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Technische Daten

Versorgungsspannung:
Létkolbenleistung:
Potentialausgleich:

24V
80w
Ausgleichsleitung Pin 5

Datos técnicos

Tension alimentada:
Potencia del soldador:

Compensacion de-potencial:

24V
80w
linea de compensacion,
pin 5

Caractéristiques techniques

Tension d’alimentation:
Puissance du fer a souder:
Compensation du-potentiel:

24V

80w

cable d’équipotentialité
broche 5

Tekniske data

Forsyningsspanding:
Loddekolbeeffekt:
Potentialudligning:

24V
80w
udligningsledning Pin 5

Technische gegevens

Netspanning:
Soldeerboutvermogen:
Equipotentiaal:

24V
80w
compensatieleiding pin 5

Dados técnicos

Tenséo de alimentagéo:
Poténcia do ferro de soldar:
Compensagao de-poténcia:

24V
80w
Cabo de compensagéo
Pin 5

Dati tecnici

Tensione di alimentazione:
Potenza dello stilo:

24V
80 Watt

Compensazione-del-potenziale:cavo di compensazione

Tekniset tiedot

Syottojannite:
Juottokérjen teho:
Potentiaalintasaus:

24V
80w
tasausjohto Pin 5

pin5
Technical Data Teyvikd oToryeia
Supply Voltage: 24V Tdon Tpogodaciac; 4V
Soldering Iron Power Rating: 80 W loyc euBohou ouykORAnanG: 8w
Potential Equalisation: Equalisation Lead - Pin 5 E€iowon duvayo: Ayuyoc etjowong okida 5
Tekniska data Teknik bilgiler
Forsorjningsspéanning: 24V Besleme gerilimi: 24V
Lodkolvskapacitet: 80w Havya gucu: 80w

Potentialutjimning:

Utjdmningsledning Pin 5

Potansiyel dengelemesi:

Dengeleme hatti u¢ 5




Technické udaje

Techniniai duomenys

Napéjeci napéti: 24V Maitinimo jtampa: 24V

Vykon pajecky: 80w Lituoklio-galingumas: 80 W

Vyrovnani potencidld: vyrovnavaci vodic, Potencialy i8lyginimas: iSlyginimo laidas ,Pin 5
Spicka 5

Dane techniczne Tehniskie dati

Napiecie zasilajgce: 24V Piesleguma spriegums: 24V

Moc lutownicy: 80 W Lodamura jauda: 80 W

Wyréwnanie potencjatu:

przewod wyréwnawczy
Pin 5

Potenciala izlidzinaSana:

izlidzinaSanas vads Pin 5

Miiszaki adatok

TeXHNYECKN AaHHK

Tapfesziiltség: 24V 3axpaHBalo HanpexeHue: 24V

Forrasztdpéka teljesitménye: 80 W MOLWHOCT Ha-NOAAHMKA: 80W

Potencialkiegyenlités: Pin 5 kiegyenlitévezeték N3paBHABaHe Ha NOTEHLManuTe:
U3paBHUTENEH NPOBOAHUK Pin 5

Technické parametre Date tehnice

Napajacie napatie: 24V Tensiunea de-alimentare: 24V

Prikon spajkovacky: 80w Puterea ciocanului.de lipit: 80 W

Vyrovnanie potencialov:

vedenie na vyrovnanie
potencidlov, hrot 5

Egalizare de potential:

circuit de egalizare Pin 5

Tehniéni podatki

Napajalna napetost:
Mo¢ spajkalnika:
Izenacevanje potenciala:

24V
80 W
vod za izenacevanije pin 5

Tehniéki podaci

Priklju¢ni napon:

Snaga lemila:
IzjednaCavanje potencijala:
kabel za izjednacvanje, pin 5

24V
8ow

p
>

Tehnilised andmed

Todpinge:
Jootekolvivoimsus:

Potentsiaalide iihtlustamine:

24V
80 W
Uhtlustusjuhe Pin 5




Deutsch

Wir danken Ihnen fiir das mit dem Kauf des Weller Létkolbens
LR 82 erwiesene Vertrauen. Bei der Fertigung wurden strengste
Qualitéts-Anforderungen zugrunde gelegt, die eine einwandfreie
Funktion des Gerétes sicherstellen.

A 1. Achtung!

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

Fiir andere, von der Betriebsanleitung abweichende Verwen-
dung, sowie bei eigenméchtiger Verdnderung, wird von Seiten
des Herstellers keine Haftung ibernommen.

wv

icherheitshinweise

Den Lotkolben stets in der Originalablage ablegen.

Alle brennbaren Gegensténde aus der Nahe des heiBen
Lotwerkzeuges bringen.

Geeignete Schutzbekleidung verwenden. Verbrennungs-
gefahr durch fliissiges Lotzinn.

Den heiBen Létkolben nie unbeaufsichtigt lassen.
Arbeiten sie nicht an unter Spannung stehenden Teilen.

2. Beschreibung
Der LR 82 Létkolben findet iiberall dort Einsatz, wo viel Energie
mit préziser Temperaturreglung gefordert wird.

Mit dem Bajonettverschluss werden die innenbeheizten HT-
Longlife-Spitzen am 80 Watt Kleinspannungsheizelement positi-
onstreu befestigt. 80 Watt Heizleistung zusammen mit einer
optimalen Wérmediibertragung zur Lotspitze gewdahrleisten die
hohe Leistungsfahigkeit des Lotkolbens. Mit einer integrierten
Potentialausgleichsleitung besteht die Mdglichkeit einen
gewiinschten Potentialausgleich zur Lotspitze herzustellen. Die
antistatische Ausfiihrung von Griff und Zuleitung erfiillt die
Anforderungen der ESD-Sicherheit.

3. Inbetriebnahme

Den Létkolben in der Sicherheitsablage ablegen. Létkolben-
stekker in die 7-polige Anschlussbuchse an der Versorgungs-
einheit einstecken und verriegeln. Versorgungseinheit einschal-
ten und gewiinschte Temperatur einstellen.

Der Létkolben ist standardmaBig mit einer Lotspitze HT-2 (5 mm)
ausgeriistet. Es stehen verschiedene Formen und Breiten zur
Auswahl. Wahlen Sie hieraus die, fir Sie, optimale Type.

Die gewiinschte Temperatur kann im Bereich von 50°C
(150°C) - 450°C eingestellt werden. Das Erreichen der vorge-
wahlten Temperatur wird durch Blinken einer LED in der Anzeige
signalisiert, die zur optischen Regelkontrolle dient. Dauerndes
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Leuchten bedeutet, dass das System aufheizt.

Wartung

Sensor und Heizelement sind in einem korrosionsfesten
Edelstahlkdrper eingebaut. Dieser hat zur optimalen Warme-
libertragung eine kegelférmige Spitze, welche genau der
Létspitze angepaBt ist. Bitte beachten Sie, dass dieser Ubergang
nicht durch Schmutz, Fremdkérper oder Beschadigung beein-
trdchtigt wird, da dies Auswirkungen auf die Genauigkeit der
Temperaturregelung hat.

4, Arbeitshinweise

Spitzenwechsel

Die Spitzenbefestigung des LR 82 erlaubt einen positionstreuen
und raschen Spitzenwechsel ohne die Spitzenhiilse zu ldsen.

Entfernen der Lotspitze

Maulschliissel SW 10 ansetzen und dabei auf richtigen Sitz ach-
ten. Spitze axial bis zum Anschlag driicken (D) .

Spitze im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag drehen @

und nach vorne entnehmen @. (Seite 26)

Einsetzen der neuen Lotspitze

Maulschliissel auf der kalten Spitze ansetzen und auf das
Heizelement stecken. Dabei auf die richtige Position achten.
Spitze bis zum Anschlag auf das gefederte Heizelement driicken.
Spitze bis zum Anschlag gegen den Uhrzeigersinn drehen und
Maulschliissel entfernen.

HT-Lotspitzen sind Longlife-Lotspitzen, d.h. durch galvanische
Veredelung des Kupferkerns mit korrosionsfestem Material wird
die Lebensdauer wesentlich verldngert. Jede mechanische
Bearbeitung, auch mechanisches Reinigen zerstort diese
Schutzschicht und reduziert die Lebensdauer der Létspitze.

Beim ersten Aufheizen die selektiv verzinnten Lotspitze mit Lot
benetzen. Dies entfernt lagerungsbedingte Oxydschichten an der
Lotspitze. Vor langeren Lotpausen immer darauf achten, dass
der Lotkolben mit gut verzinnter Létspitze abgelegt wird. Keine
korrosiven Reinigungs- oder Flussmittel benutzen.

Die verwendete Lotstation wurde fiir eine mittlere Lotspitze
justiert. Temperaturabweichungen durch Spitzenwechsel oder
der Verwendung von anderen Spitzenformen kdnnen entstehen.

Fehleranalyse

Pin1-2:  Heizelement 7 Ohm

Pin 3-4:  Sensor 21 Ohm

Pin 5: Potentialausgleich 0 Ohm zur Létspitze

Die Betriebsanleitung der verwendeten Versorgungseinheit ist zu
dieser Betriebsanleitung erganzend giltig.

Technische Anderungen vorbehalten!

Die aktualisierten Betriebsanleitungen finden Sie unter
www.weller-tools.com.



Nous vous remercions de la confiance que vous nous avez
accordée en achetant le fer & souder LR 82. Lors de la fabricati-
on, des exigences de qualité trés séveres assurant un fonction-
nement parfait de I'appareil, ont été appliquées.

A 1. Attention!

Avant la mise en service de I'appareil, veuillez lire attentivement
ce mode d’emploi. Dans le cas du non-respect des consignes de
sécurité, il y a danger pour le corps et danger de mort.

Le fabricant décline toute responsabilité pour les utilisations
autres que celles décrites dans le mode d’emploi de méme que
pour les modifications effectuées par I'utilisateur.

Q

onsignes de sécurité

Déposer toujours le fer a souder dans le support d’origine.
Eloigner tous les objets inflammables du fer a souder bril
lant.

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

Ne jamais laisser le fer a souder brilant sans surveillance.
Ne travaillez pas sur des piéces sous tension.

2. Description

Le fer a souder LR 82 est idéal pour les applications qui requié-
rent une grande quantité d’énergie et un réglage précis de la
température.

Avec la fermeture a baionnette, les pannes HT-Longlife sont
fixées & I'élément chauffant basse tension de 80 watts sans ris-
que de tourner. Une puissance calorifique de 80 watts et une
transmission optimale de la chaleur vers la panne garantissent
I'efficacité du fer a souder. Une ligne d’équipotentialité intégrée
permet d’effectuer une compensation du potentiel avec la
panne. L'exécution antistatique du manche et du cordon d’ali-
mentation est conforme aux exigences de sécurité pour les com-
posants craignant les décharges électrostatiques.

3. Mise en service

Placer le fer a souder dans le support de sécurité. Brancher la
fiche du fer a souder sur la prise a 7 péles de I'unité d’alimenta-
tion et la verrouiller. Mettre I'unité d’alimentation en marche et
régler la température souhaitée.

Le fer & souder est équipé d’origine d’une panne HT 2 (5 mm).
Des pannes de différentes formes et largeurs sont proposées
pour vous permettre de choisir le type le mieux adapté.

La température souhaitée peut étre réglée entre 50° C (150° C)
et 450° C. Le clignotement de la LED sur I'afficheur, servant au
contréle visuel du réglage signale que la température présélec-
tionnée est atteinte. La LED allumée en permanence indique que

Francais

le systéme est en chauffe.

Entretien

Le capteur et I'élément chauffant sont logés dans un corps en
acier spécial a I'épreuve de la corrosion qui posséde, pour assu-
rer un transfert optimal de la chaleur, une pointe conique parfai-
tement adaptée a la panne. Attention, cette jonction ne doit pas
étre altérée par des saletés, des corps étrangers ou une détério-
ration car ceci se répercuterait sur la précision du réglage de
température.

4. Instructions d’utilisation

Changement de panne

La fixation de la panne du LR 82 permet de changer la panne en
respectant la bonne position et de maniére rapide sans desser-
rer 1a douille de la panne.

Retrait de la Panne

Appliquer une clé a fourche de 10 et s’assurer qu’elle est bien

en prise. Pousser la panne jusqu’en butée dans le sens axial.
Tourner la panne dans le sens des aiguilles d’une montre

jusqu’en butée @ et la retirer vers I'avant. @ (Page 26).

Mise en place de la nouvelle panne

Appliquer la clé a fourche sur la panne froide puis I'enficher sur
I'élément chauffant en respectant la bonne position. Pousser la
panne jusqu’en butée sur I'élément chauffant a ressort. Tourner
la panne jusqu’en butée dans le sens inverse des aiguilles d’une
montre et retirer la clé & fourche.

Les pannes HT sont des pannes Longlife, ¢’est a dire qu’un trai-
tement galvanique de I’dme en cuivre avec une matiére résistant
ala corrosion en accroit sensiblement la durée de vie. Toute acti-
on mécanique, méme le nettoyage mécanique, détruit cette cou-
che protectrice et réduit la durée de vie de la panne.

Lors de la premiére chauffe de la panne, étamer celle-ci avec de
la soudure pour éliminer les couches d’oxydes consécutives au
stockage. Avant les interruptions prolongées du soudage, s'as-
surer toujours que la panne du fer a souder est bien étamée. Ne
pas utiliser de produit de nettoyage ou de fondant corrosifs.

La station de soudage utilisée a été réglée pour une panne moy-
enne. Des variations de température sont possibles en cas de
changement de panne ou d'utilisation de pannes de forme diffé-
rente.

Analyse des défauts:

Pin1-2:  Elément chauffant 7 ohms
Pin3-4:  Capteur 21 ohms
Pin 5: Compensation du potentiel 0 ohm avec la panne

En plus du présent mode d’emploi, observer également le
mode d’emploi de I'unité d’alimentation utilisée.

Sous réserve de modifications techniques!

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



Nederlands

We danken u voor de aankoop van de Weller-soldeerbout
LR 82 en het door u gestelde vertrouwen in ons product. Bij
de productie werd aan de strengste kwaliteitsvereisten vol-
daan om een perfecte werking van het toestel te garanderen.

A 1. Attentie!

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

Voor ander, van de gebruiksaanwijzing afwijkend gebruik,
alsook bij eigenmachtige verandering, wordt door de fabri-
kant geen aansprakelijkheid overgenomen.

Veiligheidsvoorschriften

De soldeerbout altijd in de originele houder plaatsen.
Alle brandbare voorwerpen uit de buurt van het hete sol
deerwerktuig verwijderen.

Geschikte veiligheidskleding dragen. Verbrandingsgevaar
door vloeibaar soldeertin.

De hete soldeerbout nooit onbewaakt achterlaten.

Werk niet aan onder spanning staande delen.

2. Beschrijving

Het LR 82 soldeerapparaat kan overal gebruikt worden waar veel
energie met een exacte temperatuurregeling nodig is. Met de
bajonetsluiting worden de van binnen verhitte HT-Longlife pun-
ten op het 80 Watt laagspannings-verwarmingselement bevei-
ligd tegen verdraaien bevestigd. 80 Watt warmteafgifte samen
met een optimale warmtoverdracht naar de soldeerstift staan
garant voor de hoge capaciteit van de soldeerbout. Met een
geintegreerde equipotentiaalleiding bestaat de mogelijkheid een
gewenst equipotentiaal naar de soldeerstift te produceren. De
antistatische uitvoering van greep en snoer voldoen aan de ver-
eisten van de EGB-veiligheid.

3. Ingebruikname

Soldeerbout in de veiligheidshouder leggen. Soldeerbout-stekker
in de 7-polige aansluitbus op de stroomeenheid steken en ver-
grendelen. Stroomeenheid inschakelen en gewenste temperatu-
ur instellen.

De soldeerbout is standaard van een soldeerpunt HT 2 (5 mm)
voorzien. Er is keuze uit diverse vormen en breedtes. Kies hieruit
het voor U beste type.

De gewenste temperatuur kan tussen 50°C (150°C) - 450°C
ingesteld worden. Als de gekozen temperatuur bereikt is, wordt
dat aangegeven via het knipperen van een LED op het display
die voor de optische regelcontrole dient. Als het lichtje voortdu-
rend brandt, betekent dat dat het systeem opgewarmd wordt.
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Onderhoud

Sensor en verwarmingselement zijn in een corrosiebestendig
lichaam van edelstaal gebouwd. Dit heeft voor een optimale
warmteoverdracht een kegelvormige punt die precies op de sol-
deerpunt past. Zorg dat deze overgang niet door vuil, vreemde
voorwerpen of beschadiging belemmerd wordt, omdat dit van
invloed is op de precisie van de temperatuurregeling.

4. Werkwijze

Punt verwisselen

Door de wijze waarop de punt van de LR 82 bevestigd is is het
mogelijk de punt snel en in de juiste positie te verwisselen zon-
der de punthuls los te maken.

Verwijderen van de soldeerpunt

Muilsleutel SW 10 plaatsen en zorgen dat hij juist zit. Punt axi-
aal tot aan de aanslag indrukken. @

Punt met de klok mee tot aan de aanslag draaien @ en er naar
voren toe uithalen.@ (Pagina 26)

Inzetten van de nieuwe soldeerpunt

Muilsleutel op de koude punt plaatsen en dan op het verwar-
mingselement steken. Daarbij op de juiste positie letten.
1. Punt tot aan de aanslag op het geveerde verwarmingselement
drukken.

2. Punt tot een de aanslag tegen de klok in draaien en de muils-
leutel weghalen.

HT-soldeerpunten zijn Longlife-soldeerpunten, d.w.z. door
gegalvaniseerde verdeling van de koperkern met corrosiebe-
stendig materiaal wordt de levensduur wezenlijk verlengd. Elke
mechanische bewerking, ook mechanisch reinigen, vernielt deze
beschermende laag en vermindert de levensduur van de sol-
deerpunt.

Als de selectief vertinde soldeerpunt voor de eerste keer wordt
verhit deze van soldeer voorzien. Hierdoor worden de voor ops-
lag aangebrachte oxydelagen van de soldeerpunt verwijderd.
Voor langere soldeerpauzes er altijd op letten dat de soldeerbout
met een goed vertinde soldeerpunt wordt weggelegd. Geen
bijtende reinigings- of vioeimiddelen gebruiken.

Het gebruikte soldeerstation is voor een medium-soldeerpunt
afgesteld. Er kunnen temperatuurafwijkingen ontstaan door het
verwisselen van de punt of het gebruik van andere puntvormen.

Foutanalyse:

Pin1-2:  verwarmingselement 7 Ohm

Pin 3-4:  sensor 21 Ohm

Pin 5: equipotentiaal 0 Ohm naar de soldeerpunt

De gebruikershandleiding van de gebruikte stroomeenheid geld
ook als aanvulling voor deze gebruikshandleiding.

Technische wijzigingen voorbehouden!

De geactualiseerde gebruiksaanwijzingen vindt u bij
www.weller-tools.com.



Grazie per la fiducia accordataci acquistando lo stilo saldante
LR 82. E una stazione ad aria calda rispetto dei pill severi requi-
siti di qualita, cosi da garantire un funzionamento perfetto
dell'apparecchio.

A 1. Attenzione!

Prima di mettere in funzione I'apparecchio, leggere accurata-
mente queste Istruzioni per I'uso e le Norme di sicurezza allega-
te. La mancata osservanza delle norme di sicurezza pud causa-
re pericolo per la vita e la salute.

Il costruttore non & responsabile per un uso dell’apparecchio
diverso da quello previsto nelle presenti Istruzioni per I'uso né
per eventuali modifiche non autorizzate.

Sicurezza

@ Riporre lo stilo brasatore sempre nel suo supporto originale.

@ Tenere l'utensile di brasatura lontano da qualsiasi oggetto
infiammabile.

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

@ Non lasciare mai inosservato lo stilo brasatore caldo.

@ Non lavorare su pezzi sotto tensione.

2. Descrizione

Lo stilo di brasatura LR 82 viene utilizzato in tutte le applicazio-
ni in cui & necessario disporre di molta energia con una regola-
zione precisa della temperatura.

Con il dispositivo di chiusura a baionetta € possibile fissare in
maniera stabile le punte HT-Longlife con riscaldamento interno
all’elemento riscaldatore a bassa tensione da 80 watt. La poten-
za di 80 watt insieme ad un ottimale trasporto di calore verso la
punta di brasatura permettono allo stilo brasatore di raggiunge-
re un alto rendimento. Con un cavo di compensazione di poten-
ziale integrato esso offre la possibilita di realizzare una compen-
sazione del potenziale verso la punta di brasatura. L'esecuzione
antistatica dell'impugnatura e del cavo soddisfa i requisiti degli
standard EGB.

3. Messa in servizio

Riporre lo stilo di brasatura nel supporto di sicurezza. Inserire la
spina dello stilo nel connettore a 7 poli dell’'unita di alimentazio-
ne e bloccarlo in posizione. Accendere I'unit” di alimentazione e
regolare la temperatura desiderata.

Lo stilo di brasatura & dotato come standard di una punta da bra-
satura HT 2 (5 mm). Sono disponibili differenti forme e larghez-
ze. Scegliete fra di esse il tipo che piu fa al caso vostro.

La temperatura desiderata puo essere regolata da 50°C (150°C)
a 450°C. Il raggiungimento della temperatura impostata viene

Italiano

segnalato dal lampeggio di una spia LED all'interno del display
che serve come controllo visivo. Se essa & accesa a luce fissa
significa che il sistema € in fase di riscaldamento.

Manutenzione

Il sensore e I'elemento riscaldatore sono montati in un involucro
in acciaio inox resistente alla corrosione. Questo, per garantire
un trasporto di calore ottimale, & dotato di una punta conica che
viene adattata esattamente alla punta di brasatura. Fate atten-
zione che questo punto di passaggio di calore non sia compro-
messo da sporco, corpi estranei oppure da danneggiamenti,
poiche tale fatto andrebbe ad influire sulla precisione della rego-
lazione di temperatura.

4. Indicazioni operative

Cambio della punta

Il dispositivo di fissaggio delle punte dell’LR82 permette di sosti-
tuire in maniera rapida e precisa la punta senza dover allentare
la sua boccola.

Rimozione della punta di brasatura

Appoggiare la chiave a forchetta SW 10 e fare attenzione che
appoggi correttamente. Premere la punta sino alla battuta in
direzione assiale (1)

Girare la punta in senso orario sino alla battuta @ ed estrarla
verso il davanti.(3) (Pagina 26)

Inserimento di una nuova punta di brasatura

Appoggiare la chiave a forchetta sulla punta fredda, successiva-
mente infilarla sull’elemento riscaldante. Fare attenzione alla
corretta posizione.

1. Premere la punta sino alla battuta sull’elemento riscaldatore
molleggiato.

2. Ruotare la punta sino alla battuta in senso antiorario e
rimuovere la chiave a forchetta.

Le punte di brasatura HT sono punte Longlife, vale a dire che
per mezzo di un trattamento galvanico dell nucleo in rame con
del.

Analisi guasti

Pin1-2:  Elemento riscaldante 7 Ohm
Pin3-4:  Sensore 21 Ohm
Pin 5: Compensazione del potenziale 0 Ohm verso la

punta di brasatura

I manuale di istruzioni dell’'unita di alimentazione utilizzata e
valida complementarmente alle presenti istruzioni.

Con riserva di modifiche tecniche!

Trovate le istruzioni per I'uso aggiornate su
www.weller-tools.com.



English

Thank you for placing your trust in our company by purchasing
the Weller soldering iron LR 82. Production was based on strin-
gent quality requirements which guarantee the perfect operation
of the device.

A 1. Caution!

Please read these Operating Instructions and the attached Safety
Information carefully prior to initial operation. Failure to observe
the safety regulations results in a risk to life and limb.

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

[7d

afety Informations

Always place the soldering iron in the original holder.
Remove all inflammable objects from the proximity of the
hot soldering tool.

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

Never leave the hot soldering iron unsupervised.

Never work on voltage-carrying parts.

2. Description
The LR 82 soldering iron is of use wherever large amounts of
energy with precise temperature control are required.

The HT long life tips are heated from the inside and are fixed to
the 80 Watt low voltage element with a bayonet connector that
prevents the tip turning. The 80 Watt heater power combined
with the optimal transfer of heat to the soldering iron tip guaran-
tee the high performance capability of the soldering iron. Using
an integrated equipotential bonding wire, it is possible to equi-
potentially bond the soldering iron tip as required. The anti-sta-
tic design of the handle and cable comply with the requirements
for electrostatic sensitive device safety.

3. Commissioning

Place the soldering iron in the safety stand. Insert the soldering
iron plug in the socket on the power supply unit and lock. Switch
on the power supply unit and set to the desired temperature.

As standard, the soldering iron is equipped with an HT 2 (5 mm)
tip. Various shapes and widths of bit are available. Choose the
one best suited to your requirements from the range.

The temperature is set in a range between 50 °C (150 °C) and
450 °C. A blinking LED in the display signals that the preset tem-
perature has been reached — this serves as a optical regulator.
Constant illumination means that the system is overheating.

Maintenance
The sensor and heater element are built into a corrosion resi-
stant stainless steel body. To ensure optimal heat transfer, this
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body has a conically shaped tip that fits snugly in the soldering
iron tip. Please ensure that this joint is not degraded by dirt,
foreign bodies, or damage since this would have an effect on the
precision of the temperature regulation.

4. Notes on Use

Tip Changing

The method of fixing the tip to the LR 82 enables tips to be chan-
ged rapidly and ensures their accurate positioning without the
need to undo the tip sleeve.

Removing the Tip

Position 10 AF open ended spanner and ensure correctly sea
ted. Press the tip axially to the stop @. Turn the tip clockwise
to the stop @ and remove to the front.@ (Page 26)

Fitting the New Tip

Put the open ended spanner on the cold tip, then place on the

heater element. Pay attention to correct positioning.

1.Press the tip into the sprung heater element to the stop

2.Turn the tip anticlockwise to the stop and remove the open
ended spanner.

HT soldering iron tips are long life tips, i.e. the life of the tips is
considerably increased by galvanically coating the copper core
with corrosion resistant material. Any form of mechanical re-
finishing of the tip, including abrasive cleaning, will destroy this
protective layer and reduce the life of the tip.

When heating up the selectively tinned tips for the first time, wet
the tip with solder. This will remove oxide layers that have built
up on the tip in storage. Always ensure that the soldering iron is
placed in the safety stand with a well tinned tip before long
breaks between use. Do not use corrosive cleaners or fluxes.

The soldering station used has been set up for a medium size
tip. Variations in temperature can result from changing the tip or
the usage of other tip shapes.

Fault Finding

Pin1-2:  Heater Element 7 Ohm

Pin 3-4:  Sensor 21 Ohm

Pin 5: Potential Equalisation 0 Ohm to the Soldering

Iron Tip

The operating instructions for the power supply unit used are
applicable in addition to these operating instructions

Subject to technical change without notice!

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



Tack for kopet av standardlodkolv LR 82 fran Weller och visat
fortroende. Vid tillverkningen har mycket stranga kvalitetskrav
tilldmpats for att sékerstélla en klanderfri apparatfunktion.

A 1. Observera!

Lés noggrant igenom denna bruksanvisning och bifogade saker-
hetsanvisningar innan du satter apparaten i drift. Det ar livsfar-
ligt att inte folja sakerhetsforeskrifterna.

Tillverkaren ansvarar inte for anvdndningar som avviker frén
bruksanvisningen, samt for egenméktiga férandringar.

[7¢]

dkerhetsanvisningar

Lagg alltid Iodkolven i originalhallaren.

Ta bort alla brannbara foremél fran 16dverktygets omedelba
ra nérhet.

Anvénd lampliga skyddsklader. Fara for forbranning genom
flytande l6dtenn.

L&mna aldrig den varma l6dkolven utan tillsyn.

Arbeta inte med detaljer som star under spanning.

2. Beskrivning
LR 82 I6dkolv kan anvandas dverallt dér det kravs mycket ener-
gi med exakt temperaturreglering.

Med det bajonettlaset faster man de invandigt uppvarmda HT-
Longlife-spetsarna vid klenspannings-virmeelementet pé 80
Watt sé att de inte kan vridas. En vrmeeffekt pa 80 Watt tillsam-
mans med en mycket god vdrmeledningsférmaga till Iodspetsen
garanterar lddkolvens hdga prestanda. Med hjélp av en potentia-
lutjdmningsledning finn méjlighet att upprétta en 6nskad poten-
tialutjaimning till I6dspetsen. Handtaget och ledningens antista-
tiska uforande uppfyller kraven pa sakerhet mot anitstatisk elek-
tricitet.

3. Idrifttagning

Légg lodkolven i sakerhetsforvaringen. Stick in lodkolvens stick-
propp i den 7-poliga anslutningsbussningen pé forsorjningsen-
heten och Ias den. Koppla pa forsérjningsenheten och stall in
onskad temperatur.

Lédkolven &r som standard utrustad med en lodspets HT 2 (5
mm). Det finns flera former och bredder att vélja mellan. Valj den
typ som ger er optimalt resultat.

Onskad temperatur kan stéllas in frén 50°C (150°C) - 450°C. Nar
den valda temperaturen uppnéatts blinkar en LED pa skdrmen
som dr avsedd till optisk regleringskontroll. Ett standigt ljus bety-
der att systemet varms upp.

Svenska

Underhall

Sensor och varmeelement har byggts in i en korrosionsséker
kropp av &delstal. For optimal varmedverforing har den en kon-
formig spets som avpassats exakt till Iédspetsen. Var god se till
att denna Gvergéng inte paverkas av smuts, frimmande foremél
eller skador eftersom det far konsekvenser pa temperaturregle-
ringens exakthet.

4. Arbetsanvisningar

Byte av spetsar

Spetsfastet pd LR 82 tillater ett positionstroget och snabbt
spetshyte utan att man behdver lossa spetshylsan.

Avlagsna lodspetsen

Fast kaftnyckel SW 10 och se till att den sitter ratt. Tryck spet-
sen axialt till anslaget @. (Sidan 26).

Vrid spetsen medsols till anslaget(2) och ta ut den framét. (3)

Isattning av ny lodspets

Fést kaftnyckeln pa den kalla spetsen, och stick den sedan pa
varmeelementet. Se till att positionen ar korrekt.

1. Tryck spetsen pé det fiddrade elementet till anslaget.

2. Vrid spetsen motsols till anslaget och ta bort kéftnyckeln.

HT-l6dspetsar ar Longlife lodspetsar, det vill siga livslangden
forldngs avsevart genom galvanisk forddling av kopparkdrnan
med Kkorrosionssékert material. Varje mekanisk bearbetning,
dven mekanisk rengdring, forstor detta skyddsskikt och minskar
|ddspetsens livsléngd.

Vid den forsta uppvéarmningen av den selektivt fortennade 16d-
spetsen ska denna befuktas med lddmetall. Detta tar bort lag-
ringsbetingade oxidskikt pa lodspetsen. Fore ldngre 16dpauser
bor man alltid se till att man lagger ifrén sig I6dkolven med en
vél fortennad l6dspets. Anvand inga korrosiva rengdrings- eller
flussmedel.

Den anvénda lodstationen har justerats for en genomsnittlig 16d-
spets. Temperaturavvikelser pa grund av spetshyte eller genom
att andra spetsformer anvénds kan uppsta.

Felanalys

Pin 1-2: Vdrmeelement 7 Ohm

Pin 3-4: Sensor 21 Ohm

Pin 5: Potentialutjamning 0 Ohm till I6dspetsen

Drifthandledningen till den anvénda forsérjningsenheten géller
som ett komplement till denna drifthandledning.

Med forbehall for tekniska dndringar!

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



Espaiiol

Muchas gracias por la confianza al comprar la soldador LR 82 de
Weller. Para la fabricacion de este aparato se han aplicado unas
normas de calidad muy exigentes que garantizan un correcto
funcionamiento del mismo.

A 1. Atencion!

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

El fabricante no asume ninguna responsabilidad por una utiliza-
cion diferente a la descrita en el manual de instrucciones, asi
como por modificaciones arbitrarias.

ormas de seguridad

Colocar el soldador siempre en el soporte original.
Retirar todos los materiales inflamables que estén cerca
del soldador.

Utilizar prendas de vestir de proteccion. Peligro de sufrir
quemaduras por la manipulacion de estafio liquido.
Mantener el soldador siempre controlado.

No trabaje con piezas que estén bajo tension.

2. Descripcion

El soldador LR 82 encuentra aplicacion en todo lugar donde se
requiera mucha energia con una regulacion exacta de la tempe-
ratura.

Con el cierre de bayoneta se fijan fiablemente contra la torsion
las nuevas puntas para soldar HT-Longlife al elemento calefactor
de baja tension de 80 vatios. 80 vatios de potencia en conjunto
con una transmision dptima del calor hacia la punta de soldar
garantizan la elevada capacidad de rendimiento del soldador. Una
linea de compensacion de potencial integrada ofrece la posibili-
dad de establecer una eventualmente deseada compensacion de
potencial con la punta para soldar. La ejecucion antiestatica del
mango y de la linea de alimentacién cumple los requisitos impue-
stos por la normas EGB

3. Puesta en funcionamiento

Colocar el soldador en el soporte de seguridad. Enchufar el
conector macho al conector hembra de 7 vias en la unidad de ali-
mentacion y bloquear. Conmutar la unidad de alimentacion y aju-
star la temperatura deseada. El soldador esta equipado de serie
con una punta para soldar HT 2 (5 mm). Puede seleccionarse
entre diferentes formas y anchos. Elija entre las mismas el tipo
Optimo para su caso particular.

La temperatura deseada se puede ajustar en el margen entre
50 °C (150 °C) y 450 °C. Mediante la intermitencia de un LED en
el indicador se sefiala que se ha alcanzado la temperatura
preseleccionada, el cual sirve como control 6ptico de regulacion.
La luz continua significa que el sistema estd en proceso de
calentamiento.
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Mantenimiento

Sensor y elemento calefactor se encuentran instalados en una
carcasa de acero inoxidable. Para la transferencia dptima del
calor, la misma dispone de una forma conica que esta exacta-
mente adaptada a la punta para soldar. Sirvase prestar atencion
a que este paso no quede afectado por suciedad, cuerpos extra-
flos 0 dafios ya que ello influenciaria negativamente sobre la
exactitud de la regulacién térmica.

4. Notas sobre la operacion

Cambio de la punta

El sistema de fijacion de la punta para soldar del LR 82 permite
un posicionamiento exacto y cambio rapido de la punta sin nece-
sidad de soltar el manguito de la misma.

Desmontaje de la punta para soldar

Aplicar la llave de boca fija 10 y prestar atencién a que asiente
correctamente. Presionar a tope la punta axialmente@.
Girar a fope la punta en sentido horario é) y sacarla hacia ade-
lante.\3) (Pdgina 26).

Montaje de la punta nueva

Aplicar la llave de boca fija sobre la punta fria insertdndola a
continuacion en el elemento calefactor. Prestar atencién a la
posicion correcta.

1. Presionar la punta a tope en el elemento calefactor
amortiguado mediante muelle.

2. Girar a tope la punta en sentido contrahorario y retirar la llave
de boca fija.

Las puntas para soldar HT son de las llamadas Longlife; es decir,
mediante tratamiento galvanico del nicleo de cobre con un
material resistente a la corrosion se prolonga significantemente
la vida Util de la misma. Todo procesamiento mecanico, incluso la
limpieza mecanica, destruye esta capa protectora y reduce la
vida (til de la punta para soldar. Durante el primer caldeo de la
punta para soldar cincada de forma selectiva, humedecer la
misma con estafio. Este elimina en la misma las capas de 6xido
condicionadas por el almacenamiento. Anterior a prolongados
periodos de inactividad, prestar siempre atencion a que el solda-
dor se deponga con puntas para soldar bien cincadas. No emple-
ar detergentes ni fundentes corrosivos. La estacion de soldadura
empleada ha sido ajustada para una punta para soldar de tipo
medio. Pueden aparecer divergencias de temperatura condicio-
nadas por el cambio de la punta o empleo de otras formas de
puntas.

Anilisis de fallos
Pin 1-2Elemento calefactor, 7 ohmios
Pin 3-4 Sensor, 21 ohmios
Pin 5 Compensacion de potencial, 0 chmios hacia la
punta para soldar
Las instrucciones de servicio de la unidad de alimentacion
empleada rigen de forma complementaria a las presentes
instrucciones de servicio.
Sujeto a madificaciones técnicas!
Encontrara los manuales de instrucciones
actualizados en www.weller-tools.com.



Vi takker Dem for den ftiltro, De viser os ved at kebe denne
Weller loddekolbe LR 82. Der stilles strenge kvalitetskrav til pro-
duktionen for at sikre, at apparatet fungerer korrekt.

A 1. Bemeark!

For ibrugtagning bedes De laese denne brugsvejledning ngje
igennem. Hvis sikkerhedsforskrifterne ikke overholdes, kan der
vere fare for kvastelser med daden til folge.

Producenten fraskriver sig ethvert ansvar for skader, der matte
opsta som fglge af, at apparatet anvendes til andre formal end
anfert i brugsanvisningen eller egenmaegtigt &ndres.

wv

ikkerhedshenvisninger

Loddekolben placeres altid i den originale opbevaring.

Alle anteendelige genstande i neerheden af det varme lodde-
veerktgj ber fjernes.

Der skal anvendes tilstreekkelig beskyttelsesbeklaedning.
Fare for forbreending gennem flydende loddetin.

Den varme loddekolbe ber aldrig efterlades uden opsyn.
De bar ikke arbejde ved dele, som star under spaending.

2. Beskrivelse
LR 82 loddekolben er velegnet il alle de omrader, hvor der kree-
ves megen energi med precis temperaturregulering.

HT-Longlife-spidserne, som opvarmes indefra, fastspaendes
sikkert med bajonetlds til 80 Watt lavspandingselementet.
Loddekolbens hgje effektivitet sikres ved hjelp af en varmeef-
fekt pa 80 Watt samt en optimal varmeoverfarsel til loddespid-
sen. En integreret potentialudligning ger det muligt at opné den
pnskede potentialudligning til loddespidsen. Modellen med
antistatisk héndtag og tilledning opfylder sikkerhedskravene fra
EFS.

3. Ibrugtagning
Loddekolben placeres i sikkerhedsholderen. Stikket til loddekol-
ben settes i den 7-polede tilslutningsbesning pa forsyningsen-
heden og fastldses. Forsyningsenheden taendes, og den gnske-
de temperatur indstilles.

Loddekolben er som standard forsynet med en HT-2-loddespids
(5 mm). Der tilbydes et antal forskellige former og bredder.
Herfra kan De veelge den type, som er optimal for Dem.

Den gnskede temperatur kan indstilles mellem 50°C (150°C) -
450°C. Nar den indstillede temperatur nas, vises dette, ved at
en LED blinker i displayet. Dette optimerer reguleringskontrol-
len. Et vedvarende lys indikerer, at systemet er i ferd med at
varme op.

Dansk

Advarsel

Faler og varmeelement er indbygget i et hus af rustfrit stal. Med
henblik pé optimal varmeoverfersel, har dette en kegleformet
spids, som passer ngjagtigt til loddespidsen. Var opmarksom
pa, at denne overfarsel ikke forringes af skidt, fremmedlegemer
eller skader, da dette vil influere pa preecisionen i temperaturre-
guleringen.

4. Arbejdsanvisninger

Udskiftning af spidser

Fastspandingssystemet pé LR 82 ger det muligt at skifte spid-
ser hurtigt og preecist uden at skulle lasne spidshylsteret.

Afmontering af loddespidser

Gaffelnggle SW 10 anvendes og der kontrolleres for korrekt
positionering. Spidsen trykkes i aksial retning indtil anslag@.
Spidsen drejes i urets retning indtil anslag @og afmonteres
udad.(3) (Side 26)

Pamontering af nye loddespidser

Gaffelngglen anbringes pa den kolde spids og monteres pa var-
meelementet. Veer opmarksom pa korrekt positionering.
Spidsen trykkes ned indtil anslag pa det fjedrende varmeele-
ment.

Spidsen drejes mod urets retning indtil anslag og gaffelngglen
fiernes.

HT-loddespidser er Longlife-loddespidser, dvs. at holdbarheden
forleenges vaesentligt gennem galvanisk foraedling af kobberker-
nen med Korrosionsheskyttende materiale. Enhver mekanisk
anvendelse, ogsa mekanisk rengering, nedbryder dette beskyt-
telseslag og reducerer loddespidsens holdbarhed.

Nar den selektivt fortinnede loddespids opvarmes farste gang,
skal den pafares loddemetal. Dette fierner lagerbetingede oxyd-
belaegninger, som matte vare opstaet pa loddespidsen. Far
lengerevarende loddepauser ber loddekolben altid fortinnes
grundigt. Der bar ikke anvendes korrosive rengarings- eller flu-
smidler.

Den anvendte loddestation er indstillet til en medium loddes-
pids. Temperaturafvigelser som felge af udskiftning af spidser
eller anvendelse af andre former for spidser kan forekomme.

Fejlsagning

Pin1-2:  Varmeelement 7 Ohm

Pin 3-4:  Fgler 21 Ohm

Pin 5: Potentialudligning 0 Ohm til loddespids

Betjeningsvejledningen til den anvendte forsyningsenhed skal
ses som supplement til denne betjeningsvejledning.
Forbehold for tekniske @ndringer!

De aktuelle betjeningsvejledninger findes pa
www.weller-tools.com.



Portugués

Agradecemos a confianca demonstrada pela sua aquisicdo do
ferro de soldar Weller LR 82. O fabrico baseou-se nas mais
rigorosas exigéncias de qualidade, ficando assim assegurado
um funcionamento correcto do aparelho.

AL Atencao!

Antes de colocar o aparelho em funcionamento leia com atengao
este manual de instrugdes. Em caso de incumprimento das
regras de seguranca existe o perigo de ferimentos e de morte.

No caso de uma utilizagao divergente a indicada no Manual de
instrugdes, bem como no caso de modificacdes ndo autorizadas,
o fabricante ndo aceita qualquer responsabilidade.

Indicagdes de seguranca

Pousar o ferro de soldar sempre no descanso original.
Remover todos os objectos inflaméveis das imediacdes da
ferramenta de solda.

Utilizar vestuério de proteccéo adequado. Perigo de
queimaduras pelo estanho de solda fundido.

Nunca deixar o ferro de soldar sem supervisao.

Nunca trabalhe em componentes sob tenséo.

2. Descricao

0 ferro de soldar LR 82 é utilizado nas aplicagdes onde é neces-
sdria muita energia com uma regulacéo exacta da temperatura.
As pontas Longlife HT com aquecimento interior sdo fixadas no
elemento térmico de baixa tenséo de 80 Watt com o fecho tipo
baioneta, mantendo a posicao de trabalho. A poténcia de aque-
cimento de 80 Watt, conjuntamente com uma dptima transferén-
cia de calor a ponta de solda asseguram o elevado desempenho
do ferro de soldar. Em conjunto com um cabo de compensagéo
de poténcia integrado existe a possibilidade de realizar a com-
pensacéo de poténcia pretendida para a ponta de solda. A ver-
sdo antiestatica do punho e do cabo cumpre com os requisitos
da Seguranca EGB.

3. Colocacao em funcionamento

Pousar o ferro de soldar no descanso de seguranca. Inserir a
ficha do ferro de soldar na tomada de ligagao de 7 pdlos da uni-
dade de alimentagao e bloqued-la. Ligar a unidade de alimenta-
cao e regular a temperatura pretendida.

0 ferro de soldar esta equipado por defeito com uma ponta de
solda HT-2 (5 mm). Estdo disponiveis varias formas e larguras.
Seleccione o tipo ideal para si.

A temperatura pretendida pode ser ajustada no intervalo entre
50°C (150°C) - 450°C. Um LED indica no visor com luz intermit-
ente 0 momento em que a temperatura pré-seleccionada € atin-
gida, servindo também de controlo dptico da regulagéo. Luz con-
tinua significa que, o sistema estd a aquecer.

Manutencéo

0 sensor e 0 elemento térmico estdo montados num corpo em
aco inox resistente & corrosdo. Para uma dptima transferéncia
de calor, 0 sensor tem uma ponta em forma de cone, adaptada
exactamente a ponta de solda. Ter em atencao que, esta trans-
feréncia ndo seja prejudicada por sujidades, objectos estanhos
ou danos, pois isto surtira efeito sobre a precisdo da regulagéo
da temperatura.

4. Instrugdes de trabalho

Substituicdo das pontas

A fixagéo da ponta do LR 82 permite a substituicio rpida das
pontas, mantendo a posi¢do de trabalho e sem desapertar a
manga da ponta.

Remocao da ponta de solda

Colocar a chave de boca SW 10 e observar a posigéo correcta.
Empurrar a ponta no sentido axial até ao encosto@. Girar a
ponta no sentido dos ponteiros do reldgio, até ao encosto,@

e retira-la pela frente.(3) (Pagina 26)

Instalacao de uma nova ponta de solda

Colocar a chave de boca na ponta fria e meter no elemento tér-
mico. Neste processo, observar a posicao correcta. Empurrar a
ponta até ao encosto sobre o elemento térmico amortecido com
mola. Girar a ponta no sentido contrario ao dos ponteiros do reld-
gio, até ao encosto, e retirar a chave de boca.

As pontas de solda HT sdo pontas de solda Longlife, ou seja, a
sua vida til é significativamente prolongada mediante o melho-
ramento galvanico do nidcleo em cobre com material resistente
a corrosdo. Cada maquinag&o mecénica, assim como a limpeza
mecanica, vao destruindo esta camada protectora e reduzindo a
vida til da ponta de solda.

Aplicar solda no primeiro aquecimento a ponta de solda selecti-
va. Esta solda elimina as camadas de 6xido criadas na armaze-
nagem da ponta de solda. Observar sempre antes de intervalos
de solda prolongados que, o ferro de soldar seja pousado com a
solda aplicada a ponta de solda. Nunca utilizar agentes de lim-
peza ou fundentes corrosivos.

A estacdo de solda utilizada foi ajustada para uma ponta de
solda média. Podem ser criados desvios térmicos através da
mudanca de pontas ou da utilizagdo de pontas com outras for-
mas.

Andlise de erros

Pino 1-2:  Elemento térmico 7 Ohm
Pino 3-4:  Sensor 21 Ohm
Pino 5: Compensacao de poténcia 0 Ohm relativamente a

ponta de solda

0 manual de instrucdes da unidade de alimentacdo utilizada é
vélido como suplemento ao presente manual de instrugées.
Reservado o direito a alteracdes técnicas!

Encontrara os manuais de instrucées actualizados sob
www.weller-tools.com.



Kiitimme sinua osoittamastasi luottamuksesta ostettuasi Weller
juottokolven LR 82. Valmistuksen perustana on ollut tiukat laa-
tuvaatimukset, jotka varmistavat laitteen virheettémén toimin-
nan

A 1. Huomio!

Lue ndma kayttbohjeet huolellisesti I&pi ennen laitteen kéyttoo-
nottoa. Turvallisuusohjeiden laiminlyénti voi johtaa loukkaantu-
misiin tai hengenvaaraan.

Valmistaja ei ota vastuuta muusta kéyttoohjeista poikkeavasta
kéytosta tai omavaltaisesti suoritetuista muutoksista.

Turvallisuusohjeet

Laita juottokolvi aina alkuperdiseen pidikkeeseen.

Ota kaikki helpostipalavat esineet kuuman juottimen lahei-
syydestd pois.

Kéytd sopivia suojavarusteita. Nestemdinen juottotina
aiheuttaa palovammojen vaaran.

A4 jata kuumaa juottokolvia iman valvontaa.

A4 tee tit jannitteenalaisilla osilla.

2. Kuvaus
LR 82 juottokolvia voidaan kéyttaad kaikkialla, missa tarvitaan
paljon séhkod tarkalla lampétilansaadolla.

Bajonettikiinnitykselld kiinnitetddn siséldmmitetyt HT-Longlife-
kérjet 80 W:n pienjannitekuumennuselementtiin paikoitustarka-
sti. 80 W:n kuumennuselementti yhdessa parhaan mahdollisen
lammonsiirron kanssa juottokérkeen takaa juottokolven suuren
suorituskyvyn. Integroidulla potentiaalintasausjohdolla on mah-
dollista laatia haluamasi potentiaalintasaus juottokdrkeen.
Kahvan ja johdon antistaattinen malli taytta& EGB-turvallisuuden
vaatimukset.

3. Kayttoonotto

Laita juottokolvi turvapidikkeeseen. Pisté juottokolven pistoke 7-
napaiseen syottoyksikon liitntaholkkiin ja lukitse se. Kytke
syottoyksikko padlle ja sadda haluamasi lampdtila.

Juottokolvessa on vakiona juottokérki HT-2 (5 mm). Eri muotoja
ja leveyksié on saatavana. Valitse niistd itsellesi paras tyyppi.

Voit saétaa lampatilaa alueella 50°C (150°C) - 450°C. Esivalitun
lampétilan saavuttaminen nakyy valodiodin vilkkumisena néy-
tossd, tdma palvelee optista sédtokontrollia. Jatkuva palaminen
tarkoittaa sitd, ettd jarjestelma lampeaa.

Huolto

Anturi ja kuumennuselementti on asennettu korroosiota kesta-
védn terdsrunkoon. Siind on parhaan mahdollisen Idmmonsiirron
takia kartionmuotoinen kérki, joka sopii tdsmélleen juotto

Suomi

kérkeen. Varmista, ettd tdhén rajapintaan ei mene likaa, vierai-
ta esineitd tai ettei se vaurioidu, koska se vaikuttaa lampétilan
sdadon tarkkuuteen.

4. Toimintaohjeet

Kérjen vaihto

LR 82:n kérjen kiinnitys mahdollistaa paikoitustarkan ja nopean
kérjen vaihdon ilman kérjen holkin irrottamista.

Juottokérjen poisto

Laita kiintoavain SW 10 paikalleen ja ota siind oikea paikka huo-
mioon. Paina kérki akselinsuuntaisesti rajoittimeen asti@.
Kierrd kérkea myGtapéivaan rajoittimeen asti (2)ja ota se pois
eteenpiin. (3) (Sivu 26)

Uuden juottokérjen asetus

Laita kiintoavain kylmélle kérjelle ja pistd se kuumennusele-
menttiin. Ota oikea paikka huomioon. Paina kérked rajoittimeen
asti jousitetussa kuumennuselementissa.

Kierra karked rajoittimeen asti vastapdivaén ja poista kiintoa-
vain.

HT-juottokarjet ovat Longlife-juottokérkid eli niiden kyttoika
pitenee huomattavasti kupariytimen galvanisoinnin ja korroo-
siota kestévan materiaalin ansiosta. Kaikki mekaaniseet tyostot,
myds mekaaninen puhdistus vaurioittaa titd suojakerrosta ja
lyhentdvat juottokarjen kayttoikaa.

Kostuta ensimmaisen kuumennuksen yhteydessé selektiivisesti
tinatut juottokérjet juotteella. Se poistaa varastoinnissa tarvitta-
van oksidikerroksen juottokérjestd. Pitempien juotostaukojen
aikana on huolehdittava siitd, etté juottokolvessa on hyvin tinat-
tu juottokarki. Al kéyta korrosoivia puhdistusainetta tai juoksu-
tetta.

Kéytetty juottolaite séddettiin keskiméaaraista juottokérkeéd
varten. Lampdtilapoikkeamia kérjen vaihdon takia tai muita
kérkimuotoja kdytettdessa voi esiintya.

Virheanalyysi

Pin 1-2: kuumennuselementti 7 ohmia

Pin 3-4: anturi 21 ohmia

Pin 5: potentiaalintasaus 0 ohmia juottokérkeen

Kaytetyn syottoyksikon kéyttoohjeet taydentévét tatd
kéyttoohjetta.

Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetaan!

Viimeisimmat kayttoohjeet saat osoitteesta
www.weller-tools.com.
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EMnvik

206G euxaploToUle yla MV euriotoolvn mou pag osi€ate,
ayopalovtag To EUBOA0 ouykOAAnong LR 82 mq Weller. Katd
TNV KATAoKeUr TEnenkav auotneég anaitmoelg noldmrag,
woTe va eEaoalifeTal n dgoyn Aettoupyia G CUCKEUNG.

A 1. Npoooyy!

Mpv T Béon oe Aettoupyia G ouokeung dlapaote
MAPAKAAD TIPOOEKTIKA QUTEG TIG odnyieq Aettoupyiag. Ze
MEePIMTWON PN TPENONG TWV KAVOVIOU®MV aodaAeiag umdpyel
Kivduvog yla ™ Cwr kat v apTiEAELd oag.

Ma kdBe AAAn yprion, mou armokAivel amd TG odnyieq
Aettoupyiag, KaBwg kat og  mepimtwon aubaipetng
petatpormg, dev avaAaufdvetar amé v TAEUpPA TOU
KATaOKEUAOo T Kapia euBuvn.

Ynodeikeig aopaleiag

@ EvaroBetete 10 €UBOA0 OUYKOAANONG mdvtote o
yvnola Baon evanddeong.

@ Aropuakplvete OAa Ta eUPAEKTA QVTIKEEVA KOVTA Ao
TO KQUTO ePYAAE0 OUYKOAANONG.

@ Xpnoworoleite KATGANAn TMPOOTATEUTKY evdupacia.
Kivduvog eykaupatog aroé Tov uypd Kaooltepo KOAANoNG
(kahay).

@ Mnv apnvete MOTE TO KAUTO EUBOAO OUYKOAANONG XWPIg
emmipnon.

@ Mnv epydleote o€ uéPN mou BpiokovTal umod Taom.

2. MNeptypagn

To €uBoA0 ouykOAAnong LR 82 xpnoluornoteitat mavrou, 6rou
anatteftal  TMOAU  evépyela  pe  akpPry  pubuon g
Beppokpaoiag

Me T oUvdeon WMayloveéTag OTEPEWVOVTAL AKPIBOS 0N
owoT BEon ot eowTepkd Beppavopeveq akideq “Longlife” HT
070 BeppavTiké oTolxeio xaunAng taong 80 W. H BepuavTikn
loxUg 80 W padi pe pa daviky petapopd mg Bepuomrag
nMpog TV akida ouykOAAnong eEao@aAiCouv v uynAny
anédoom Tou eUBOAOU OUYKOAANONG. Me €vav eVOpaTWUEVO
aywyo etiowong OuvaplkoUu umdapxel n ouvatdémra g
anoKaTaoTaong Mag embupnmg e€iowong Guvauikol otV
akida ouykOAAnong. H avtiotatiky €kdoon g AaBng kat Tou
aywyou Tpogodociag mAnpol TIG amalthoelg MG acaAeiag
EGB (n\ekTpoOTATIKA KIVOUVEUOVTA SOUOCTOLXE(Q).

3. ©¢om oe Aettoupyia

Evamobéote 10 €UBONO OUYKOAANONG 0N Bdon evanodbeong
aopaAeiag. TomoPe™oTe TO PIG TOU EUBOAOU OUYKOAANONG
0NV 7-TIOAKR Urodoxn oUvoeong oTn Hovada napoxng Kat
aopaAiote T0. Evepyormowmote Tn povada mapoxnig kat
puBuioTe v embuunT) Beppokpacia.

1

To éUBoA0 OUYKOAANONG €ival eEOTAIONEVO OTAVTAP e a
akida ouykoAAnong HT-2 (5 mm). Ymdpyouv didpopeq
HOPPEG Kal MAG Tpog etihoyr. EMAEETE amd autég Toug
Kat@AAnAoug yla oag Turnoug.

H embuunT Beppokpacia Unopel va pubuoTel o meploxn
ané 50°C (150°C) - 450°C. H eniteugn mg mpoermAeypévng
Beplokpaciag onuatodoTteital Ye TO avaBooPnua pag
pwTtodlod0u (LED) omv €vdetén, n omoia xpnaiyelet yia Tov
OMTIKOG EAEYX0G TG PUBHIONG. ZUVEXEQ AVApUA ONuaivel, OTL
T0 oUoTNUa BepuaiveTal.

Zuyvmipnon

0 awBnmpag Kat 1o BepuavTikd oTolxeio BpiokovTal oe éva
avOeKTIKO 0N dLdBEWoN ohua ard avokeidwto XaAuBa. Ma
™MV 10AVIKS HETAPOPA TG BEPUOTNTAG £XEL O ALOBNTIPAG WAL
KOVIKY) p0Tn, n oroia eival akplBOg MPOooapUocueEVn oy
akida ouyKOAAnong. Mpooé€te mapakalw, va unv Tebel oe
kivduvo aum n petéBaon anod Tuxov purnavon, &Eva oopata
1 ano {nua, emeldn auTod EXEL ETUMTWOELG TIAVW 0NV aKpieta
puBLIoNG g Beppokpasiag.

4. Ynodeitelg epyaoiag

AMayn akiéag

H otepewon ™g akidag Tou LR 82 emutpemel pa akpipry kat
ypnyopn aAhayn me akidag, Xxwpiq va Aubel To dakTUAidL TG
akioag.

Agaipeon m¢ akidag ouykOAAnong

Xpnoworonote  €va  yepuavikd  KAedi pe AK 10,
MPOCEXOVTAG ™ 0woT) Tpooappoyr. Meéote mv akida
AEOVIKA PEXOL TO Tépua@ MeploTpéPte MV akida mpog
Qopd Twv dEKTOV TOU POAOYLOU ps’xpl@To TEPUA Kl
AQAIPEDTE ™V TIPOG Ta sunp()q.@ (ZeAida 26)

TomoBEmon mq véag akidag ouykoAAnong

TomoBe0Te TO YepUavikO KAEWl 0TV Kpua aKida Kat
Buouat@wote v 010 BepuavTikd otolxeio. Mpootkte ™
owoth Béon. Méote v akida pEXPL TO TEPUA OTO
eAamnpLWTO BEPPavTIKG OTOLXEl.

MeploTpéPTte MV aKida UEXPL TO TEPUA EVAVTIA 0N YOPA TWV
OEIKTWVY TOU POAOYLOU KAl AMOPAKPUVETE TO YEPUAVIKO KAELOL.

Ot akideg ouykOAMnong HT eival akideq ouykOAAnong
“Longlife”, onA. pe To yaABavikd eEeuyeviopd tou XaAkivou
nupnvag pe avoekTkd ot Olappwon UNKO auEdvetal
onuavtikd n diapkela {wig. Kdbe pnyavikn emegepyaoia,
GKOUQ KAl O UNXAVvIKOG KaBaplopdg, KATAoTPEPEL TNV
TPOOTATEUTIKI ETIOTPWON Kal Petdvel ™ ddpketa (wng Mg
akidag ouykoAAnong.

Katd v npatn 6épuavon  mpooBecte oV
ETIKAOOITEPWHEVN OKIOO OUYKOAANONG Alyo OUYKOAMNTIKO
kpapa (kaAal). Autd anopakplvet Tuxov ofeldwaelg and mv



akida ouykOAnong. Mpwv amd dlaAeiupata ouykOAAnoNng
MEYAANG XPOVIKAG OlApKElag TPOCEXETE TAVTOTE, Va
evarnotifetar  TO  €UBOAO  OUYKOAMNONG pe  Kahd
ETIKAOOITEPWHEVN aKIdA OUYKOAANONG. Mn xpnoluornoleite
kavéva OlaBpwTikd UAKO KaBaplopoU 1 cuAAinaoua (UAkd
kabaplopou).

O xpnotwotoloUuevog oTaBudg oUYKOANONG Exel PUBILOTEL
yla fa peoaia akida ouykdAAnong. Mmopei va undp€ouv
arokAioelg ot Beppokpacia Adyw aAAayng akidag 1§ Adyw
XPNOoM SLAPOPETIKWV LOPPOV AKIDWV.

Avahuon opapdrav

Akida 1-2:  OepuavTikd otolxeio 7 Q

Akida 3-4:  AwoBnmpag 21 Q

Akida 5:  EEiowon duvauikou 0 Q wg mpog mv akida
OUYKOAANONG

Ot 0dnyieq Aettoupyiag ™G XPnoluomoloUuevng povadag
MAPOYNG OUMTANPAOVOUV QUTEG TIG 0dNYieg AetToupyiag.
Me empUAGEN TOU SIKALOPATOG TEXVIKAOV OAAQYGDV!

Tig evnuepwpéveg odnyieq Aertoupyiag Ba Tig Bpeite kGt
a6 www.weller-tools.com.

EMnvik
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Tiirkge

Weller LR 82 havyasini satin almakla, bize géstermis oldugunuz
giiven icin gok tesekkiir ederiz. Uretim sirasinda, cihazin kusur-
suz olarak calismasini glvenceye alan en siki kalite talepleri
temel alinmigtir.

A 1. Dikkat!

Aleti calistirmadan énce bu kullanim kilavuzunu ¢ok dikkatli okuy-
unuz. Emniyet talimatlarina uyulmamasi durumunda hayati tehli-
ke s6z konusu olabilir.

Kullanim kilavuzundan sapan kullanimda ve kendi basiniza
yapti§iniz degisikliklerde, tiretici tarafindan hi¢ bir sorumluluk Gst-
lenilmez.

Gavenlik uyanlari

@ Lehim havyasini daima orijinal althgina koyunuz.

@ Yanma tehlikesi olan tlim objeleri sicak havyanin yakinindan
uzaklastiriniz.

@ Yanabilir tim objeleri sicak havyanin cevresinden

uzaklastiriniz. Sivi lehimden dolayi yanma tehlikesi .
@ Sicak havyayi asla denetimsiz bir sekilde birakmayiniz.
@ Gerilim altinda duran parcalarda calisma yapmayiniz.

2. Tanim
LR 82 havyas|, hassas IsI ayarli yiksek enerjinin talep edildigi her
yerde kullanilir.

Bayonet baglantisi yardimi ile igten isitmali HT uzun émirli
havya uglari, 80 Watt'k kiiguk gerilimli 1sitma elemanina tam ola-
rak sabitlenir. En uygun bir 1si iletimi ile birlikte 80 Watt i1sitma
gliclinin havya ucuna aktarilmasi, lehim havyasinin yiksek per-
formansini garanti eder. Entegre edilen bir potansiyel dengeleme
hattinin yardimi ile havya ucunda istenen bir potansiyel dengele-
mesi saglanir. Tutamak ve besleme kablosunun antistatik modeli,
AB'nin glvenlik taleplerini karsilar.

3. Devreye alma

Havya, emniyet althgina konulmalidir. Havya soketi, besleme Gni-
tesindeki 7-kutuplu baglanti yuvasina takilmali ve kilitlenmelidir.
Besleme Unitesi acilmali ve istenen Is1 ayarlanmalidir.

Havya, standart olarak bir havya ucu HT-2 (5 mm) ile
donatilmistir. Secim icin gesitli sekilde ve genislikte uclar meveut-
tur. Buradan sizin i¢in en uygun olan tipi se¢iniz.

istenen sicaklik, 50°C ile (150°C) - 450°C arasinda ayarlanabilir.
Secilen 1s1 degerine ulagildiginda, optik ayar kontroline yarayan
kirmizi bir LED'in yanip sénmesi ile géstergede sinyalize edilir.
Sirekli yanma, sistemin i1sindigi anlamina gelmektedir.

Bakim
Sensdr ve Isitma elemani korozyona dayanikli bir asal celik
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govdeye takilmistir. Bu, en uygun isi iletimini saglamak icin havya
ucuna tam olarak yerlestiriimis konik seklinde bir havya ucuna
sahiptir. Bu gegis yerinin kir, yabanc cisim veya hasarlanmadan
dolay! engellenmemesine dikkat edilmelidir, glinkil bunun 1s1 ayari
hassasiyetine etkisi vardir.

4. Galisma uyarilari

Ug degigimi

LR 82'nin ug sabitleme sistemi, ug kovanini sékmeden pozisyona
uygun ve hizli bir ug degisimine olanak saglar.

Havya ucunun ¢ikariimasi

Acik aizli anahtar SW 10 kullanilmali ve bu sirada anahtarin
dogru oturmasina dikkat edilmelidir. U¢ eksenel olarak dayanak
noktasina kadar bast|r||mal|d|g. Uc, saat yéninde dayanak
noktasina kadar déndurdimeli ve 6ne dogru ¢ikariimalidir.

(3 (Sayfa 26)

Yeni uglann takilmasi

Acik agizli anahtar, soguk uca yerlestirilmeli ve 1sitma elemanina
takilmalidir. Bu esnada dogru pozisyona dikkat edilmelidir. Ug,
dayanak noktasina kadar yayli 1sitma elemanina bastirimalidir.
Ug, saat yontinlin tersine dogru dayanak noktasina kadar déndu-
riilmeli ve acik agizli anahtar cikarimalidir.

HT-havya uglar, uzun 6miirlii havya uglar olup bakir gébegin
korozyona dayanikli malzemelerle galvanik yolla kaplanmasi ile
dayanma siresi uzatimigtir. Her mekanik islem ve mekanik
temizlik bu koruma tabakasini bozar ve bdylelikle havya ucunun
dayanma stiresi azalir.

ilk 1sitmada havya ucu lehim ile sivanmalidir. Bu, havya ucunda
depolanmadan kaynaklanan oksit tabakalarini giderir. Uzun lehim
molalari vermeden énce havyanin iyi lehimlenmis bir ug ile yerine
konmasina dikkat edilmelidir. Korozyona neden olan temizlik veya
sivi lehim maddesi kullaniimamalidir.

Kullanilan lehim istasyonu orta bir havya ucu icin ayarlanmigtir.
Uc degistirmeden veya baska sekildeki uglarin kullaniimasi ile
sicaklik sapmalari meydana gelebilir .

Hata analizi

Pin 1-2: Isitma elemani 7 Ohm

Ue 3-4: Sensor 21 Ohm

Ug5: Havya ucuna olan potansiyel dengelemesi 0 Ohm

Kullanilan besleme dnitesinin kullanim kilavuzu, bu kullanim
kilavuzu icin tamamlayic olarak gegerlidir.

Teknik degisikliklerin hakki saklidir!

Giincellenmis kullanim kilavuzlarini www.weller-tools.com
sayfasinda bulabilirsiniz.



Dékujeme za davéru, kterou jste nam projevili zakoupenim
pajecky Weller LR 82. Pfi vyrobé bylo dbano na nejpfis-
néjsi pozadavky na kvalitu, které zaru€uiji spolehlivou funk-
ci nafadi.

A 1. Pozor!

Pfed uvedenim néfadi do provozu si pozorné prectéte
tento navod k pouziti. Pfi nedodrzeni bezpecnostnich
pfedpisU hrozi nebezpec¢i ohrozeni zdravi nebo Zivota.

Pfi pouziti, které neodpovida provoznimu navodu, nebo pfi
svévolnych zménach neprebira vyrobce zodpovédnost.

Bezpecnostni pokyny

@ Pajecku vzdy odkladejte do originélniho bezpecnostni-
ho stojanku.

@ Odstrarite z blizkosti horké pajecky vSechny hoflaviny.

@ PouZivejte vhodny ochranny odév. Nebezpeéi popale-
ni tekutym pajecim cinem.

@ Horkou pajecku nenechavejte nikdy bez dozoru.

® Nepdjejte dily, které jsou pod napétim.

2. Popis
Pajecka LR 82 se pouziva vSude, kde je potfeba hodné
energie s pfesnou regulaci teploty.

Vnitiné vyhfivané hroty HT-Longlife jsou bajonetovym
uzavérem presné pfipevnéné na topné téleso s nizkym
napétim o vykonu 80 W. Topny vykon 80 W spole¢né
s optimalnim pfenosem tepla na pajeci hrot zajistuje vyso-
kou vykonnost pajecky. S integrovanym vodi¢em pro
vyrovnavani potencidll je mozné zabezpecit poZzadované
vyrovnavani potencialll vici pajecimu hrotu. Antistatické
provedeni rukojeti a pfivodniho vedeni splfiuje pozadavky
stanovené bezpec€nostnimi predpisy Evropského odboro-
vého svazu (EGB).

3. Uvedeni do provozu

Péjecku odlozte do bezpeénostniho stojanku. Zastrcku
pajecky pfipojte do 7pdlové zditky napajeci jednotky a zaji-
stéte ji. Zapnéte napajeci jednotku a nastavte pozadova-
nou teplotu.

Péjecka je standardné vybavena pajecim hrotem HT-2
(5 mm). Na vybér jsou rizné tvary a Sitky. Vyberte si
optimaini typ.

Pozadovanou teplotu Ize nastavit v rozsahu od 50 °C
(150 °C) do 450 °C. Dosazeni predvolené teploty je signa-
lizovano blikanim kontrolky LED na displeji, ktera slouzi
k optické kontrole. Kdyz kontrolka sviti trvale, znamena to,
Ze se systém zahfiva.

Cesky

Udrzba

Cidlo a topné téleso je zabudované v krytu z uslechtilé
oceli odolném proti korozi. Ten ma kv(li optimalnimu pfe-
nosu tepla kuzelovitou $picku, kterd je presné prizplsobe-
na pajecimu hrotu. Dbejte na to, aby tento pfechod nebyl
naruSeny znecisténim, cizim télesem nebo poskozenim.
To by negativné ovlivnilo pfesnost regulace teploty.

4. Pracovni pokyny

Vyména hrotu

Upevnéni hrotu u pajecky LR 82 umoziuje pfesnou a
rychlou vyménu hrotu bez povolovani objimky hrotu.

Odstranéni pajeciho hrotu

Nasadte otevieny kli¢ 10 a dbejte pfitom na pfesnost
nasazeni. PodéIné zatlaCte hrot aZz na doraz(1). Hrot
otacejte ve sméru hodinovych rucicek az na @ doraz a
vyjméte ho smérem dopfedu. (Strana 26)

Nasazeni nového pajeciho hrotu

Nasadte otevfeny kli¢ na chladny hrot a nasadte ho na
topné téleso. Dbejte pfitom na spravnou polohu. Hrot zat-
latte aZ na doraz na odpruZené topné téleso.

Otacejte hrotem proti sméru hodinovych rucicek az na
doraz a poté odstrante otevfeny klic.

Péjeci hroty HT jsou pajeci hroty s dlouhou zivotnosti
(Longlife), tzn., Ze se jejich zivotnost vyrazné prodluzuje
galvanizaci médéného jadra materidlem odolnym v(ici
korozi. Jakékoli mechanické narueni, i mechanické Cisté-
ni, tuto ochranou vrstvu ni¢i a snizuje Zivotnost pajeciho
hrotu.

Pfi prvnim zahfati pocinujte ¢aste¢né pocinovany pajeci
hrot. Tim se z pajeciho hrotu odstrani vrstvy oxidd, které
vznikly skladovanim. Prfed delSim pferuSenim pajenim
dbejte vzdy na to, abyste pajecku odkladali vzdy s fadné
pocinovanym pajecim hrotem. Nepouzivejte korozivni
Cistici prostfedky a rozpoustédia.

Pfislusna pajeci stanice je sefizena na stfedni pajeci hrot.
Vyména hrotu nebo pouZiti jiného tvaru hrotu méze vést
k odchylkam teploty.

Analyza chyb

Spicka 1-2:topné téleso 7 ohm

Spitka 3-4:¢idlo 21 ohm

Spitka 5:  vyrovnavani potenciali 0 ohm vici pajecimu
hrotu

Navod k pouziti pfislusné napajeci jednotky plati jako
doplnék tohoto ndvodu k pouziti.

Technické zmény vyhrazeny!

Aktualizovany provozni navod najdete na adrese
www.weller-tools.com.
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Polski

Dziekujemy za zaufanie okazane nam przy lutownicy Weller
LR 82. Za podstawe produkcji przyjelismy surowe wymogi jakos-
ciowe, ktdére zapewniajg nienaganne dziatanie tego urzadzenia.

A 1. Uwaga!

Przed uruchomieniem urzgdzenia nalezy przeczyta¢ uwaznie
niniejszg instrukcje obstugi. Nieprzestrzeganie przepiséw bez-
pieczenistwa stanowi zagrozenie dla zycia i zdrowia.

Za inne, niezgodne z niniejszg instrukcjg obstugi uzytkowanie
lutownicy oraz samowolne zmiany w urzgdzeniu producent nie
ponosi odpowiedzialnosci.

Wskazowki bezpieczeristwa

® Lutownice zawsze odktadac na firmowg podstawke.

® W poblizu rozgrzanego narzedzia lutowniczego nie moga
znajdowac si¢ zadne tatwopalne przedmioty.

® Korzysta¢é z  wiasciwej  odziezy  ochronnej.
Niebezpieczenstwo poparzenia ptynng cyng lutownicza.

® Nie pozostawiac rozgrzanej lutownicy bez nadzoru.

® Nie pracowaé przy elementach bedgcych pod napieciem.

2. Opis

Lutownica LR 82 znajduje zastosowanie wszedzie tam, gdzie
wymagany jest duzy naktad energii wraz z precyzyjng regulacjg
temperatury.

Ztacze bagnetowe umozliwia wierng wymiane grotow HT-
Longlife przy elemencie grzewczym 80 Watt pracujgcym na nis-
kim napieciu. Moc grzewcza 80 Watt oraz optymalne wiasciwos-
ci przewodzace ciepto do grotu lutowniczego, s gwarancjg dla
wysokiej wydajnosci lutownicy. Zintegrowany przewod
wyréwnania potencjatu pozwala na uzyskanie zgdanego
wyréwnania potencjatu  wzgledem grotu lutowniczego.
Antystatyczne wtasciwosci uchwytu i przewodéw gwarantujg
spetnienie wymogdw bezpieczeristwa EGB.

3. Uruchomienie

Potozyé lutownice na podstawce lutownicy. Wiozy¢ wtyczke
lutownicy do 7-pinowego gniazda przytaczeniowego jednostki
zasilajgcej i zablokowac. Wigczy¢ instalacje zasilajacg i ustawic
z3dang temperature.

Lutownica zostata standardowo wyposazona w grot HT-2
(5 mm). Dostepny jest szeroki wybor form grotéw. Wybierz typ
grotu, najbardziej odpowiedni dla danych zastosowan.

73dana temperatura moze by¢ ustawiona w zakresie od

50°C  (150°C) - 450°C. Osiggniecie wybranej temperatury
sygnalizowane jest pulsowaniem diody na wy$wietlaczu, ktéra
tym samym stuzy jako optyczna kontrola regulacii.

Ciggte pods$wietlenie sygnalizuje, ze system sie nagrzewa.
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Konserwacja

Czujnik oraz element grzewczy zamontowane zostaty w obudo-
wie ze stali nierdzewnej. Dzieki stozkowej formie obudowy, ktdéra
idealnie pasuje do grotéw lutowniczych uzyskano optymalne
wlasciwosci przewodzenia ciepta. Nalezy zwrdci¢ uwage, iz
wiasciwosci te mogg zosta¢ ograniczone z powodu gromadza-
cych sie zanieczyszczen, ciat obcych lub uszkodzen, co wptywa
na doktadnos¢ regulacji temperatury.

4. Wskazowki dot. pracy

Wymiana grotu

Mocowanie grotu dla lutownicy LR 82 pozwala na doktadng i
szybkg jego wymiane bez potrzeby zdejmowania tulei grotu.

Wyjmowanie grotu

Przytozy¢ Klucz ptaski SW 10 i zwréci¢ uwage na prawidtowe
osadzenie. Docisna¢ grot do oporu wzdtuz osi(1). Obrécic grot
w prawo do oporu (2) i wysung¢ do géry. (3) (Strona 26)

Zaktadanie nowego grotu

Przytozy¢ klucz nasadowy do zimnego grotu i natozy¢ na ele-
ment grzewczy. Zwrdci¢ przy tym uwage na prawidtowe
potozenie. Docisng¢ grot do oporu na sprezynowany element
grzewczy.

Obréci¢ grot w lewo do oporu i zdjaé klucz ptaski.

Groty HT sg grotami typu "Longlife", tzn. ich Zywotno$¢ zostata
znacznie wydtuzona dzieki zastosowaniu galwanicznej powtoki
rdzenia miedzianego, wykonanej z materiatu odpornego na
korozje. Kazda mechaniczna obrdbka, jak réwniez mechaniczne
czyszczenie niszczy warstwe ochronna i zmnigjsza zywotno$¢
grotu lutowniczego.

Przy pierwszym nagrzewaniu pokry¢ lutem selektywny, pobielo-
ny grot. Dzieki temu z grotu lutowniczego usuniete zostang
wszelkie osady powstate w procesie utleniania. W przypadku
dtuzszych przerw w lutowaniu nalezy zawsze pamietaé o tym,
aby grot byt dobrze pokryty warstwg cyny. Nie stosowaé $rod-
kéw czyszczacych i topnikdw powodujacych korozje.

Stosowana stacja lutownicza skalibrowana zostata dla grotéw
$redniego rozmiaru. Zmiana grotu lub korzystanie z innych gro-
téw lutowniczych moze prowadzi¢ do powstania roznic w osig-
ganych temperaturach.

Analiza btedow

Pin1-2:  element grzewczy 7 ohm
Pin3-4:  czujnik 21 ohm
Pin 5: wyréwnanie potencjatu 0 ohm dla grotu

Instrukcja obstugi jednostki zasilajgcej, stanowi uzupetnienie do
niniejszej instrukcji obstugi lutownicy.

Zmiany techniczne zastrzezone!

Zaktualizowane instrukcje obstugi znajdujg sie pod
adresem: www.weller-tools.com.



Koszonjuk a Weller LR 82 forrasztépaka megvasarlasaval ira-
nyunkban mutatott bizalméat. A gyartas sorén a legszigoribb
mindségi kdvetelményeket vettiik alapul, ami biztositja a kés-
zlilék kifogastalan mikddését.

A 1. Figyelem!

Kérjiik, a késztilék lizembe helyezése el6tt figyelmesen olvas-
sa &t ezt az Uzemeltetési utmutatdt. A biztonsagi el8irasok
figyelmen kiviil hagyasa baleset- és életveszélyt jelent.

Mas, az Uizemeltetési utasitastl eltérd hasznalatért, valamint
onkényes valtoztatdas esetén, a gyartd nem vallalia a
felel6sséget.

Biztonsagi utasitasok

O A forrasztopakat helyezze mindig az eredeti taroloba.

@ Tavolitson el minden gyulékony targyat a forrd forrasztés-
zerszdm kozelébdl.

® Hasznalion alkalmas védsoltozetet. Egésveszély a folysé-
kony forrasztédn miatt.

® A forr¢ forrasztépakat soha ne hagyja feliigyelet nélkil.

©® Ne dolgozzon fesziltség alatt &ll6 alkatrészeken.

2. Leiras
Az LR 82 forrasztopakat ott haszndljak, ahol sok energia
szlikséges, preciz h6mérsékletszabalyozas mellett.

A bajonettzar helyzethii régzitést biztosit a belsé flitésd HT-
Longlife cstcsoknak a 80 wattos kisfesziiltség(i f(itéelemen. A
80 wattos flitételjesitmény a forrasztdcsucsra torténd optima-
lis hdatadassal egyitt biztositja a forrasztopaka nagy teljesit-
ményét. Az integrélt ekvipotencidlis vezetékkel adott a
lehetdség a forrasztéesucs kivant potencialkiegyenlitésének
|étrehozasara. A markolat és a tapvezeték antisztatikus kivite-
le teljesiti az EGB-biztonsagi kdvetelményeket (EGB = elek-
trosztatikusan veszélyeztetett alkatrész).

3. Uzembevétel

Helyezze a forrasztépakat a biztonsagi taroloba. Dugja a for-
rasztépaka csatlakozddugojat a tapegység 7-pdlusu csatlako-
z6hiivelyébe, és reteszelje abba. Kapcsolja be a tapegységet
és dllitsa be a kivant hémérsékletet.

A forrasztopéka alapkivitelben HT-2 (5 mm) forrasztdcstccsal
van felszerelve. Kilonb6z6 formak és szélességek kaphatok.
Vélassza ki az On szdméra optimalis tipust.

A kivant hémérséklet 50°C (150°C) - 450°C tartomanyban
allithato. A beallitott hdmérséklet elérését a kijelz6n talalhatd,
a szabalyoz6 optikai ellendrzésére szolgalé LED villogasa
jelzi. A folyamatos fény azt jelzi, hogy a rendszer felf(it.

Magyar

Karbantartas

Az érzékeld és a fiitbelem korr6zidalld nemesacél testoe van
beépitve. Ez az optimalis héatadas érdekében olyan kip
alaku csuccesal rendelkezik, ami pontosan illeszkedik a for-
rasztécsticshoz. Kérjik, vegye figyelembe, hogy a héatadast
nem korlatozhatja szennyez8dés, idegen test vagy sérilés,
mivel ezek kihatnak a h6mérséklet-szabalyozas pontossaga-
ra.

4. Munkautasitasok

Forrasztécstics cseréje

Az LR 82 csUcsrogzitése lehet6vé teszi a csucs pozicioh és
gyors cseréjét, a csucshiively meglazitasa nélkul.

A forrasztdcstics eltavolitasa

Tegye fel a 10-es villaskulcsot, Ugyelve a helyes illeszkedés-
re. A csucsot tengelyirdnyban itkézésig tolja be
Forgassa a csucsot az 6ramutatd jarasaval megegyezd irany-
ba (itkdzésig, @ majd el6refelé vegye ki. @(Oldal 26)

Uj forrasztécstics behelyezése

Tegye a villaskulcsot a hideg csucsra, és dugja ra azt a
fiit6elemre. Ekkor ligyeljen a megfelel6 helyzetre. A csticsot
Utkdzésig tolja a rugozott fiitéelemre.

A csucsot Utkdzésig forgassa az éramutaté jéaraséaval ellenté-
tes iranyba, és vegye le a villaskulcsot.

A HT forrasztéesucs Longlife forrasztocsucs, azaz a rézma-
gnak korrdzidalld anyaggal térténdé galvanikus nemesitése
altal jelentdsen ndvelt élettartamd. Minden mechanikai meg-
munkalds, a mechanikai tisztitds is, roncsolja ezt a
véddréteget, és csokkenti a forrasztoesucs élettartamat.

Az elsé felfiitéskor a szelektiven cinezett forrasztdcstcsot
nedvesitse meg forraszanyaggal. Ez eltavolitja a tarolasbol
eredd oxidréteget a forrasztoestcsrdl. A hosszabb forrasztasi
szlinetek el6tt mindig Ugyeljen arra, hogy a forrasztopakat jol
becinezett forrasztécsucesal tegye le. Ne haszndljon korroziv
tisztito- vagy folyasztdszereket.

Az alkalmazott forrasztdallomast kdzepes forrasztocstcshoz
allitottak be. Lehetségesek a cstcs cseréjébdl vagy eltérd
csticsforma hasznalatabdl eredd hémérséklet-eltérések.

Hibaanalizis

Pin 1-2:  flitéelem 7 ohm

Pin 3-4:  érzékel6 21 ohm

Pin 5: potencidlkiegyenlités 0 ohm a forrasztdcsucs felé

Az alkalmazott tapegység (lizemeltetési Utmutatdja
kiegészitleg érvényes emellett az lizemeltetési Gtmutatd
mellett.

A miiszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk!

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

Dakujeme vam za doveru, ktort ste prejavili kiipou spéjko-
vacky LR 82. Pri vyrobe sa uplatnili najprisnejsie kritéria kva-
lity, ktoré zaru€uju bezchybnu funkciu zariadenia.

A 1. Pozor!

Pred uvedenim zariadenia do prevadzky si prosim pozorne
precitajte ndvod na pouzivanie. Pri nedodrZani bezpe¢-
nostnych predpisov hrozi nebezpeéenstvo ohrozenia zdravia
a Zivota.

Pri pouziti, ktoré sa IiSi od ndvodu na pouzivanie, ako aj pri
svojvolnych zmendch, neprebera vyrobca zodpovednost.

Bezpecnostné pokyny

® Spajkovacku vzdy odkladajte do originalneho odkladacie-
ho stojana.

@ Zblizkosti spajkovacky odstrante vSetky horfavé predme-
ty.

@ Pouzivajte vhodny ochranny odev. Nebezpeéenstvo
popalenia roztavenym cinom.

@ Horucu spajkovacku nikdy neponechévajte bez dozoru.

® Nepracujte na Castiach, ktoré st pod napatim.

2. Opis
Spajkovacka LR 82 najde uplatnenie vSade tam, kde sa
vyZaduje vefa energie s presnou regulaciou teploty.

Bajonetovy uzéver umoziiuje presné upevnenie z vnlitra
vyhrievanych hrotov HT s dlhou zivotnostou na nizkonapét-
ovu vyhrievaciu viozku s prikonom 80 W. Vyhrievaci vykon
80 W spolu s optimalnym prenosom tepla na spéjkovaci hrot
zaru€uju vysoku vykonnost spajkovacky. Integrované vede-
nie pre vyrovnanie potencialov umozriuje pozadované vyrov-
nanie potencialov ku spajkovaciemu hrotu. Antistatické vyho-
tovenie rukovte a privodov spifia bezpednostné poziadavky
EGB.

3. Uvedenie do prevadzky

Spajkovacku vlozte do odkladacieho stojana. Konektor
spajkovacky zasuite do 7-pdlovej pripajacej zasuvky na
napajacej jednotke a zaistite. Napdjaciu jednotku zapnite
a nastavte pozadovanu teplotu.

Spajkovaca je Standardne vybavend spéjkovacim hrotom
HT-2 (5 mm). K dispozicii su rozne tvary a Sirky hrotov.
Vyberte si z nich taky, ktory je pre vas najoptimalnejsi.

PoZadovanu teplotu mozno nastavit v rozsahu 50 °C

(150 °C) - 450 °C. Dosiahnutie predvolenej teploty signalizu-
je blikajuca LED na displeji, ktora sluzi na optickd kontrolu
regulacie. Trvalé svetlo znamena, Ze systém sa rozohrieva.
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Udrzba

Snima¢ a vyhrievacia vlozka st upevnené v telese z nehrd-
zavejlcej ocele. Na optimalny prenos tepla ma kuzefovitu
Spicku, ktora je presne prispdsobend tvaru spajkovacieho
hrotu. Dbajte prosim, aby tento prechod nebol ovplyvneny
necistotami, cudzimi predmetmi a aby nebol poSkodeny, pre-
tozZe to ma vplyv na presnost regulécie teploty.

4. Pracovné pokyny

Vymena hrotu

Upevnenie hrotu spajkovacky LR 82 umozriuje polohovo
presnu a rychlu vymenu hrotu bez povolenia objimky hrotu.

Odstranenie spajkovacieho hrotu

Nasadte vidlicovy kit¢ (verl. 10) a dbajte na spravne dosad-
nutie. Hrot zatladte axidinym smerom az na doraz @. Hrot
otacajte v smere pohybu hodinovych ruciciek az na (2)
doraz a smerom dopredu vyberte. (3) (Strana 26)

Nasadenie nového spajkovacieho hrotu

Vidlicovy klti¢ nasadte na studeny hrot a nasurite na vyhrie-
vaciu viozku. Dbajte pritom na spravnu polohu. Hrot az na
doraz zatlatte na odpruzenu vyhrievaciu viozku.

Hrot az na doraz otacajte proti smeru pohybu hodinovych
ruciCiek a vidlicovy kfu¢ odstrante.

Spajkovacie hroty HT su spajkovacie hroty s dlhou Zivotno-
stou, t. j. ich Zivotnost je vyrazne predizena galvanickym
zusfachtenim povrchu medeného jadra nekorozivnym mate-
ridlom. Kazdé mechanické opracdvanie, aj mechanické Ciste-
nie, niéi tuto ochrannu vrstvu a skracuje zivotnost spajkova-
cieho hrotu.

Selektivne pocinovany spajkovaci hrot pri prvom zohrievani
zmadajte spajkou. Odstrania sa tym skladovanim vytvorené
vrstvy oxidov na spajkovacom hrote. Pri dihSich prestavkach
v spajkovani dbajte vzdy na to, aby ste spajkovacku odloZili
s dobre pocinovanym spajkovacim hrotom. NepouZivajte
Ziadne korozivne Cistiace prostriedky alebo taviace prisady.

PouZivany spajkovaci stojan je nastaveny na stredny spajko-
vaci hrot. Pri vymene spéjkovacieho hrotu alebo pri pouZiti
hrotov inych tvarov sa mdzu vyskytovat odchylky v teplote.

Analyza chyb

Kolik 1-2:  vyhrievacia viozka 7 Ohm

Kolik 3-4:  snima¢ 21 Ohm

Kolik 5:  vyrovnanie potencidlov 0 Ohm ku spajkovaciemu
hrotu

Navod na pouzivanie pouzitej napajacej jednotky je platnou
sucastou tohto navodu na pouzivanie.

Technické zmeny vyhradené!

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



Zahvaljujemo se vam za zaupanje, ki ste nam ga izkazali z
nakupom spajkalnika Weller LR 82. Med izdelavo so bili upo-
rabljeni najzahtevnejsi kakovostni standardi, ki zagotavljajo
brezhibno funkcijo naprave.

A 1. Pozor!

Prosimo, da pred prvo uporabo naprave pozorno preberete
ta navodila za uporabo. Z neupo$tevanjem varnostnih navo-
dil lahko ogrozite zdravje in Zivljenje.

Proizvajalec ne prevzema jamstva za uporabo, ki se razliku-
je od opisane v navodilih za uporabo, kakor tudi za samo-
voljne spremembe.

Varnostna navodila

® Spajkalnik odlagajte v originalni odlagalnik.

® Vse gorljive predmete odstranite iz okolice segretega
spajkalnika.

@ Uporabljajte primerno zas€itno obleko. TekoCi cin za
spajkanije vas lahko opece.

® Segretega spajkalnika ne puscajte brez nadzora.

@ Ne obdelujte delov, ki so pod napetostjo.

2. Tehnicni opis
Spajkalnik LR 82 je namenjen uporabi povsod tam, kier je
potrebno veliko energije z natanéno regulacijo temperature.

Konice HT-Longlife z notranjim ogrevanjem imajo bajonetni
nastavek za natan¢no pritrditev na nizkonapetostni grelni
element moci 80 W. 80 W grelne mo¢i skupaj z optimalnim
prenosom toplote na spajkalno konico zagotavlja visoko
zmogljivost spajkalnika. Integrirani vodnik za izenaCevanje
potenciala zagotavlja zeleno izenacevanja potenciala glede
na spajkalno konico. Antistati¢na izvedba ro¢aja in dovodne-
ga kabla izpolnjuje zahteve vamostnih standardov EGB.

3. Pred uporabo

Odlozite spajkalnik v varovalni odlagalnik. Vtaknite vti¢
spajkalnika v 7-polno prikljuéno dozo na napajalni enoti tako,
da se zaskodi. Vkljucite napajalno enoto in nastavite zeleno
temperaturo.

Spajkalnik je serijsko opremljen s spajkalno konico HT-2 (5
mm). |zbirate lahko med razli¢nimi oblikami in Sirinami konic.
Med njimi lahko vedno najdete optimalne vrste konic za
svoje namene uporabe.

Zelena temperatura je nastavljiva v obmogju 50°C (150°C) -
450°C. Ko je doseZena izbrana temperatura, to z utripanjem
signalizira svetle¢a dioda na prikazu, ki je namenjena vizual-
ni kontroli krmiljenja. Med segrevanjem sistema lucka trajno
sveti.

Slovenscina

Vzdrzevanje

Senzor in grelni element sta vgrajena v telesu iz nerjavnega
jekla. Telo je stoz¢aste oblike za optimalen prenos toplote in
je natanéno prilagojeno spajkalni konici. Pazite, da prenos
toplote ni oviran zaradi umazanije, tujkov ali poskodb. Vse to
ima vpliv na natanénost regulacije temperature.

4. Navodila za delo

Menjava konice

Nacin pritrditve konice na LR 82 omogoca natanéno in hitro
menjavo konice brez popus&anja puse konice.

Odstranjevanje spajkalne konice

Namestite vili¢asti klju¢ z zevom 10 mm in pazite, da pravil-
no nalega. Konico aksialno pritisnite do prislona (@ Konico
zavrtite v smeri vrtenja urnega kazalca {2) do prislona in jo
odstranite v smeri proti sprednji strani. (® Stran 26

Namescanje nove spajkalne konice

Namestite vilicasti klju¢ na hladno konico in konico natakni-
te na grelni element. Pazite na pravi polozaj. Konico potisni-
te na vzmeteni grelni element do prislona.

Konico zavrtite v smeri nasproti vrtenju urnega kazalca do
prislona in odstranite vilicasti kljuc.

Spajkalne konice HT imajo galvansko previeko iz korozijsko
odpornega materiala na bakrenem jedru, ki znatno podaljSa
zivljenjsko dobo konic. Vsaka mehanska obdelava, tudi
mehansko ¢iSCenje, uniCi ta zasCitni sloj in skrajsa
zivljenjsko dobo spajkalne konice.

Pri prvem segrevanju prevlecite spajkalno konico s spajko
(prevleci je mogoce samo prvih 5 mm konice). Tako boste s
spajkalne konice odstranili oksidni sloj, ki se nabere med
skladi$¢enjem. Spajkalnik pred dalj$imi premori vedno
odloZite v odlagalnik tako, da bo spajkalna konica dobro
omocena s spajko. Ne uporabljajte korozivnih Eistil ali fluk-
SOv.

Spajkalna postaja je justirana za uporabo srednje spajkalne
konice. Zaradi menjave konice ali uporabe konic drugacnih
oblik lahko pride do temperaturnih odstopan;.

Analiza napak

Pin 1-2:  grelni element 7 Ohm
Pin3-4:  senzor 21 Ohm
Pin 5: izenacevanje potenciala 0 Ohm glede na

spajkalno konico

Ta navodila za uporabo uporabljajte v kombinaciji z navodili
za uporabo napajalne enote.

Pridrzujemo si pravico do tehni¢nih sprememb!
Posodobljena navodila za uporabo boste nasli na
spletnem naslovu www.weller-tools.com.
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Eeti keel

Taname teid meile Welleri jootekolvi LR 82 ostuga osutatud
usalduse eest. Valmistamisel on jérgitud kdige rangemaid
kvaliteedindudeid, mis kindlustavad seadme laitmatu t66.

A 1. Tahelepanu!

Enne seadme kasutuselevottu lugege palun téhelepanelikult
labi see kasutusjuhend. Ohutuseeskirjade eiramine on ohtlik
tervisele ja elule.

Teistsuguse, sellest kasutusjuhendist erineva kasutamise
korral, samuti omavolilise Gmberehitamise korral valmistaja-
tehas endale vastutust ei vota.

Ohutusjuhised

@ Asetage jootekolb alati originaalhoidikusse.

® Eemaldage kuuma jootekolvi 1&hedusest kdik stttivad
esemed.

@ Kasutage sobivat kaitseriietust. Vedel jootetina voib teki-
tada pdletusohtu.

® Arge kunagi jatke kuuma jootekolbi ilma jarelevalveta.

® Arge todtage pinge all olevate detailidegal

2. Kirjeldus

Jootekolb LR 82 leiab kasutamist kdikjal, kus on vaja palju
energiat ja temperatuuri tdpset reguleerimist.

Sisekiljelt kuumutatavad HT-longlife-otsikud (ihendatakse
Oigesse asendisse 80-vatise vdimsusega madalpingekt-
teelemendi kilge bajonettkinnituse abil. Selle jootekolvi
suure vdimsuse kindlustab 80-vatine kittevoimsus koos
soojuse  optimaalse (lekandmisega jooteotsikule.
Jooteotsiku potentsiaali saab integreeritud potentsiaalide
Uhtlustusjuhtme abil soovitud maaral Uhtlustada. Tanu
kéepideme ja Uhendusjuhtme antistaatililsele ehitusele on
elektrostaatiliselt ohustatud elementide kaitsenduded téide-
tud.

3. Kasutuselevott

Asetage jootekolb ohutushoidikusse. Uhendage jootekolvi
pistik toiteploki 7-kontaktilise Gihenduspuksiga ja lukustage.
Lilitage toiteplokk sisse ja seadistage soovitav temperatuur.

Jootekolb on standardvariandis varustatud HT-2 (5 mm) joo-
teotsikuga. Voimalik on kasutada erineva kujuga ja laiusega
otsikuid. Valige nende hulgast enda jaoks sobivaim tiilp.

Soovitud temperatuuri saab seadistada vahemikus 50 °C
(150 °C) - 450 °C. Eelvalitud temperatuuri saavutamist
signaliseerib valgusdioodi vilkumine naidikus, mis téidab
optilise reguleerimiskontrolli funktsiooni. Pidev pdlemine
tahendab seda, et siisteem soojeneb.
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Hooldus

Andur ja kitteelement on sisse ehitatud roostekindlasse
teraskorpusse. Sellel on optimaalseks soojusiilekandeks
koonusekujuline teravik, mis vastab tépselt jooteotsikule.
Palun pdérake tahelepanu sellele, et Gleminekukohas ei
oleks vodrkehi vdi vigastusi, sest see avaldab méju tempe-
ratuuriregulaatori tapsusele.

4, Toojuhised

Otsiku vahetamine

LR otsiku kinnituselement vdimaldab otsikut vahetada
digesse asendisse ja kiiresti, ilma et peaksite selleks otsiku-
hilsi lahti votma.

Jooteotsiku eemaldamine

Asetage 10 mm lihtvéti kohale ja jélgige, et see oleks kind-
lalt paigal. Lukake otsikut selle telje suunas kuni takistuseni
(@ . Keerake otsikut kellaosuti liikumise suunas kuni takist
seni @ ja votke see suunaga ettepoole vélja.

(@ (Leheklg 26)

Uue jooteotsiku paigaldamine

Asetage lihtvdti kilmale otsikule ja likake see kiitteelemen-
di otsa. Pddrake sealjuures tahelepanu selle digele asendi-
le. Lukake otsik kuni takistuseni vedruga kiitteelemendi
otsa.

Keerake otsikut vastu kellaosuti likumise suunda kuni taki-
stuseni ja eemaldage lihtvoti.

HT-jooteotsikud on longlife-jooteotsikud, st nende kasutusi-
ga on oluliselt pikendatud vaskstidamiku galvaanilise toétle-
mise teel roostekindla materjaliga. Igasugune mehaaniline
todtlemine, ka mehaaniline puhastamine, vigastab seda
kaitsekihti ja vahendab jooteotsiku kasutusiga.

Niisutage selektiivselt tinaga kaetud jooteotsik esimesel
lleskuumutamisel joodisega. See eemaldab jooteotsikult
sinna séilitamisel tekkinud oksiidikihid. Enne pikemaid joote-
pause pddrake alati tdhelepanu sellele, et jooteotsik oleks
jootekolvi rapanekul tinaga hésti kaetud. Arge kasutage
korroderiva toimega puhastusvahendeid vdi rébusteid.

Kasutatav jootejaam on seadistatud keskmise suurusega
jooteotsiku jargi. Otsiku vahetamisel vdi teise kujuga otsiku-
te kasutamisel vdib esineda temperatuurihdlbeid.

Vigade analiiiis

Pin 1-2;  Kutteelement 7 oomi
Pin 3-4:  Andur 21 oomi
Pin 5: Potentsiaalide Gihtlustamine 0 oomi

jooteotsikuga
Selle kasutusjuhendi juurde kuulub taiendavalt ka kasutata-
va toiteploki kasutusjuhend.
Tehnilised muudatused vdimalikud!
Uuendatud kasutusjuhendi leiate aadressilt
www.weller-tools.com.



Dékojame, kad parodéte pasitikéjimg pirkdami ,Weller
lituoklj LR 82. Jis pagamintas pagal griez&iausius kokybés
reikalavimus, uztikrinancius nepriekaistingg veikima.

A 1. Démesio!

Prie§ pradédami naudotis prietaisu, atidziai perskaitykite
Sig naudojimo instrukcijg. Nesilaikantiems saugos reikala-
vimy gresia pavojus sveikatai ir gyvybei.

Jei prietaisas naudojamas ne pagal instrukcijoje aprasytg
paskirtj ir kas nors savavali$kai kei¢iama, gamintojas uz
pasekmes neatsako.

Saugos reikalavimai

@ Lituoklj visuomet dékite tik j originaly dékla.

@ Arti karsto litavimo jrankio nelaikykite degiy daikty.

@ Apsirenkite tinkamais apsauginiais drabuziais.
PrieSingu atveju galima nusideginti skystu lydmetaliu.

@ Karsto lituoklio niekuomet nepalikite be prieziaros.

@ Nedirbkite prie daliy, kuriomis teka elektros srove.

2. Aprasymas
Lituoklis LR 82 tinkamas tokiems darbams, kuriems reikia
daug energijos ir tikslaus temperatiros reguliavimo.

1§ vidaus kaitinami ,HT-Longlife” antgaliai jdedami ir tvirti-
nami prie 80 W Zzemos jtampos kaitinimo elemento. 80 W
kaitinimo galia ir optimalus Silumos perdavimas antgaliui
uztikrina didelj lituoklio efektyvuma. Jtaisytuoju potencialy
iSlyginimo laidu galima pagal pageidavimus suvienodinti
potencialus prie lituoklio antgalio. Rankenos ir kabeliy anti-
statiné konstrukcija atitinka elektrostatinés iSkrovos sau-
gos reikalavimus.

3. Pradedant naudotis

Lituoklj jstatykite j dékla. |kiskite lituoklio kiStuka j maitini-
mo bloko 7 kontakty lizdg ir uZfiksuokite. Jjunkite maitinimo
blokg ir nustatykite norimg temperatiira.

Lituoklis standartiSkai komplektuojamas su HT-2 antgaliu
(5 mm). Galima pasirinkti jvairiy formy ir plociy antgalius.
Pasirinkite optimaliausig.

Temperatiirg galima reguliuoti 50°C (150°C) - 450°C dia-
pazone. Kai pasiekiama pasirinkta temperatira, pradeda
mirkséti indikatorius, tarnaujantis kaip optiné valdymo kon-
trolé. Jei jis dega nuolat, vadinasi, sistema kaitinama.

Priezitra

Jutiklis ir kaitinimo elementas jmontuoti neridijancio plieno
korpuse. Tam, kad Siluma bty optimaliai perduodama, jis
turi kugio formos smaigalj, tiksliai tinkantj lituoklio antgaliui.

Lietuviskai

Ant Sio peréjimo neturi biiti neSvarumy ir pasaliniy daleliy,
jo negalima pazeisti, nes gali nukentéti temperatiros
reguliavimo tikslumas.

4. Darbo nurodymai

Antgalio keitimas

LR 82 antgalio tvirtinimo sistema leidzia greitai ir tiksliai
pakeisti antgalj neatleidziant jo jvorés.

Lituoklio antgalio iSémimas

Teisingai uzdékite verZliaraktj SW 10. Antgalj jspauskite
iSilgine kryptimi, kol jis atsirems.{1) Antgalj pasukite pagal
laikrodZio rodykle iki galo (2) ir tada isimkite traukdami j
priekj.(3) (Puslapis 26)

Naujo antgalio déjimas

VerZliaraktj uzdékite ant Salto antgalio ir uzmaukite ant
kaitinimo elemento. Atkreipkite démesj, ar jis uzdétas tei-
singai. Antgalj prispauskite (kol atsirems) prie spyruokliuo-
jancio kaitinimo elemento.

Pasukite antgalj pagal laikrodzio rodykle iki galo ir nuimki-
te verzliarakj.

HT lituoklio antgaliai yra ,longlife” tipo, ty. dél varinés
Serdies galvanizavimo antikorozinémis medziagomis
Zymiai prailginama jy eksploatacijos trukmé. Bet koks
mechaninis apdirbimas, taip pat mechaninis valymas,
sugadina apsauginj sluoksnj ir sutrumpina antgalio eksplo-
atacijos trukme.

Pirma kartg jkaitindami alavuotg lituoklio antgalj suvilgyki-
te lydmetalyje. Taip nuo antgalio bus paSalintos oksidavu-
sios apnasos. Darant ilgesnes pertraukas, lituoklis turi bti
paliekamas su gerai alavuotu antgaliu. Nenaudokite koro-
ziniy valikliy ir fliusy.

Naudojama litavimo stotelé sureguliuota vidutiniam lituo-
klio antgaliui. Galimi temperatury svyravimai kei¢iant ant-
galius arba naudojant kity formy antgalius.

Gedimy analizé

Pin 1-2:  kaitinimo elementas, 7 omy
Pin 3-4:  jutiklis, 21 omo
Pin 5: potencialy iSlyginimas, 0 omy prie lituoklio

antgalio

Naudojamo maitinimo bloko instrukcija papildo ir galioja
kartu su Sia naudojimo instrukcija.

Galimi techniniai pakeitimai!

Atnaujintas naudojimo instrukcijas rasite
www.weller-tools.com.
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Latviski

Pateicamies jums par mums izradito uzticibu, iegadajoties
Weller lodamuru LR 82. Razo3anas procesa ir ievérotas
visstingrakas kvalitates prasibas, kas nodroina nevainoja-
mu iekartas darbibu.

A 1. Uzmanibu!

Pirms sakat lietot ierici, noteikti izlasiet So lietosanas instruk-
ciju. So dro$ibas noteikumu neievéro$ana apdraud veselibu
un dzivibu.

Par lietoSanu, kas neatbilst lietoSanas instrukcija noraditajai,
ka ari par patvaligam izmainam, razotajs atbildibu
neuznemas.

Drosibas norades

® Novietojiet lodamuru vienmeér tikai uz originala paliktna.

® Nodrodiniet, lai karsta lodamura tuvuma neatrastos
degosi priekSmeti.

@ Lietojiet piemérotu  aizsargapgérbu.
apdedzinaties ar karstu lodalvu.

® Nekada gadijumad neatstdjiet karstu lodamuru bez
uzraudzibas.

@ Neveiciet lodéSanas darbus iekartam, kas pieslégtas
stravai.

lespéjams

2. Apraksts
Lodamurs LR 82 izmantojams vietas, kur nepiecieSams liels
energijas daudzums ar precizu temperatdras regulésanu.

No iekSpuses apsilditie HT-Longlife uzgali ar bajonetes aizs-
Iegu ir precizi piestiprinati pie 80 vatu zemsprieguma sildele-
menta. 80 vatu apsildes jauda kopa ar optimalu
siltumvadi$anu uz lodésanas uzgali nodro$ina lielo lodamura
jaudu. Ar ieblvéto potenciala izlidzinaSanas vadu iespé&jams
veikt vélamo potenciala izlidzinaSanu ar lodéSanas uzgali.
Antistatiskais rokturis un vads atbilst EGB droSibas
prasibam.

3. LietoSanas uzsaksana

Novietojiet lodamuru uz droSibas palikina. Pievienojiet
lodamuru 7 polu piesleguma ligzdai baroSanas bloka un
nofiksgjiet to. leslédziet baroSanas bloku un noreguléjiet
nepiecieSamo temperatiru.

Lodamurs standarta versija ir aprikots ar lodéSanas uzgali
HT-2 (5 mm). Ir pieejami dazadas formas un platuma uzgali.
Izvélieties jums piemérotako tipu.

NepiecieS8amo temperaturu iespé&jams noregulét diapazona
starp 50°C (150°C) un 450°C. Sasniedzot izvéleto tempe-
ratdru, sak mirgot gaismas diode, kas kalpo optiskai tempe-
ratiras reguléSanas kontrolei. Signallampinas nepartraukta
kveloSana liecina, ka iekarta turpina silt.
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Apkope

Sensors un sildelements ir ieblveti nerliséjoSa térauda
korpusa. Optimalai siltuma vadi$anai tam ir konusveida gals,
kas precizi pielagots lodéSanas uzgalim. Pievérsiet
uzmanibu tam, lai So pareju neietekmétu netirumi,
sveSkermeni vai bojajumi, jo tas var ietekmét temperatiras
regulédanas precizitati.

4. Norades par darbu

Uzgala nomaina

LR 82 uzgala stiprinajums nodro$ina iesp&ju atri un precizi
nomainit uzgali, neatskravejot uzgala uzmavu.

Lodésanas uzgala nonem3ana

lzmantojiet atslégu SW 10, raugieties, lai ta bitu pareizi uzlik-
ta. Spiediet uzgali aksiali lidz atdurei @. Pagrieziet uzgali
pulkstena raditaju virziena [idz atdurei @ un nonemiet uz
prieksu. 3) (raditajs 26)

Jauna lodésanas uzgala uzlikSana

Uzlieciet atslegu aukstajam lodéSanas uzgalim un uzmauciet
to sildelementam. Raugieties, lai to pareizi novietotu.
Uzspiediet uzgali uz sildelementa Iidz atdurei.

Pagrieziet uzgali pretéji pulkstenu raditaju virzienam lidz
atdurei un nonemiet atslégu.

HT lodé8anas uzgali ir Longlife lodéSanas uzgali, tas nozimé,
ka vara kodola parklajums ar nekorodéjoSu materialu, kas
izveidots ar galvanizéSanu, ieverojami paildzina darbmiizu.
Katra mehaniska apstrade, ari mehaniska fifiSana, saboja $o
aizsargkartinu un tadejadi samazina lodéSanas uzgala
darbmizu.

Pirmas uzkarséSanas laika parklajiet selektivi cinkoto
lodesanas uzgali ar lodalvu. Tadéjadi no lodéSanas uzgala
nonemsiet glabasanas laika radusies oksidu karta. Pirms
lielaka lodeSanas partraukuma vienmer parliecinieties, ka
noliktajam lodamuram ir labi cinkots lodéSanas uzgalis.
Neizmantojiet korodéjoSus tirisanas vai lodésanas lidzeklus.

Lodesanas stacija ir noreguléta vidéja izméra lodéSanas
uzgalim. Nomainot lodéSanas uzgali vai izmantojot citas for-
mas lodéSanas uzgali, var rasties temperatiiras nobides.

Klamju analize

Pin1-2:  sildelements 7 omi
Pin 3-4:  sildelements 21 oms
Pin 5: potenciala izlidzinaSana 0 omi uz lodéSanas

uzgali
Baro3anas bloka lietoSanas instrukcija, kas pievienota $ai
lietoSanas instrukcijai, ir spéka ka papildinoss materials.
Saglabajam tiesibas veikt tehniskas izmainas!
Aktualizeto lietoSanas instrukciju var atrast vietne
www.weller-tools.com.



Hue By bnarofapum 3a OKasaHoTO HU C MOKyNKata NosnHUKA Ha
Weller LR 82 nosepue. Mpu npon3soACTBOTO Ce mpunarat
Hail-CTPOrY M3UCKBAHMA KbM KayecTBOTO, 3a Aa Ce OCUrypu

efiHa be3ynpeya dyHKLMA Ha ypesa.

A 1. BHumaHue!

Mpeau 3anoyBaHe Ha paboTa ¢ ypeaa NpoyeTeTe BHUMATENHO TOBA
PKOBOACTBO 32 paboTa. Mpu HecnassaHe Ha npasunata 3a
6€30MacHOCT MM ONAcHOCT 3a BaWeTO 3ApaBe U XMBOT.

3a Aipyro u3non3eaKe, pasnyHO OT OMUCAHOTO B PHKOBOACTBOTO
33 paboTa, a Cbluo TaKa ¥ NpU CBOEBOAHO U3MEHEHWE HA Ypeaa,
NPOU3BOANTENAT HE MOEMA OTFOBOPHOCT.

UHcTpyKuuK 3a besonacHa pabota

@ CnaraifTe NOAMHIKA BUHArM B OPUTUHANHATA NOACTABKA.

@ OTCTpaHeTe BCHYKY 3aNanuTeHu NpeaMeTH 6au3o fo
Haropel|eHia NOANEH UHCTPYMEHT.

@ |13non3saitTe NoAX0AAILO NpeanasHo obnekno. Mma onackoct
OT M3rapsHe C TeYeH KanaeH Npunoii.

@ HuKora He OCTaBAitTe Be3 KOHTPON HAropelieHIs NOANHMK.

@ He paboTeTe N0 YaCT, KOUTO Ca NOJ HANPEXEHHeE.

2. Onucanue

Mosnnmk LR 82 ce m3nonssaHe HaBCAKbAe, KbAETO Ce M3MCKBA
MHOr0 eHepris C TOYHO Peryavpaxe Ha Temneparypara.

C 0ailOHETHOTO CbeAMHEHWE HAKpaWHULUTE C BLTPEWHO
Harpagate HT Longlife ce 3akpenBar TOYHO Ha MO3MLUA KbM
HUCKOBONTOBMA HarpesateneH enemeHt 80 Bara. 80 Bata
HarpesaTenHa MOWHOCT 3aeAHO C €AHO  ONTUMANHO
TONAONPEAaBaHe KbM HaKpailHMKa HA MOANHUKA OCUTYPABAT efHA
BUCOKA MPOM3BOAMTENHOCT Ha noAnHuka. C eawH Brpajed
MPOBOAHWK 32 U3PaBHABAHE HA MOTEHLMANA MMA Bb3MOXHOCT Ad
HampasM WMCKAHOTO W3PaBHABAHE HA MOTeHLMANUTE KbM
HakpailHMKa Ha MOANHUKA. AHTUCTATUYHOTO KOHCTPYKTMBHOTO
W3MbJIHEHNE Ha PYKATA M HA 3aXPaHBALLVA MPOBOAHMK OTrOBapA
Ha WM3MCKBAHMATA 3a besonacHocT Ha ESD (EBponeitckua
npodcbios).

3. 3anoyBaHe Ha paborta

MocTaBeTe MOAMHWKA B NpeinasHaTta MoAcTaska. MocTapeTe
lekepa Ha NOSMHMKA B 7-MOMOCHATA CbeAMHUTENHA Oykca Ha
3aXpaHBawus 610K 3a U ro GuKcupaiite. BraioyeTe 3axpaHBawys
6N10K ¥ HACTPOWTE MCKaHaTa TemnepaTypa. MOATHUKLT CTaHAAPTHO
€ OKOMMNNEKTOBAH C Hakpaithuka HT-2 (5 mm). 3a u3bop uMa Ha
pa3NoNOKeHUe PasMyHM GOPMU W LMPOUMHM. M3bepeTe cu
ONTUMaNHUA TUN. MckaHaTa TemnepaTypa Moxe Aa Ce perynupa B
auanasoH ot 50°C (150°C) - 450°C. LocTuraHeTo Ha u3bpaHata
TeMnepaTypa ce CUrHaIM3Mpa ¢ Murae Ha LED B MHAMKALMAT,
KOETO ClIyXM 3 ONTUYEH KOHTPON Ha peryaupaxeTo. MocTosHHO
CBETEHE 03HaYaBa, ye CucTeMara 3arpaea.

TexHuyecko 0bcnyxBaHe
CeH30pbT U HarpeBaTeNHUAT €NEeMEHT (a MOHTMPaHe B eAuH
YCTO/YMB Ha KOPO3US KOPMYC OT BUCOKOKAYECTBEHA CTOMAHA.

6barapcku

Toit 33 onTUManHo TonnonpeaasaHe UMa €AuH KOHyCOO6pa3eH
HaKpal;IHVIK, KOUTO € HanacBaH TOYHO KbM HaKpaﬁHMKa Ha
nosnHuUKa. BHuMasanTe ToBa npejaBaHe fa He Ce BNOWKW nopaau
3aMbPCABAHNA, YYKAN Tena UnK NoBpeAa, Tbi KaTo TOBA OKa3ea
BINAHWE HA TOYHOCTTA HA PErynupaHe Ha Temneparypata.

4. UHcTpyKumm 3a pabota

CM9Ha Ha HakpanHuKa

3aKpenBaHeTo Ha HakpaiHuka Ha LR 82 no3sonssar eaHa 6bp3 u
TOYHO Ha NO3MLUA CMAHA Ha HaKpal?IHVIKa be3 npu TOBA fa Ce
CBanf BTyNKata Ha HaKpal;IHVIKa.

CBangHe Ha HakpaitHuKa Ha NOANHMKA

W3non3saiite raeveH knioy SW 10 v BHMMaBaiiTe 33 MpaBUAHUA
MOHTaX, HaTWCHeTe aKCHanHo Hakpaikuka 0 ynop (1)

(@ 3asbprere HakpaituKa 40 YMOp N0 M0COKA Ha
YaCOBHMKOBATA CTPEJIKA U ClIe/ TOBA MO M3BAZETE Hanpes,
@(CTpaHMua 26)

CnaraHe Ha HOB HaKpaiHUK Ha NOANHUKA

MouyncTeTe raeyeH KNWOY Ha CTyAEHUA HAKPAMHUK U
BKapaliTe HarpesaTenHWs enemeHT. BHuMaBaliTe 3a
MPaBUIHOTO NONOXEHWE. HaTuCHeTe HaKpaliHUK A0 ynop
BbPXY NPYKWHUPALLUA HarpeBaTeNeH eNeMeHT.
3aBbpTeTe HakpailHMka A0 ynop Cpelly nocokata Ha
YACOBHWKOBATA CTPE/KA W CBANETE FaeyHMA KNioY.
Hakpaitiuumte HT ca Longlife (c ababr cpok Ha pabota),
T.e. C TaNBaHWYHO 06naropoAsBaHe Ha MeAHUA
CbPAGYHMK C YCTOMYMB HA KOPO3WA MaTepuan Cpoka Ha
paboTa 3HaUMTENHO Ce yAbMkKaBa. BCAKakBa MexaHWYHa
06paboTka, a CbWO Taka M MEXaHWYHO MOYUCTBAHE,
paspylwaBar TOBa NpeAnasHo MOKPUTUE W Hamansgat
CpoKa Ha paboTa Ha HakpaiHWKa Ha MOANHMKA.

Mpu nMbpBO HarpsBaHe KanamaucanTe HakpalHMKa Ha
MOANHWKA C Mpunoit. ToBa OTCTPaHABA HaTpynanute ce
Npu CKNaaupaHe Mo HakpaiHMKa Ha MOSAHMKA OKWCHMU
cnoese. [pu NO-MPOABIKUTENHO MNPeKbCBAHE Ha
CNOABAHETO BMHArM BHWUMaBaWTe MOAAHUKLT Aa 6bae
CnaraH HacTpaHa C Aobpe KanalaucaH HakpanHuk. He
U3M0A3BaiATe 3a MOYMCTBAHE AHTUKOPO3MOHHW CpeacTBa
unn hnrcose.

M3non3BaHaTa CTaHLMA € HaCTPOEHa 3a 3anofBaHe C eAUH
CpeeH HakpaHuk. Mpu CMAHA HA HaKpailHUKa Win npu
U3M0A3BaHe HA HakKpalHWLW C Apyru hopMu Moxe Aa
Bb3HWKHE TEMMEPATYPHO OTKIOHEHME.

AHanu3 Ha rpelkurte

Pin 1-2:  HarpeBateneH enemeHT 7 omMa
Pin 3-4:  CeH3op 21 oma
Pin 5: M3paBHABaHe Ha noTeHuuanute 0 oMa CNpaMo

HaKpanHWKa Ha NOANHMKA

PbKOBOACTBOTO 3a paboTa Ha M3NON3BaHUA 3axpaHsaly bnoka
BAXY KaTo JOMbIHEHUE KbM TOBA PbKOBOACTBO 3a paboTa.
MpaBoTo 3a npaBeHe Ha TeXHUYECKW M3MEHEHMS OCTaBa
3anaseHo! AKTyanu3npaHoTo pbKOBOACTBO 3a pabota Bue we
HamepuTe Ha appec www.weller-tools.com.
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Roman

Va multumim pentru increderea acordata prin achizitionarea
ciocanului de lipit Weller LR 82. La fabricare au fost respec-
tate cele mai stricte exigente de calitate, care asigura o
functionare impecabild a aparatului.

A 1. Atentie!

Va rugam ca, inainte de punerea in functiune a aparatului, sa
cititi cu atentie acest manual de exploatare. in caz de nere-
spectare a prescriptiilor privind masurile de siguranta, apare
pericol pentru integritatea corporala gi pentru viata.

Pentru alte utilizari care difera de cele descrise in manualul
de exploatare, precum si pentru modificari abuzive, pro-
ducdtorul nu Tsi asuma raspunderea.

Indicatii de securitate

@ Asezati intotdeauna ciocanul de lipit in suportul original.

[} Tndepértat,i toate obiectele inflamabile din apropierea
sculei fierbinti de lipire cu aliaj.

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

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

@ Nu lucrati la piese aflate sub tensiune.

2. Descriere
Ciocanul de lipit LR 82 este utilizat in toate aplicatiile in care este
necesara o energie mare cu un control precis al temperaturii.

Cu ajutorul sistemului de fixare cu baioneta, varfurile HT-Longlife
cu incélzire internd vor fi fixate cu precizie a pozitiei pe elemen-
tul de incdlzire cu tensiune redusa, de 80 de wati. Puterea de
incalzire de 80 de wati impreuna cu transferul optim de caldurd
catre varful de lipit garanteaza inalte performante ale ciocanului
de lipit. Cu ajutorul unui circuit integrat de egalizare a potentia-
lului exista posibilitatea de a realiza o egalizare de potential
dorita catre varful de lipit. Executia antistatica a manerului si a
cablului de alimentare indeplineste cerintele conform sigurantei
ESD (Electro Static Discharge).

3. Punerea in functiune

Asezati ciocanul de lipit in suportul de sigurantd. Introduceti fisa
ciocanului de lipit in mufa de conectare cu 7 poli de la unitatea
de alimentare si blocati-o. Porniti unitatea de alimentare si setati
temperatura dorita.

in executia standard, ciocanul de lipit este echipat cu un varf de
lipit HT-2 (5 mm). Sunt disponibile la alegere diverse forme si
&timi. Alegeti dintre acestea tipul optim pentru aplicatia dvs.

Temperatura doritd poate fi setatd in domeniul cuprins intre
50°C  (150°C) - 450°C. Atingerea temperaturii preselectate va
fi semnalizata prin aprinderea intermitenta a unui LED pe afisaj,
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care serveste la controlul optic al setarii. Starea de aprins
constant semnifica faptul ca sistemul se incélzeste.

intretinerea curentd

Senzorul si elementul de incalzire sunt montati intr-un corp din
otel inoxidabil, rezistent la coroziune. Pentru un transfer optim al
caldurii, acesta dispune de un varf conic, adaptat exact la varful
de lipit. Va rugdm sa aveti grija ca aceasta trecere sa nu fie pre-
judiciata prin murdarii, corpuri straine sau deteriorare, deoarece
toate acestea au efecte asupra controlului temperaturii.

4. Instructiuni de lucru

inlocuirea varfului

Sistemul de fixare a varfului al LR 82 permite o inlocuire rapida
si cu precizie a pozitiei, fara desfacerea mansonului de varf.

indepartarea varfului de lipit

Aplicati o cheie SW 10 si acordati atentie pozitiei corecte a
acesteia. Apasati varful axial pana la capét@

Rotiti varful in sensul acelor de ceasornic

pand la capat (2) i scoateti-l inspre partea din fata ®.
(pagina 26)

Introducerea noului varf de lipit

Aplicati cheia fixa pe varful rece si introduceti pe elementul de
incalzire. In acest proces acordati atentie pozitiei corecte.
Apasati varful pana la capét pe elementul de incalzire tensionat
Cu un arc.

Rotiti varful pana la capdt in sens opus acelor de ceasornic i
indepartati cheia fixa.

Varfurile de lipit HT sunt varfuri Longlife, adica durata lor de ser-
viciu este prelungita considerabil prin innobilarea galvanica a
miezului de cupru cu material rezistent la coroziune. Orice pre-
lucrare mecanicd, inclusiv curdtarea mecanica, distruge acest
strat de protectie si reduce durata de serviciu a varfului de lipit.
La prima incalzire, acoperiti cu putin aliaj de lipit varful de lipit
cu cositorire selectivd. Acest lucru va elimina straturile de oxid
create pe varful de lipit in urma depozitérii. inainte de pauze mai
lungi de lipire, aveti grija ca ciocanul de lipit sa fie depus in
suport cu varful bine cositorit. Nu folositi agenti de curatare sau
fondanti corozivi.

Statia de lipire cu aliaj utilizatd a fost ajustaté pentru un varf de
lipit mediu. Prin inlocuirea varfului sau prin utilizarea altor forme
de varf pot aparea abateri de temperatura.

Analiza defectiunilor

Pin1-2:  element de incalzire 7 Ohmi
Pin3-4:  senzor 21 Ohmi
Pin 5: egalizare de potential 0 Ohmi catre varful de lipit

Manualul de exploatare al unitatii de alimentare utilizate este
valabil in completarea acestui manual de exploatare.

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



Zahvaljujemo na povjerenju koje ste nam ukazali Kupnjom
lemila LR 82 tvrtke Weller. Kod proizvodnje su za temelj
postavljeni najstroziji kriteriji za kakvocu koji osiguravaju
besprijekornu funkciju uredaja.

A 1. Paznja!

Prije puStanja uredaja u pogon pazljivo procitajte upute za
rukovanje. U slu€aju nepostivanja sigurnosnih propisa prijeti
opasnost za zdravlje i Zivot.

Proizvodac ne preuzima odgovornost za drugovrsnu namjenu
koja odstupa od one u uputama za rukovanje, kao i u slu¢aju
poduzimanja samovoljnih modifikacija.

Sigurnosna upozorenja
@ Lemilo uvijek odlaZite u originalni stalak.
@ Uklonite sve zapaljive predmete u blizini vruéeg lemila.
@ Koristite odgovarajucu zastitnu odjecu.

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

2. Opis
Lemilo LR 82 moZe se upotrijebiti svugdje gdje je potrebno
mnogo energije s preciznom regulacijom temperature.

Vrhovi HT-Longlife s unutarnjim grijanjem precizno se
priCvrS¢uju na malonaponski grijaci element od 80 W pomocu
bajunetnog zatvaraCa. Snaga od 80 W zajedno s optimalnim pri-
jenosom topline do vrha lemila omogucuje visoku ucinkovitost
lemila. S integriranim kabelom za izjednaCavanje potencijala
postoji mogucénost uspostavljanja Zeljenog izjednacavanja
potencijala na vrhu lemila. Antistaticka izvedba rucke i dovoda
ispunjava sve zahtjeve za zaStitu komponenti osjetljivih na elek-
trostatiCko praznjenje.

3. Pustanje u pogon

Odlozite lemilo u zaStitni stalak. UtikaC lemila utaknite u 7-polnu
prikljuénu utiCnicu na jedinici za napajanje i blokirajte ga.
Ukljucite jedinicu za napajanje i namjestite Zeljenu temperaturu.

Lemilo je standardno opremljeno vrhom HT-2 (5 mm). Dostupni
su razli€iti oblici i Sirine. Od toga odaberite one tipove koji su
vama optimalni.

Zeliena temperatura moZe se namiestiti u rasponu od 50°C
(150°C) do 450°C. Postizanje odabrane temperature signalizira
se na zaslonu treperenjem zelene LED diode koja sluzi za
optiCku kontrolu upravljanja. Trajno svjetlo znaci da se sustav
zagrijava.

Hrvatski

Servisiranje

Senzor i grijaci element ugradeni su u tijelo od nehrdajuceg
Celika otporno na koroziju. Radi optimalnog prijenosa topline, on
ima stozasti vrh koji je to¢no prilagoden vrhu lemila. Molimo da
obratite paznju da na tom prijelazu nema prljavstine, stranih
tijela ili oStecenja jer to utjee na tocnost reguliranja tempera-
ture.

4. Upute za rad

Zamjena vrha

PrivrScenje vrha uredaja LR 82 omogucuje preciznu i brzu
zamjenu vrha bez otpustanja ¢ahure vrha.

Uklanjanje vrha lemila

Postavite Celjusni klju¢ SW 10 i pritom pazite na pravilan ©O)
dosjed. Vrh pritisnite aksijalno do graninika.

Vrh okrenite u smjeru kazaljke na satu do granicnika

i uklonite prema naprijed. ® (stranica 26)

Stavljanje novog vrha lemila

Celjusni Kljué postavite na hladan vrh i nataknite na grijai ele-
ment. Pritom pazite na pravilan polozaj. Vrh pritisnite do gra-
nicnika na opruzni grijaci element.

Okrenite vrh do granicnika u smjeru suprotnom od kazaljke na
satu i uklonite Celjusni kljuc.

Vrhovi lemila HT su Longlife-vrhovi $to znagi da je vijek trajanja
znacajno produljen zahvaljujuci galvanskom oplemenijivanju
bakrene jezgre nehrdajucim materijalom. Svako mehanitko
obradivanje, takoder mehanicko CiScenje, uniStava ovaj zastitni
sloj i skracuje vijek trajanja vrha lemila.

Prilikom prvog zagrijavanja, lemom navlazite selektivni vrh
lemila koji se moze pokositriti. To uklanja slojeve oksida koji su
uvjetovani Cuvanjem na vrhu lemila. Prije duljih stanki lemljen-
ja, uvijek provjerite je li lemilo odlozeno s dobro pokositrenim
vrhom. Ne koristite korozivna sredstva za ciScenje ili tekuca
sredstva.

KoriStena stanica za lemljenje prilagodena je za vrh lemila
srednje veliCine. Zbog zamjene vrha ili uporabe drugih oblika
vrhova moze doci do temperaturnih odstupanja.

Analiza pogreSaka

Pin1-2:  grijaci element 7 oma
Pin 3-4:  senzor 21 om
Pin 5: izjiednaCavanje potencijala 0 oma na vrhu lemila

Upute za rukovanje jedinicom za napajanje vrijede i
nadopunjuju ove upute za rukovanje.

Pridrzava se pravo na poduzimanje tehnickih preinaka!

AZurirane upute za rukovanje naéi cete na adresi
www.weller-tools.com.

24



Exploded Drawing

58748744 550043 99

NS

58733775

58703892

522 419 99

5 44 26199
SET167:82

587 167 91

587337 67

ST I67 92

4D2R347/4

526 201 99

25



Soldering Tips

Soldering tips for LR 82 (HT-Series)
Model Description Width A Thickness B Order-No.

HT 1 Chisel tip 3,2 mm 1,0 mm 544 260 99

@ HT 2 Chisel tip 5,2 mm 1,2 mm 544 261 99
HT 3 Chisel tip 7,0 mm 1,2 mm 5 44 262 99

=i 0E @<urc  chisel ip  32mm  1.0mm 5 44 267 99
HTD  Chisel tip 4,6 mm 1,0 mm 544 268 99

HT E Chisel tip 5,6mm 1,0 mm 5 44 269 99

HT BS Round tip p24mm 83mm 5 44 264 99

@ HT CS Round tip 932mm 83 mm 544 265 99
HT DS Round ttp 950mm 83 mm 5 44 266 99

§ 5[ Screw-in tip M8 threat 5 44 270 99

Calibration tip 90,5 mm 544 263 99

(’f‘fﬁ% FE attachement 52512599

Entfernen der Lotspitze LodéSanas uzgala nonems$ana
Retrait de la Panne CBansHe Ha HaKpalHUKa Ha NOANMHMKA
Verwijderen van de soldeerpunt indepértarea varfului de lipit
Rimozione della punta di brasatura  Uklanjanje vrha lemila

Removing the Tip

Avldgsna lodspetsen

Desmontaje de la punta para soldar
Afmontering af loddespidser
Remocao da ponta de solda
Juottokérjen poisto

Agaipeon ™G akidag ouykOAAnong
Havya ucunun gikarimasi
Odstranéni pajeciho hrotu
Wyjmowanie grotu

A forrasztdcstcs eltavolitasa
Odstranenie spajkovacieho hrotu
Odstranjevanje spajkalne konice
Jooteotsiku eemaldamine
Lituoklio antgalio iSémimas

4DSR368
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