe genstande. Bdelagte ledninger kan
fordrsage brand, kortslutninger eller medfare risiko for elektrisk
sted.

o Tag hensyn til omgivelserne. Beskyt udstyret mod vasker og
fugt. Hvis dette ikke overholdes, kan det medfare risiko for brand
eller elekirisk stad.

o Pas pé loddekolben. Opbevar alfid udstyret et sikkert sted,
vaek fra fugt og utilgzngeligt for barn. Overhold serviceeftersyn.
Kontroller udstyret jaevnligt. Brug altid originalt tilbeher og origi-
nale reservedele.

o Nationale og internationale bestemmelser. Der henvises til de
nationale og infernationale bestemmelser for sundhed og sikkerhed
pd arbejdspladsen.
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4. Arbejde med apparatet

4.1 Inden arbejdet pabegyndes

Kontroller at emballagen indeholder falgende dele:

o Regulator

o ledning

Loddekolbe med loddespids

o Holder med svamp

o Brugsanvisning og sikkerhedsanvisninger

Kontakt din forhandler, hvis en del mangler eller er defekt.
Vigtigt:

Loddespidserne kan opnd en temperatur pd 450°C (842°F).
Hold alle brandfarlige genstande, vasker eller gasser vaek fra
loddekolben.

Undgé kontakt med huden eller felsomme materiale.

Seet loddekolben filbage i holderen efter brug.

Overhold falgende rad for at kunne bruge loddekolben og spid-
serne sikkert og for at forlznge deres levetid:

o Sted ikke loddekolben ind i noget, da varmemodstanden er en
felsom del. Skrab ikke tin af med spidsen.

o Kontroller at spidsen sidder korreki fast, inden loddekolben
tages i brug.

©  Rens spidsen med den fugtige svamp inden lodning.

©  Rens den ikke efter lodningen.

©  Rens kun spidsen med svampen, da den ellers hurtigt vil blive
gdelagt.

o Brug ikke loddekolben uden spidsen.

4.2 Forste taending

Overhold felgende vejledninger omhyggeligt inden arbejdet startes.
Arbejdsprocedure:

©  Kontroller at spndingen svarer til det, som str pd pladen.
Set hovedafbryderen pd 0.

Set ledningen i sfikket bag pd regulatoren.

Leg den fugtige svamp i loddekolbeholderen.

Tilslut loddekolben til regulatoren og szt den i holderen.
Tilslut ledningen.

Teend loddestationen (Set hovedafbryderen pd 1).

o Loddestationen er klor fil brug.

Efter kontrollen af skeermen (alle skaermens segmenter lyser
kortvarigt) vises spidsens aktuelle temperatur.

Stationen er klar til brug.

4.3 Vejledninger til lodning

o Loddepunkiet skal alfid vaere rent og fri for smarelse.

o Loddetiden skal vaere sa kort som muligt, og samtidig er det
vigtigt, at loddekolben er tilstrakkelig opvarmet for at udfere en
lodning i god kvalitet.

©  Tor spidsen inden lodningen pd den fugtige svamp, sé spidsen
har et blankt skzer. Hermed undgédr man at forurene loddepunkiet
med en rusten lodning eller brandt flusmiddel.
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Opvarm loddepunktet ensartet pi kuglen og komponentens krog.
Foretag lodningen i henhold til DIN 1707 med bejdse).

Gentag handlingen.

Renger spidsen pd den fugtige svamp med jvne mellemrum. En
snavset spids forager loddetiden.

o Renger ikke spidsen under sidste lodning. Lodderesten beskytter

spidsen mod rust.

5. Funktionsheskrivelse
5.1 Programmer

Loddestationen 1003A.E har fire separate programmer. Indstillinger-
ne, som vedrarer hvert vaerktej gemmes i disse programmer og kan
andres af brugeren. Néir der velges et andet program, konfigureres
stationen hurtigt til en anden loddekolbe eller en anden anvendelse.
Stationen genkender automatisk den tilsluttede vaerkigjsmodel og
indstiller sig pd det program, som svarer til de gemte indsfillinger
(1003A.80E = Pr3).

Indstillingerne trader i kraft med det samme.

Det er ikke nadvendigt af vaelge en temperatur eller szrlige parame-
tre. Programmet skifter automatisk, men kun ved skift af vaerktej.
Néir der anvendes en type loddekolbe, forbliver det séledes muligt at
vaelge et andet program med tasterne (+) og (-). Indstillingerne ab
fabrik er gemt, s lznge man ikke @ndrer parametrene.

Naeste afsnit beskriver, hvordan indstillingerne zndres.

Anvendelse af varktojsvaelger

Med varktgjsvalgeren kan man vaelge blandt fire forskellige

typer vaerkigj via loddestationen 1003A.E. Néir vaelgeren er i drift,
genkender stationen den type loddekolbe, som anvendes, og indstilles
automatisk pd det passende program. Stationen er i hej grad egnet fil
anvendelse of vaerkigjsvalgeren.

5.1.1 Valg of programmer
Et program veelges pé felgende méde (fig. 1: Procedure for valg of

programmer).
TANDING

VISNING AF VARDI

Fig.1

0

&)

VISNING AF PROGRAM

&)

VALG PROGRAM

eller8s

0

eller8s

5.1.2 Valg of programmer

Ved at trykke pd tasterne (+) og (-) kan brugeren skifte fra standard-
visningen til valg of forskellige programmer. De samme taster bruges
nu til at vaelge det enskede program med (Pr1 - Pr4). Brugeren kan
vende tilbage fil standardvisningen ved at trykke pd tasten ENTER.
Parametrene for det valgte program indlzses og aktiveres siraks
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Hvis der ikke trykkes pd tasten ENTER inden 8 sekunder, vender
stationen automatisk tilbage til standardvisningen. Ogsd i dette
tilflde tages der hensyn til parametrene for det valgte program, som
siraks traeder i kraft.

5.2 Hvordan bruges stationen

Funktionsprincippet for stafionen 1003A.E ger, at man nemt kan
bruge alle funktionerne kun ved hjzlp of tre taster. De fire program-
mer indsfilles pd samme méde.

Nér parametrene er indfert i et program, filpasses stationen hurtigt

til de forskellige, hyppige og gentagne loddehandlinger ved at skifte
program. Det er sdledes ikke lengere nedvendigt hele tiden at @ndre
hvert parameter.

For at indstille et program skal det vaere valgt, som heskrevet i afsnit
5.1. Hvad angér alle indstillinger og ndringen af parameteret
henvises der nu fil dette program. Indstillingerne foretages ved hjelp
af de fre faster +, - og ENTER.

Indstillingerne gemmes automatisk og traeder i kraft med det samme.
Efter 8 sekunder skifter stationen automatisk til temperaturvisningen
(Figur 2).

Denne visning angiver hele fiden spidsens temperatur (ire cifre) og
den fierde karakter angiver temperaturenheden i °C (Celsius) eller °F
(Fahrenheit).

Symbolet for den valgte funktion blinker yderst fil hejre pd skaermen.

SYMBOL MENU
/(] Indstilling of temperatur
L ,’ Indstilling of enhed
'_:, Indstilling of standby-position
,'_',’ Identifikation af spidsen
,'_- Kalibrering of temperaturen
E Svartid
F’ Adgangskode
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5.2.1 Indstilling of parametre

Figur 3 viser proceduren for indstilling af parametrene.

VISNING AF VARDI

Fig.3 4. karakter

x2 (&) €D)

temperatur L-’ indstilling
X2 Q

enhed ,’ " indstilling
2 (&) -

standby ,-' indstilling
x2 D -

identifikation af spidsen ’, " indstilling
x2 D

kalibrering ,’: indstilling
x2 (&) -

energi "- indstilling
x2 1 -

adgangskode ,‘-’ indstilling

5.2.2 Beskrivelse af indstillingen of parametre

Ud fra standardvisningen kan man fa adgang il valg of parametre
ved hjzlp of tasten ENTER. Vaelgersekvensen (indstilling of parame-
tre) vises pa figur 4. Der flyttes mellem hvert parameter ved hjzlp
af tasterne (+) og (-). Dobbeltklik (to tryk) pé tasten ENTER for at
vende ilbage fil standardvisningen.

Symbolet for den valgte funktion blinker i det fierde segment. Hvis
der ikke foretages et valg inden 8 sekunder, vender stationen tilbage
til standardvisningen. Alle indstillinger af parametrene gemmes og
traeder i kraft med det samme.

5.2.3 Hurtig procedure

Dobbeltklik-funktionen er lavet for at gere indstillingen of parame-
trene nemmere. Efter et parameter er valgt i et program (se figur 3),
kan der vendes tilbage il standardvisningen ved at dobbeltklikke (to
tryk) pd tasten ENTER. Ved at dobbeltklikke fra standardvisningen
vendes der tilbage til positionen for det tidligere valgte program. Det
er ikke lzngere nadvendigt at rulle gennem hele programmet.

5.3 Beskrivelse af funktioner

5.3.1 Temperaturfunktion (°)

Spidsens temperatur er det farste parameter, som er tilgaengeligt

under indstillingsproceduren (se figur 3) ved hjzlp of tasterne (+)

og (-). Temperaturregulering of loddekolben 1003A.80E.
50°C/120°F =» 450°C/ 850°F

5.3.2 Temperaturenhedsfunktion (U)

Med denne funktion kan man vaelge temperaturenhed (°C eller °F)
ved hjzlp of tasterne (+) og (-).

5.3.3 Standbyfunktion (S)

Denne funktion sztter loddestationen pd standby, hvis den ikke har
vaeret i brug i lengere fid, end hvad der er forudindstillet.

Fordelen ved denne funktion er at beskytte loddespidsen og mindske
energiforbruget.
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Pd standby falder spidsens temperatur til 200°C (390°F). Denne
funktion foreges i minutter. Reguleringen gér fra 0 - 60 minutter, hvor
vardien 0 satter denne funkfion ud of drift.

Nar stationen gér pd standby, begynder skaermen at blinke. Nar man
trykker pd en tast, vender stationen tilbage fil normal funktion.

Det filrddes ikke at bruge standbyfunktionen il sma arbejdsopgaver.

| sadanne tilfelde er energien sd lav, at den risikerer ikke at blive
registreret. Stationen vil dermed fejlagtigt mindske temperaturen il
standbytemperaturen. Restriktioner for standbyfunktionen:
Standbyfunktionen gaelder ikke kun loddekolben 1003A.80E.

5.3.4 Identifikation af spidsen (0)

Spidsernes temperaturkarakteristika athaenger af deres vaegt og
geometriske form. Ved hjaelp af spidsens identifikationsnummer kan
temperaturmalingen tilpasses en loddespidsmodel. Hver spids har

sit eget nummer. Eftersom stationen automatisk genkender typen af
loddekolbe, angiver den kombinationen af loddekolbe og spids ud fra
det valgte nummer. Pd denne méde kontrolleres temperaturen under
de mest optimale forhold.

Spids Nummer
1002.P1 1
1002.P2 1
1002.P3 1

5.3.5 Kalibreringsfunktion (C)

Denne funktion bruges til at justere spidsens temperatur. Dermed kan
spidsens faktiske temperatur vises helt ngjagtigt. Temperaturregulerin-
gen er fra + 50°C (+ 120°F).

Proceduren er beskrevet i afsnit 5.8.

5.3.6 Energifunktion (E)

Ved hjzlp of energifunktionen kan brugeren vaelge stationens svartid
pd en sadan méde, ot stationens producerede varmeenergi kan
tilpasses de forskellige programmer. Der findes tre kurver (vaerdi fra
11il 3).

A
T

E3:  Hurtig svartid. Til handlinger som krzever en hej effekttilfarsel.
E2:  Middel svartid. Til handlinger som kraever en mellem effektil-
forsel.

E1:  Langsom svartid. Til handlinger som kraever en lav effekitilfar-
sel.
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5.3.7 Adgangskodefunktion (P)

Takket vaere adgangskodefunktionen er stationen beskyttet mod en
@ndring, som sker ved ef uheld, eller anvendelse af parametre, som
ikke er passende. Adgangskoden er et tal mellem 0 og 999. Vaerdien
0 (visning: 000) angiver, af adgangskodefunktionen er afbrudt. Nar
en raekke tal er indtastet og bekraftet ved et tryk pd tasten ENTER,
vises der tre sireger ( - - -) pd skaermen. Stationen er nu beskyttet
med adgangskoden. Alle parametre kan dog alligevel blive vist. For
at deaktivere adgangskoden skal de tre punkter (- - -) vises i det
pagaldende program. Gentag summe adgangskode og bekraeft med
tasten ENTER.

Hvis adgangskoden er korrekt, vises der tre nuller (000) igen. De tre
sireger forbliver vist, hvis der tastes forkert.

Adgangskoden er den samme for alle fire programmer, og den

kan akfiveres eller deaktiveres i alle programmer. Denne funkfion
adskiller sig fra de andre funktioner ved, at den er uafhzngig of
programmerne. Selvom stationen er beskyttet med en adgangskode,
kan programmet @ndres med varkiejsvaelgeren (0) eller manuelt. Alle
indstillinger forbliver uaendret.

5.4 Udskiftning of loddespidser

Spidserne udskiftes, nér de er slidte, eller hvis der skal bruges en
anden udformning.

Vigtigt: Loddekolberne kan fungere uden spidser i et kort
ojeblik!

1003A.80E

Spidserne kan ogsé skiftes ved hjaelp af en flad tang, nér loddekolben
er i drift.

o Loft krogen pa fiederen (punkt 1/figur 6) og traek i spidsen med
en flad tang (punkt 2/figur 6).

o St spidsen i loddekolbeholderen eller en anden varmebestandig
holder.

o Monter en ny spids, sa hakket pa spidsen gér ind i knasten pd
varmeelementet (figur 7). Dette forhindrer spidsen i at dreje.

o Fastger fiederen i spidsens hul.

For at sikre en god varmeledning skal spidsen afmonteres af og il og
varmeelementet skal rengares med en messingharste.
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5.5 Indstilling ab fabrik
Forudindstillede veerdier ab fabrik.
Pr3 (1003A.80E)  Temperatur: 360°C
Indsfilling: 5 min
Spidsens identifikationsnummer: 1
Kalibrering: 0
Energi: 1

Anden indstilling:

Program Prl

Adgangskode = 0 (deaktiveret)

De oprindelige indstillinger af stationen kan genoprettes. For at gere
dette skal stationen farst slukkes. Herefter trykkes der pd tasten
ENTER. Mens tasten holdes inde, tzendes stationen og vent til festvis-
ningen er slukket (Alle segmenter taendes kortvarigt).

5.6 Slet adgangskoden
Hvis man har glemt adgangskoden, kan den slettes ved at falge
vejledningerne i afsnittet 5.5. Alle gemte parametre vil blive slettet.

5.7 Arbejde med folsomme komponenter

Visse komponenter kan blive edelagt af en elekirostatisk afladning
(overhold advarslerne pa emballagen eller kontakt fabrikanten eller
din forhandler). For at beskytte disse dele anbefales det at arbejde
vaek fra elekirostatisk afladning.

Loddestationen kan uden problemer opsaettes i et sadant milje. Takket
vaere holderen kan denne jordforbindelse (figur 9), loddekolbens
spids forhindes med en hej ohm-vaerdi (220 k<) fil arbejdshordet.
Loddestationen har et komplet antistatisk udstyr og overholder
desuden de amerikanske militaere standardkrav. Bemaerk: Spidsen
forhindes til jord.

5.8 Kalibrer loddestationen

Der er to muligheder for kalibrering of 1003A.E.

Disse to funktioner er fidligere beskrevet i afsnittene 5.3.4:
Identifi-kation af spidsen (0) og 5.3.5: Kalibreringsfunktion (C).
Felg den falgende procedure for at kalibrere loddestationen korrekt.
Farst identificeres typen of den anvendte spids (5.3.4 Identifikation
af spidsen (0)). Stationen fastsztter, kontrollerer og viser spidsens
korrekie temperatur. Hvis spidsens identifikationsnummer ikke er
korrekt, vil stationen fungere under darlige betingelser.
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Med kalibreringsfunktionen (5.3.5 Kalibreringsfunktion (C)) kan man
afstemme spidsens aktuelle temperatur helt praecist med den viste
temperatur. Gar som felger for at kalibrere:

o Indsfil temperaturen pé den enskede verdi (5.3.1 Temperaturfunk-
tion (°)).

© Angiv typen af den anvende spids (5.3.4 Identifikation af spidsen
(0)).

o Velg funktionen , Kalibrering” og indstil vaerdien pd 0 med tasterne
(+) og (-).

o Viend tilbage il standardvisningen og vent il den viste temperatur
bliver stabil.

o Mal spidsens temperatur med et termometer og en faler.

o Sammenlign de to vaerdier.

o Beregn femperaturforskellen med AT = T1003A. - Tfoler

© Indtast den beregnede temperaturforskel AT (med tegnet) i
positionen , Kalibrering” med tasterne (+) og (-).

Bemaerk:

For at undgé fejlmdlinger skal denne procedure foretages i
et lokale vk fra luftstrom.

6. Fejlbeskeder og losninger

6.1 Generelle fejl

Huis stationen ikke fungerer som forventet skal felgende punkter
kontrolleres:

o Er der spznding?

(Kontroller ledningens tilslutning i stikkene.)

o Ersikringen sprunget? Bemaerk af en sprunget sikring kan skyldes, at
spidsen er for stor. Det er méske ikke nok kun at skifte sikringen.

o Er loddekolben filsluttet fil regulatoren?

Huis spidsen ikke ndr den valgte temperatur, efter de ovenstdende
punkier er kontrolleret, kan der bruges en ohmmiler fil at kontrollere
varmemodstanden og temperaturfaleren

Fig.10

7 6

Kontrol af varmeelementets kontinuitet.

Der skal méles en modstand, der er under 6C2 (ndr loddekolben er kold)
mellem afmzerkningen 1 og afmzerkningen 6. Under en afbrydelse udskiftes
varmeelementet (se nedenfor).

Kontrol f varmefalerens konfinuitet.

Der skal méles en modstand, der er under 102 (nér loddekolben er kold)
mellem afmzrkningen 7 og afmzrkningen 3.

Under en afbrydelse udskiftes varmeelementet (se nedenfor).

6.2 Fejlbeskeder

Stationen 1003A.E har et automatisk fejlregistreringssystem. Resultatet of
registreringen vises med en kode. Meddelelsen Err' vises i de tre farste
segmenter. Pd samme tid vises fejlnummeret i fierde segment. Fejlkoderne er
angivet i skemaet.
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Skaerm Beskrivelse af fejlen Beslutning
F,-,-E’ Veerdier for fejl ved kalibreringer. Stationen skal repareres
F,_,- Y :(lilde/tll(virglungsrempemmr for defekt | Varktajet skal repareres
L (| foler/kabel.

F,-,- F, Vaerkigjet kan ikke identificeres. Veerkiajet skal repareres

1= _ 71 | Defekteller overophedet fermoele- Veerkiajet skal repareres

L0707 | menteller kabel

)= _ 11 | Opvarmning of element eller defekt Veerkiajet skal repareres

L7070 | eller overophedet kabel

F,.'.‘:" Fejl ved parameter. Vaerkiajet skal repareres
6.3 Andre fejl

Der kan opstd andre fejl , som angiver en mulig fejl ved loddekolben.
Disse fejl kan vaere:

Stationen angiver hele tiden rumtemperaturen.

| dette filfaelde er varmeelementet eller loddekolbens ledning, som
bruger et termoelement (1003A.80E), defekt.

o Stationen angiver hele fiden en for hj temperatur. Denne fejl kan
opstd under brug af pincetten. | dette filfaelde skal stationen slukkes
og udskiftes med en ny model.

6.4 Udskiftning af varmeelementet

Inden et varmeelement udskiftes, skal loddestationen slukkes og
stikket til loddekolben skal frakobles.

Vent nogle minutter indiil loddekolben er afkelet.

o Adskil loddekolben 1003A.80E fra stationen.

o Fiern den afkelede spids (punkt 1/figur 11) og befastelsen (punkt
2/figur 11) fil varmeelementet.

® Losn monteringsholten til handtaget (punkt 4/figur 11).

® Tag handtaget af (punkt 5/figur 11).

o Lasn klemmen mellem varmeelementerne (punkt 3/figur 11) og
ledningerne (punkt 6/figur 11).

o Udskift varmeelementet (punkt 3/figur 11) eller reret (punkt 8/figur 11).
® Lod samlingen summen igen mellem varmeelementet og lednin-
gerne (figur 12).

Bemaerk! Byt ikke om pd den hvide og rade ledning!

o Apparatet monteres i modsat raekkefalge.

Fig.I1

1

2

Fig.12  Varmeelement Temperaturfoler
Varmeelement Varmeelement
hvid sort | | blanc bla
gren (-) gron | |jord red (+) hvid/red
Termoelement Termoelement
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7. Vedligeholdelse e ™

Vejledning: [ ¢
Brug kun originale FACOM reservedele og sliddele for at opnd en

sikker drift og daekning of garantien! e —-

o Sarg for at lodde- og fraloddespidserne altid er fortinnet 1003A.80E
\_ %
661618 h
Sn40Ph60
© Tor lodde- og fraloddespidserne, hvis det er nadvendigt, inden 07 mm
fralodningen for at fierne brugt fin og flusresterne med en fugtig
svamp . 661626
Sn60Pb40
e N 01 mm Y,

For at sikre en god varmeledning skal loddespidsen afmonteres af og
@ til, og varmeelementet skal rengares med en messingharste.

o Sarg for at ventilationsabningerne forbliver effektive, sa der ikke
ligger stov.

—=C——] 1002.P1
=] 1002.P2
==C_] 1002.P3
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Iivoyn. m H povada 1003A.E pmopei va ypnoipomoindsi pe pia peyahn moikihia
epyaheiwv: oy povo e Ta koMnpia yevikig xprong onwg To 1003A.80E,

1. Bioaywyf alha kar pe Ta koMnmpia yia oToigela pikpov amootdoswy pe Aapida

2. Tegvikd XapaKTnpIOTIKG anoouyk6Mnong.

3. dnyies aopakeiag Me 1ic moManhéc Aermoupyieg g kaBesg kar T peyan Taybrnra ehéyyou

4. Xpron g povadag akpiBeia, aurh n povada koMnong sivar karaMnAn yia xpiion o

5. Neprypacpy Aermoupyiag diadikaoieg mapaywyng uynAig moiétrag.

6. EvbeiCeic haBov kar Moosig

1. Tuvripnon XapaxmpioTika:

e Avrioranik

o Evioxupévn nhekpiki} povwon

* E&ioopponnon duvapikou

* PiBpion svépysiag

* KoMqripr yapnAig taong 24 V

* Yupdwva pe 1ig mpodiaypadég VDE-GS, CE, VDE-EMC

1.2 KoAyijpi

To 1003A.80E sivar éva amoreAeoparikd koAqipi mou mapéyer pia mohl
peyahn moadmnTa Beppikiig evépyeiag. To epyakeio autd éxer oyediaotei yia
v koAnon o¢ diakonTeg, oc kahodia kar nAekTpikég ouvdéasig kai yia
oAeg Tic koAoeig, diaBérovag peyahn mapoyn O¢ppavong.

2. Texvika apaxrnpioTika

Kouri puBpioriy

Tdon dikrbou: 230 V™, 50-60 Hz

Aeutepebouoa thon: 24 V™

loyig: 80 W

Teyvohoyia: SENSOTRONIC e apiBpnmikég evdeiderg

Tkapa Beppokpaciag: piBuion amd 50°C - 450°C

006vn: 4 pwreva ynoia entd TpnpaTY

Kahwdio: 2 m and PVC pe npia

XapaknpioTika: avrioTamike, povwon oUpdwva e Toug Kavoviapou

MIL-SPEC/ESA
14 15 Aodaheia: 400 mA, pe kaBuotépnon
' i L KoMnrijpr 1003A.80E

1. 006vn 9. Appwdeg ano Piokoln Taon: 24\~
2. Kouri pubpuiorn 10. Aiakommg dikriou loguc: 105 W / 280 °C-80 W / 350 °C
3. M\Akrpo ehéyyou 11. 0pio £€i00ppbmnong logu Kard Ty eKkivon: 290 W
4 B‘f““ . 12 2""6'“’" KOM\I]TI]pIOIU Xpovog Béppavong: nepinou 40 s (280 °C)
5. O¢on yia piteg 13. Kaheadio koAntnpiou Bdpog (xwpis kahisdio): mepimou 50 gr
6. K?Mnmpl 14. Y"°6'°X" aodheag kar aopikeia Kah@dio: 1,5 m 1diaitepa ebkapmro, avBekmiké atn Osppomra, avriotaniko
7. Mo . 5. K?)“"a'o XapakmploTikd: avrioTaTIKG, povewon obudwva e Toug Kavoviopolg
8. Bdon adpodoug 16. Xovdeon MIL'SPEC/ESA

L Bioayoyi 3. 0dnyieq aodalciag
Eivar duvari) n yprion Twv koMnmpicov pe andhurn aodalera, apkei va
diafaatolv kai va TnpnBouv dAeg o1 0dnyicg aoakeiag.

* Edpappoyi. H eyyinon mou iverar amd 1o kataokeuaoth kai ol
umoypecyaeig mou anoppéouv and auty, dev Ba 1oxbouv oy mepinTwon
TI0U 01 GUOKEUEC dev XpraIpomoIoUvTal yia Epyacieg yia TiG onoieg
npoopidovral ) o¢ mepintwon duotohoyikic dOopdc.

1.1 Kouri puBpio

H yprion evog pikpoeneCepyaoti) dicukohbvel T xpfion kai Tig puBpioeig
1wv diaBaipwv hemoupyidov ot povada kéAnon. Tiaoepic avelapmreg
npoppuBpioei pmopoty va emeyolv kai va diampnBody om pvipn pe
BorBeia piag sbkohng diadikaoiag.
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* Eheyxog kabe otoiyeiou mpiv and m xpRon. ANGEre kamoio
KaTeTpappévo oToixgio o€ Kamoiov &1dIKO 1) oTov Kataokeuaotr. Emokeuéc
miou ev Exouv mpaypatonomBel owotd propoly va mpokahéoouv atbynua
a70 yprioty. Xpnoiporoicire aviaMakrika FACOM yia kafs emokeun.

* To koMnmipi napaye Beppornra. NMpiv 1o Oeppavere, PePaiwBeite omi
pom kMnong 1 diapdpdwong éxer TomoBernBei oward. dpovriore wore
n pm va pnv ép0er o¢ emadi pe To déppa, Ta paAkid ) omoiodimore dMo
cuaioBnro A ebdAekto uhiko. Kard mporipnon, epyaoteite ndvw ot pia
Paon avBexrikh ot Beppomnra.

* Tlepiopiopdg mpooPaong. Befaiwbeire om kaveic, 1iaitepa Ta naidid,
dev Ba mhnaidoouy dva koMnTip! wpic TV Gdeid oac.

* Kivbuvog mupkayidg! Mpiv Osppavere éva koMnripi, amopakplvere
onotodrmore sbdAekro avrikeipevo, uypd ) pmoukdla agpiou amé To
nepiBalMov pyaoiag. Merd and kaBs epyaoia, TomoBeriore To koMqmpI
omnv katMnAn Baon Tou. Amoouvdéote To and To pebpa petd To Téhog
Mg epyaoiag.

* Mnv avere moté éva {eoto koMnmipr xwpic emifAeyn. Eva koAqripi
xpeiderar éva xpoviké didotnpa, avaloya pe 1o mooo éxel Beppavei, yia
va KPUWOEI, peTd and Ty amooUvdeor) Tou and To pebpa.

o hiampeire o mepifaMov pyaciag oag kahd Takromompévo. Av To
nepiBaNhov epyaciag eivar akardoraro Tte au€dvovrai or kivbuvor
aTuypaTo.

* H koAnon pe Paon to poruBdo iva odikn. 0 pohupdoc, mou
nephapPaverar omy kOMnon, givar Todikdc. Nia 1o Adyo auté dev
ouotiveral i katanoon 1} ) eionvor avaBupidogwy. Na Aoyoug aoaeiag,
ouotiveral va mhévere Ta xépia oag perd and kaBs yprion pmopmivag
kOMnang.

o Anopaxpuvon anoPAirwv. Na akohouBeire i 0dnyieg Twv Tomkdov
apyov amokopidig Twv anoPAirwy, 6oov adopd Ta katdhoma g
kOMnang.

* Edaspiopog kar eaywyi. Ta BonBnmika ulika kai mpoidvia mou
XPNOIHOTOIEITE, POPOUY VA £XOUV KAKE EMPPOE 0TV uyeia oag.
BeBaiwbeire wote o elagpiopdg i n eaywyn civar karaMnhor. Na siote
oUpdwvor e Toug Kavoviopoug aodaeiag.

* Npooraréyre Ta kahadia abvdean. (Autd dev 10yler yia koMnTipia
mou ev ival nAekTpika, Onwg autd Tou aspiou). My TpaPare To
kaAwdio yia va To amoouvdéoste amd To peupa, fj PNV To XproipomolciTe
yia Ta peradépere 1o koAqrp1. BeBaiwBeire omi Ta kahddia dev eivar
ekreBeipéva om BeppomTa kar ot dev épyovan o¢ enadi pe Addia
aipnpd avrikeipeva. Ta kareotpapéva kaAwdia pmopouv va mpokahéoouv
nupkayid, Bpayukikhwpa i phekrpomndia.

* Tpouadre To nepiBalhov. Mpootaréyre Tov elomhiopd oag and

Ta uypd kai v uypacia. H pn Tpnon Twv 0dnyicv autev pmopei va
npokahoe mupkayid i nAekrpomAnéia.

o Opovriore 1o koMnTip1 0ag. Duhadre ov e€onhiopd oag o aodaéc
HEPoG, Xwpig uypaoia kar pakpid and Ta naidid. Na ciote mpooskTikoi
omore ypeiaotei va Tov ypnoiponoimosre. Na Tov ehdyyere TakTikd.
Xpnoiponoigite mavra yvijoia eaprpara kar aviaAhakTikd.

* Kparikoi ki dibveig kavoviopol. Na iote abpdwvor pe Toug Kpatikolg
ka1 diebveiq kavoviopolg ayeTikolg pe T uyeia kai Ty aodaeia katd
v epyaoia.
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4. Xpijon T povadag

4.1 Npiv ané v epyacia

BeBaiweire o ptoa oty ouokeuacia nepihapPavovral Ta mo kaTw:

* Pubpioriig

* Kahwbio

* KoMntipr pe pim

* Biion koMnmpiov p 1o appwdeg Tou

* 0dnyieg xprong kar 0dnyisg aodaleiag

Ty nepintwon mou kam Aeiner ) eivar eharrpamiko, ancuBuvBeire oto
KarGoTnpa ayopdg.

Inpavriko:

01 pteg pmopobv va ¢Bacouv pia Beppokpacia 450°C (842°F).
Anopakplvere kaBe avrikeipevo, uypo 1) ebdekro uhiko mou Ppiokeral
Kovrt oTo KoAqpI.

Anoglyere kas emadn pe o déppa | €lBpauota ukikd.

Mera m xpron Tou koMnmpiod, &avatomoBeriore To ot Baon Tou.

Ta va xpnotpomoifoere pe anéAurn aoddheia kai va auéioete T didpkeia
wii oto koI ka1 Ti puTeC, akohouBiote Tig mapakdTw oupPouléc:
* Mnv yrumdre To koMqmpi ndvw o¢ avrikeipeva, n Beppaivépevn
emdveia amorehel e0Bpauato uhikd. My yapaooete To kakai pe T plm.
* Tlpwv ypnoiporonnoete To koMnmpi, PePaiwbeire om n pom dvar
0WOTh OTEPEWpEVT.

* Tl mv koMnon, kaBapiore T pim oto uypd appwdes g Paong.
* Mnv v kaBapiere perd Tv dindikacia g k6Mnong.

* KaBapilere povo 1 piTn o0 appwdes, diadopenikd Oa karaotpadei
ypfiyopa.

* Mn xpnoiponoicite To koMnTApI Ywpic pim.

4.2 Npam Bon oc Aeroupyia

AxouhouBiore enakpiBcr Tig mapakatw odnyieg mpiv Eexivijoete.
DNiadikaoia Béong o Aeroupyia:

* BeBaiwOzire omi n 1aon diktbou avriotoixel o€ auth mou avadéperal
omnv Tapnéka pe TV mEpIypaod.

* TomoBerfjote Tov Kevipiko diakomm oto 0.

* TomoBerfjote To kahwdio omv mpida mow amd ) puBpilopev povada.
* TomoBerfjote To uypd adpideg o Paon koMnmpiov.

o Juvdéote 1o koAqTp1 o) puBbpevn povada kai TomoBeriote To
om on Tou.

* Jyvdéore 1o kahadio oTo peupa.

o Avayre m povada (romoBeriore Tov Kevipikd SiakonTy oto I).

* H povada koMnong ivar éroipn yia yprion.

Mera 1o téhog Tou ehéyyou g 0Bovng (0Aa Ta aToixela Tng 0Bovng
avaBouv padi yia Niyo), spdaviCerar n Oeppokpacia Tg pirng 1
OUYKEKPIPEVT] 0TIV,

H povada sivar éroipn yia xpron.

4.3 0dnyieg yia Tqv koAnon
* To onpeio kOMnong mpémei va sivai mavia kaBapd kai ywpic Aadia.
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0 didpxeia koMnong Ba mpéner va givai do To duvardv pikpr. Tautdypova,
¢ivar amapaimTo va Beppaiver apkerd yia va emriyere ouykoAnon kahig
moiomTag.

* Tlpv v kOMnon, okouriote ehadpd T pim oto uypd adpwdes yia

va ¢ dwoere éviov) Aapyn. Eror amodebyere T pohuvon Tou onpeiou
KkOMnong pe olerdwpévny koo i kappévy por.

* Oeppaivere o onpeio kOMnong oporépopda oty Baon kar ota modapdkia
Tou oToIygiou.

* pooBéore v kOMnon obpdwva pe DIN 1707.

o EnavahaBere v idia iaoikaoia.

* Kara diaorpara, kaBapiere  pim oto uypd adpwdes. Mia Aepwpévn
purn audaver To xpovo koMnon.

* My kaBapilere  plrn perd v teheuraia kOMnon. To kardAoimo
k0Mnong mpoorareber T pln and my oleidwon.

5. NMepiypadn Aeroupyiag

5.1 Ta mpoypdppara

H povada k6Mnong 1003A.E SiaBérer téooepa aveldprnra mpoypdppara.

01 puBpiosig mou mpoopiovral yia kdBe epyaleio, mephapPavovrar

oTa Mpoypaypara autd Kai pmopolv va TporionomBouy and To xpRoT.
Eméyovrag kémoto dMo mpdypappa, 1 povada npooappéeral ypiyopa o
¢va dMo koMqripi 1} pia dA\n pappoyi.

H povada avayvwpier autopara To povriho Tou ouvdedepévou pyaeiou

ka1 TonoBereirar oto avrioToigo mpdypappa pe i puBpioeig oty pvipn.
(1003A.80E = Pr3).

01 puBpioeig Aemoupyolv apsoa.

Dev ivar amapaitn n emhoyr Beppokpaciag i ouykekpipévwy mapapétpwy.
To npoypappa aAG{er autopara, povo pe Tv aMayr spyaleiou.

Kard m xpfion 6 evég timou koMnmpiod, givar duvard va emAéere éva
aMo mpoypappa pe T PorBeia Twv mikTpwy (+) kar ().

01 gpyootaciakéc puBpieic iarnpolvrar av dev aldadouv or napaperpor.
T napakare napaypado nepiypdderar o 1pomog aMayng Twv pubpioewy.
Xprjon Tou emoyéa Tou gpyahiou.

0 emoyéag spyakeiou emmpéner v emhoyR) g xpRong evog epyakeiou amo
v povada kéMnong 1003A.E avapeon ot téaoepa Siadoperkd povréha.
And m oniypn mou o emoyéag sivar og hermoupyia, 1 povada avayvwpile Tov
100 Tou koMnTIPI0U oY YpotponoiiTal kal TomoBereitar aurdpara oto
kataAnho mpoypappa. H povada mpooappélerai mohd kahd om xprion Tou
emhoyéa epyaheiou.

5.1.1 EmMoyi} mpoypappdrav
H emhoyf evg mpoypdpparog mpaypatomoieitar pe v napakdrw diadikaoia
(ekéva 1: Aiadikaoia emhoyrg mpoypappdrav).

ANOIFMA

EMOANIZH AZIAZ
Eikoval

0

&)

EM®ANIZH MPOrPAMMATO3

S

EMIAOTH NPOrPAMMATOZ

n8s

J
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5.1.2 Emoyi mpoypappdrwv

Narevrag Ta mhikpa (+) kai (), o xpotg pmopei va nepdoe amé Ty
apyiki 0Bovn oy emhoyr Siadopenikeov mpoypappdrav. Ta idia nhijkrpa
Xpnoiponolobvral Topa yia T emhoyR) Tou emBupnTol mpoypdppartog

(Pr1 £ Prd). O ypromg pmopei va emavépBer oty apyiki 0Bovn

narevrag To nhijkrpo ENTER. O1 mapdperpor Tou emheypévou mpoypapparog
evepyoololvral Kal 1oybouv apeoa. Av To mhjkrpo ENTER dev mamBei péoa
o¢ okt deurepohenta, n povada emavépyerar omnv apyiki) 08ovn. Kar omy
nepinTwon auti, o1 mapaperpol Tou emeypévou mpoypdppatog Exouv AnoOei
umoyn kai hemoupyolv dpeoa.

5.2 Xprjon T povadag

H apxf) Aermoupyiag g povadag 1003A.E oag emrpémel va T ypnoiponoicite
cUkoha povo pe ) PorBeia Tpiov mhijkTpwv ehéyxou. Ta téooepa
npoypappara puBpiovrar pe Tov idio Tpomo.

And T omiypi mou éxouv emheyel o1 mapdperpor o€ éva mpoypappa, 1 povada
npooappéerar dpcoa ot iapoperikéc, ouyvéc kar enavahapPavopeveg
hermoupyieg k6Mnong, amhd pe v aMayf npoypépparog. Or ouveyeig
aMayéc kaBe napapérpou dev eiva ma ypRopes.

Mo va puBpioere éva npoypappa, auté Ba npénel va éxel mpota emheyei
oUpdwva pe i 0dnyieg T mapaypddou 5.1. '0eg o pubpioeig kai o1
aMayéc mapapérpwv avadépovrar oto mpdypappa auto. Or pubpioeig
yivovrar e ) Bo@eia Twv mhktpwy (+), (-) kai ENTER.

01 puBpioeig aurég diatnpolvrar autopata orn pvipn kai Aemoupyoly dpsoa.
Merd and 8 deutepohenta, n povada emavépyeral autopara ot évdeaidn mg
Bppokpaoiag (cikéva 2).

Auri) n évbeidn deiyver povipa ) Beppokpaoia T pimg (3 wndia) kai To 4o
yndio T povada Beppokpaciag og °C (Kehoiou) 1 °F (Fahrenheit).

H emeypévn hermoupyia daiverar pe éva obpBoho mou avaBoopPrver oro dedi
akpo g 0Bovig..

2YMBOAO EMIAOTH
[ PUByion Bsppokpaciag
L" PuBpion povadag
5 PUBpion «enayplnviong»
,':" Avayvwpion plmng
,': Kahipmpapiopa Bsppokpaciag
E Xpovog amdvinong
,':' Kwoikdg mpoaPaong

@ 20/03/2008 14:04:09



®

5.2.1 PuBpion napapérpwv
Ty eikéva 3 daiverar n iadikaoia puBpiong Twv mapapétpav.

Epgdvion mipng

Eixova3 )
IKOvVa x2 egpm 40g x:-i:xm;:::mn
& 1
é "E"ﬂmn" 5 pUBpIoN
é Trpovﬁlsul'nns ,'-" pUBpION
é KuAllouu ,': I
| g— -
R S . -
I =)

5.2.2 Mepiypadiy puOpiong Tv mapapétpuv

And v apyik} 08ovn, n npdaPacn amy emoyn napapérpav
npayparonoieitar pe 0 PofjBia Tou mhfjkrpou ENTER. H akohouBia emoyrg
(pUByion mapapérpwy), daiverai omv eikéva 4. H perdBaon avapeoa ot kade
napaperpo yiverar pe 1a nhikrpa (+) kar (-). H emorpody o apyiki 086vy
yiverar pe 1o dmAo marmpa (méere 2 popéc) To mhfjkrpo ENTER.

To aupPolo g emheypévg Aeimoupyiag avaBoopiver ot 4n 0B6vn.

Av kapia emhoyf dev npaypatononOsi péoa oe 8 deutepbhena, n

povada enavépyerar oy apyiki) 0Bovn. '0heg o1 pubpioei napapérpwv
amoBnkebovrar o pvipn kai Aeroupyouv dpoa.

5.2.3 Ipiiyopn diadikacia

H hermoupyia 8imhou maripatog emAéxBnke yia va disuxohbve ) puBpion
TapapéTpwy.

Merd v emhoyf) napapétpou péoa ot éva mpbypappa (BAéne eikdva 3),
¢ivar duvari n enavadopd ot apyikh) 086vy pe im\o némnpa (2 méosig)
oto mhikrpo ENTER. Me To imAé mamnpa, eve Bpiokeore amv apyiki oBovy,
emavépyeore ot Béon Tou mpoypapparog mou éxere eméCer mponyoupva.
Dev sivai éov anapaitro va avarpédere g 6ho To mpbypappa.

5.3 Mepiypadn) Aeroupyicov
5.3.1 Aairoupyia Ozppokpaoiag (°)
H Beppiokpacia g pbrng eivar n mpcyrn mpooPdoiyn napdperpog me

diodikaaiag plBpiong (BAéne eikova 3) pe m BofBeia v mhikrpav (+) ka (-).

Tkapa Beppokpaciag Tou koMnrpiol T003A.E.
50°C/120°F =» 450°C/ 850°F

5.3.2 Aeiroupyia povadag Osppoxpaciag (U)
Auth) n Nermoupyia empéner v emhoyi povadag
Beppokpaaiag (°C 1 °F) pe m PorBeia Twv miikrpwy (+) ka ().

5.3.3 Aerroupyia «emaypinviong» (S)

Auti) n Aerroupyia Bérer ) povada ot kardotaon «emaypbnviong» av aur dev
Xpnotponoirar yia peyahirepn Sidpkeia and v mposmeypéviy.
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To nhsovéktnpa g Aermoupyiag autig évar 6Tt mpoorarebel T plm Kai
nepiopiCer TV katavaAwon evépyeia.

T «enaypUmvion, 1 Beppokpacia g pitng katePaiver otoug 200°C
(390°F). H &vdeién autrig g peBodou yiverar o¢ Aemrd. H ykdpa ekreiveran
and 0 £wg 60 Aenrd, n aia 0 Ofrer extog Aeroupyiag Ty Aeroupyia aurh.
'Orav n povada Tebei ¢ «enayplmviany, n 0Bovn avaBooPrver. MoAig marfore
éva mAAKTPO, N povada emavépyerar aTov Kavovikd Tpomo Aermoupyiag .
Eivar mporipdrepo va pn xpnoiponoire T Aeroupyia «emaypunviong» yia
HIKPEG £pyaoic.

Ie TT0IEG MEPIMTQIOEIC, 1) AMAITOUpEV) evépyela siva T000 YapnAr mou
undpyer Kivduvog va pnv kataypadei. Ymapyer kiviuvog n povada va
eharrooe Ty Beppokpacia twg aurh T «enayplnviongy.

Nepiopiopoi ¢ Aermoupyiag «emaypumviongy:

H herroupyia Bong o€ «enayplnvion» dev mepiopiderar pe 1o koMqrpr 1003A.E.
5.3.4 Mpoodiopiopog pumg (0)

To yapaktnpioTikd Oeppokpaoiag omig puteq diadéper avahoya pe T pala
Toug Kai T yewperpiki Toug doppa. O apiBudg mpoadiopiopiol pumg
emTpénel TV mpooappoyn pérpnong g Beppokpaciag os éva poviého plg.
KaBe pim éxer Tov avriotorgo apiBpé tng. Egooov n povada avayvwpide
autopara Tov TUmo koAnTpIoY, aut mpoadiopile To ouvduaopo
koMnThpiol kai ping yapn otov emeypévo apiBpo. M Tov Tpdmo autd o
é\eyyoc ¢ Bepokpaciag mpaypatomoicitar omig kaAUTepeg ouvOiKeC.

pimg ApiBpog
1002.P1 1
1002.P2 1
1002.P3 1

5.3.5 Aairoupyia kahipmpapioparog (C)

H hermoupyia auth) xpnoipever yia va pubpile m Bsppokpacia om plm. Me
Tov Tpomo autd avadéperar pe axpiPeia n mpaypariki Bepokpaia g plmg.
To ebpog puBpiong eivar perady + 50°C (£ 120°F).

H nepiypadyi) mg diadikaciag avadéperar oty mapaypaco 5.8.

5.3.6 Aairoupyia Evépyeiag (E)

H Nerroupyia aurr) emrpémel oto ypfiotn va emAécer To xpdvo andvinong mg
povadac, {1 wote n Osppidix evépyeia mou mapéyeral and T povada, va
pmopei va mpooappéerar oiq diddopeg spappoyés. Tpeig kapmuheg civar
diabéaipeg (nipn ané 1 ag 3).

A
T

E3: Xpdvo ypryopng andvinong. Nia Tig epyaoieg mou anairouv onpaviik
100.

E2: Xpovog péong andvinong. N Tig epyacicg mou amaimolv pétpia 1oy0.
E1: Xpdvog apyig amdvmong. Na g epyaoieg mou anairouv yapnAr 1oxu.
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5.3.7 Aairoupyia kwdikot mpooPaong (P)

Xapn o Aerroupyia Tou kwdikol mpdoPaong, n povada civar mpodulaypévy
and kard AaBog peratpor f) prion napapépwy mou dev eivar karaMnheg.

0 kwdikog mpéoPaong siodyerar pe 1 popd apiBpol amd 1o 0 {wg 10 999.
Hnipi 0 (0B0vn: 000), deixver 611  Aeroupyia kwdikol mpoofaong éxe
anevepyonoinBel. Merd Ty sloaywyn piag osipdg wndiwv kai v empeaiwoy
Toug pe To mkrpo ENTER, epdpaviovia o 086vn peig madhe (---). H
povada mpootarebera Topa and Tov kwdikd mpdoPaong. Qotéoo, pmopeite
va avarpéCere o€ OAeg Tic mapapetpoug. N va amevepyomoinoete Tov Kwdiko
npooPaong, emavadépere oty 086vn ig Tpeic mathe (- --) oto Phya Tou
avrioroiyou mpoypappatog. 0 idiog kwdikog mpéoPaong propei va sioayOei
ka1 va emBefaiwBel and 1o mhijkrpo ENTER.

Av 0 kwikg mpooPaong sivar owaroc, Tpia pndevika (000) epdavidovrar Eava.
01 7peic mabheg mapapévouv ot mepimtwon mou 0 kwdikdg dev aioayBel oword.
0 kwdikog mpéoBaong sivar idiog kal yia Ta Téoogpa mpoypappata, pmopsi va
evepyonolsiTal kai va anevepyonoieitar o€ 0Aa Ta mpoypappara. H Aemoupyia
auth diadéper and mig aMeg yiari mapapéver avelaprnm ané Ta mpoypappara.
Akopn kai av 1 povada sivai mpoatareupivi amd éva kwdiko mpdoPaong, To
npdypappa pmopei va aMay0ei pe T PorBeia Tou emhoyéa epyakeiou (0) f
xetpokivira. ‘OAeg o1 puBpioeic napapivouv ywpiq aMayn.

5.4 AN\ayi putov

H aMayf Twv putev yivera otav aurég sivar gBappéveg f) otav givar
anapaitm n xpRon aMou timou plrng.

Inpavriko: Ta koAyripia propouv va avrédouv pikpo didornpa av
Aeimoupyouv xwpig pureg!

1003A.80E

01 puteg pmopotv va alayBolv evy To koMntiipi Ppiokerar o¢ eroupyia,
pe 1 BorBeia evog mhatutoipmdou.

* Avaonkware 1o yavio Tou ehampiou, (0¢on 1/cikdva 6), adaipéore T
pumn e éva mhatutoipmdo, (B4on 2/cikéva 6).

« TomoBerijore T pirn o Paon Tou koMqmpiod f) o¢ dnoio dAho onpeio
e avroxf) ot Beppomra.

« TomoBerijote TV KavoUpyla pUT), OTEPEQOTE TNV EyKOMH TG PUTAG 0TV
nipoeCoyt) Tou Beppikod atoiyeiou, (eikdva 7). Me Tov Tpémo autd amotpéneral
1 mepIoTpOdA TG pUTG.

e Mepdote 1o eharripio oty TpUma TG plng.

Ta v eyyunpévn kah Oeppiki) aywyipomra g, kaké sival va adaipeire
kata diaothpata 1 pomn wote va kabapiders To Oeppikd atoiyeio pe pia
Bouproa amd pmpobvilo.

Eikdva 6

Eikova 7
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5.5 Epyoaraciaki) piBpion
Tipég mpoppuBpiopéveg and Tov KataokeuaoT.

Pr3 (1003A.80E) Osppokpacia: 360°C
¢on: 5 hentd
ApiBpog pimng: 1
Kahipmpapiopa: 0
Evépyeia: 1

AN pUBpion:

Npoypappa Prl

Kwbikég mpooPaong = 0 (anevepyomompévog)

Eivar duvard va SavaBpeire Tig apyikés pubpioeig g povadag. Na va
yivel aurd, karapyv offiore T povada. Merd marfjore 1o mhkrpo ENTER.
Mé kparnpévo 1o mhikrpo, avoidre T povada kar mepipévere péxpi va
ohokhnpwBsi o éheyyog g 086vng, (6Aa Ta atoiygia avaouv yia Aiyo).

5.6 Axipwon kwdikot mpoofaong

Av 8ev Bupdore Tov kwdikd mpooPaong, pmopeite va Tov akupooETe
akohouBvrag oheg Tig 0dnyieg TG mapaypddou 5.5. ‘O\eg o1 mapaperpor Ba
aPnorolv and m pvin.

5.7 Epyacieg pe cuaioOnra uhika

Opiopéva ukika Kivduvebouv va kataoTpadodv and pia nAektpooTariki
ekkévaon , (ouoriveral va axohouBeite i mposidomoifoei mou Ppiokovral
navw oTiC ouokeuaoieg 1 va oupPoulebeote Tov kataokeuaori) 1) To
Couoiodotnpévo kardotnpa moAnong).

la va mpootaréyre Ta otoiyeia autd, kahd eivar va epydleote o¢ onpeia
npodulaypéva and mBavi) nhektpootatiki ekkévwon.

H povada k6Mnang pmopei va tonoBemOsi ywpic npoPAnpa o éva tétolo
nepifahov.

Xapn omv mpida duvrikig avriordBpian, (eikéva 9), n pim Tou
koMnmpiol pmopei va ouvdeBei os pia uynAq nipR OM (220kQ) pe Ty Pdon.
H povada k6Mnong éxer avrioraiké eComhiopd kai givar obpdwvn pe Tig
QmaITiOEIg TWV KAaVOVIGPGY ToU apepikavikou aTparol.

Inpeicore Oti: 1 put eivar yeiwpévn.

Eikova 9

5.8 Kahipmpapiopa povadag koAnong

Yndpyouv dlo duvardrnreg kahiumpapioparog mou ropolv va yivouv oty 1003A.E.
Autéc o1 duo hermoupyieg éxouv A0n avadepBsi omi mapaypddoug 5.3.4:
Npoadiopiopdg pumng (0) kai 5.3.5: Aemoupyia kahipmpapioparog (C).
AxohouBeiore v mapakdrw diadikasia yia va kakiumpapere oword
povada kéAnong.

Karapyfv, mpoadiopiore Tov timo ypnoipmoioUpevng pirng (5.3.4:
Npoadiopiopdg pumg (0)). H povada Ba kaBopioel, héyer kai epdpavioe

™ oworr Beppokpacia g plng. Av 0 apiBudg mg pimg dev éxe
npoodiopiotei oword, n povada dev Oa Aemoupyoe oworad.

207032008 14:04:10
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H herroupyia kakipnipapioparog (5.3.5 Asmoupyia kahipmpapiopatog

(C)), empémer v axpiBf) evapdvion e Beppokpaciag g pimg T

omiypi) eeivn, pe aut mou daiverar oty 0Bovn. Na va npayparomomBei n
Aermoupyia aurr, akohouBrore v napakdrw Siadikacia:

© Pubpiore 1 Beppokpacia arny emBupnrh gk (5.3.1 Aeroupyia Oeppokpaoiag (°)).
« Tpoadiopiore Tov Timo ypnaipomoiobpevg pumng (5.3.4 Mpoadiopiopdg
pimg (0)).

o Em\éGre T Aemoupyia «Kakipmpapiopay, TomoBeriore my TipR oto 0 pe T
nhjkrpa (+) kai (-).

o Emotpéyre oy apyiki 006vn kai mepipévere péxpi va otaBepomomBei n
avaypadopevy Beppokpaoia.

* Merpijore T Beppokpacia g plng pe éva Beppdperpo kai évav aobnripa.
* Juykpivere Ti¢ duo Tipéc.

* Ynohoyiore m diapopd Beppokpaoiac, pe AT = TI003AE - Tsonde.

* Eigdyere my urohoyiopévn diadopd mg Beppokpaciag AT (e o oUpPolo)
ot O¢on «Kahipmpdpiopay, pe a nhijkrpa (+) kai (-).

Inpeioon:

Mo mv anoguyn AaBav om pérpnon, mpaypatonoifore T diadikacia auti
0¢ £va onpeio mpooTateupévo anod pebpa apa.

6. Muvijpara AaBoug kai Auosig

6.1 Tevika AaOn

Av 1 povada dev Aerroupyei dmw Ba énpene, ehéyre Ta napakdrw onpeia:

* Yndpyel tdon dikrlou;

(ENéyére T alvdeon Tou kahwdiou dikrbou ori ouvdiatic).

* H aodaheia eivar eharropanikiy; Inpeiwore 6mi pia harrwpanki aopahea
pmopei va givar anoréheopa onpavrikig PAGPng. H amhi avrikardotaon mg
aodaheiag iowg dev apkei.

* To koMnripi €ivar ouvdedeévo ot povada piBpiong;

Av perd and Tov éheyyo Twv mapandve onpeiwv, n pim dev dBaoe my
emOupnt Beppokpaoia, propeite va ypnoipomoifoere éva wpdperpo yia va
ehéyére v Beppik avriotaon kai Tov aioBnripa Beppokpaaiag (ikdva 10).

Eikova 10

‘EAeyyog ouvéxeiag Tou Oeppikou otoiysiou.

Oa mpénl va pmopeite va petphioere pia sowtepiki avriotaon 60 (6tav To
koMqripi elvar kpuo), avapsoa oto onpielo 1 kai To onpeio 6.

Y¢ pia diakomd, avrikataotiore o Oeppikd otoiyelo (BAéne mapakdra).
'EAeyyo¢ ouvéxeiag Ozppikou aviyveurr.

Oa mpéni va pmopeite va petphioete pia sowtepikn avrioaon 100 (drav To
koMqripi eivar kplo), avapsoa oto onpielo 7 kai To onpelo 3.

Y¢ pia diakomd, avrikataotiore o Ogppikd otoiyelo (BAéns mapakdra).
6.2 Myvupara AaBav

H povada 1003A.E S1aBérer obornpa autoparou eviomopol AdBoug. To
anoréheopia Tou eviomopoy epdavilerar pe ) popdi kwdikou apiBpol. To pivupa
«Erry epdavilerar omig Tpei mpareg Béoeic. Tautdypova, o apiBydg AdBoug
epdaviCerar oy térapm Béon. Or kwdikoi AdBoug epdavidovrar otov mivaka.

NU-1003A.E>0208.indd 70 @

00806vn Nepiypadi AdBoug Avon
I '-,-,f AMorwpéveg Tipég pubpiong Anoatol g povadag yia emokeui
)2 _ (| Ocuokpaoia évwong kpdou Tou aioBnripa | Anootolq Tou epyakeiou yia emokeuiy
U i | / karcotpappévo kaA&ydio
,:'-,- ,:' To epyahelo dev pmopei va npoodiopiorel Anoatol; Tou epyaheiou yia emokeur
2 _ 71 | Beppi pom) i kahdbro kateorpapévo Anoatol] Tou epyaheiou yia emokeur
N ] unepBeppaopivo
IZ _ _)Z1 | Bsppbmra oroiygiou i kahirdro Anoatol) Tou epyaheiou yia emokeur)
LN N Kareatpapévo ) unepBeppaopévo
," It nt Ll' TMapaperpog 1dyou Kateotpapévy 0¢on g povadag oto 0

6.3 AMa Adfn

Mnopotv va napouaiaoroly kai dhka A6, katadeikvbovrag mBavé eharrwya oto kokhqrpt.
Ta AdOn propei va sivar:

* H povada deiyver ouvéyeia Beppokpacia mepiPaMhovrog.

T mepintwon aurr, To Oeppiko oTorysio sivar ehartwpatikd ) To kahddio
Twv koAnTpicov pe Ogppuk) por) (1003A.E).

* H povada deiyver ouvéyeia Beppokpacia mohb uynAn.

To AdBog autd pmopsi va epdavioti katd 1 ypfion méveag. Imy nepimwon
auth, offore T povada kai avrikataoToTe T pe pia kavopyia.

6.4 Avrikardoraon Tou Ozppkol oToiygiou

Mpwv v avrikardotaon Tou Bsppkod atoigsiou, offjore T povada koAnang
ka1 anoouvdéars T mpida Tou KoMnTpIOU.

Nepipévere pepika Aemma yia va kpucoet To koMnTApL.

e Anopakpvers To koMnripr 1003A.E amo T povada.

o Apaipéote v kpUa pomn (Oéon 1/cikéva 11) kai m orepéwon (Béon
2/sikbva 11) Tou Oeppikol aToiygiou.

* ZePidwore m Pida orepiwong me AaPng (0¢on 4/cikova 11).

* Apaipéote T haPn (O¢on 5/¢ikova 11).

* Anoouvdéore To ouvderpa avapcoa ota Beppika oroigeia (Béon 3/axova
11) kai 1a ¢ig obvdeong (B¢on 6/axova 11).

* AMadre 1o Beppikd oroiyeio (B¢on 3/exova 11) ) 10 0dnyd olvdeong
(020n8/zikbva 11).

* Anokaragrijore 10 0Uvdeon pe ouykoMnon avapsoa ato Beppikd oToiysio
ka1 Ta §ig abvdeang (eikova 12).

Mpoooyf! Mnv aMadere B¢on otoug 0dnyou «dompo» Kar «koKKivo»!

* Movrapere T ouokeur pe Ty avrifen dopd Twv diadikaoioy.

Eikovall :

Eikova 12 Oeppixo oroixsio AioBnriipag Oppoxpaciag

Oeppiko atoryeio O¢ppiko atoryeio

donpo abpo | | dompo pmhe
nipdovo () paovo | |yeiwon Kokkivo (+) dompo/
Ogppikr} porn Oeppikr} porn) KOKKIVO
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7. Zuvrijpnon

4 N\
Evdsideic: <
Xpnoonoigite amokheiotikd yvijoia aviaakmikd kar avaheoipa FACOM yia
va aodahioere owoth) hemoupyia kar eyyunon!

* dpovriore wote o1 puteq kOMnong kar anokéAnong va eiva mavia
YOVWHEVES. 1003A.80E

ﬁ\' ‘\\_\;\\?\\\i\\\

s

661618 R
Snd0Pb60

* KaBapiere nig pireg, av eivar anapdrmro, npiv and m diadikaoia 0
’ ’ 1 mm

amokdMnong, wore va adaipeire To ypnoipomoinpévo kakai yia Ta
unoAeipara, pe éva uypd oouyydpl.

661626
Sn60Pb40

01mm

* Tia va emmlyere pia kahf Beppik) aywyipéra, n pom Ba npéme
@ va epoviaperar katd diaotipara kai 1o Beppiko oroiyeio Oa mpéner va
kaBapierar pe pia Bobproa amd pmpodvilo. Ve ™

Eikova 8 f
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