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10. Lotkolben RT 80

11. Ablagestander RH 80
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1.

Einfithrung

Vielen Dank, dass Sie sich flir den Erwerb dieser
hochwertigen Lotstation entschieden haben.
Die RDS 80 ist eine mikroprozessorgeregelte
Loétstation, welche sich fur den Einsatz in der
Fertigung, im Reparaturbetrieb und auch fur den
Laborbereich eignet.

Die RDS 80 bietet aufgrund der Prozessorsteue-
rung sehr nutzliche Eigenschaften wie z. B. die
direkte Anwahl von 3 programmierbaren Tem-
peraturen, Standby- und Automatische Power-
Off-Funktion sowie ein groRes gut ablesbares
LC-Display.

1.1 Elektronikstation mit folgenden
Ausstattungsmerkmalen:
» Schutzisolierter Aufbau

» Sekundarspannung: 24 V~ fiur 80 W
Lotkolben RT 80

» Vollwellensteuerung

» Potentialausgleichanschluss tuber 220 KQ
Widerstand

* Prifzeichen VDE-GS, VDE-EMV

Introduction
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Thank you for purchasing this high-quality solde-
ring station. The RDS 80 is a microprocessor-
controlled soldering station for use in production,
repairs and in the laboratory.

Among the very useful features of the proces-
sor-controlled RDS 80 are the direct selection of
3 pre-programmable temperatures, standby and
automatic power-off, and a large, easily readable
LC display.

1.1 Electronic Station with
following equipment features:
* Protectively insulated design

« Secondary voltage: 24 V~ for 80 W RT 80
soldering iron

* Full-wave control system

» Potential equalization port through 220 KQ
resistor

* Quality mark: VDE, EMC

Hinweis:
Bitte lesen Sie diese Betriebsanleitung vor der
ersten Inbetriebnahme vollstandig durch!

Note:

Please read through these Operating Instruc-
tions completely before using the station for
the first time.




1.2 Einfache und schnelle
Temperatureinstellung

NebenderTemperatureinstellung per Plus/Minus-
Taste ermdglicht die RDS 80 die Programmie-
rung von bis zu 3 Temperaturen (alternativ 2 Tem-
peraturen und Standby-Temperatur), die schnell
per Tastendruck vorwahlbar sind.

In Verbindung mit geeigneten Lotspitzen lasst
sich das Gerat so individuell auf die unterschied-
lichsten Lotaufgaben, wie z. B. Loten auf der Lei-
terplatte, an Verdrahtungen, oder zum Verl6ten
eines Abschirmgehauses, vorbereiten.

1.3 LC - Multifunktionsdisplay

Das LC-Multifunktionsdisplay stellt alle wichtigen
Parameter Ubersichtlich dar. Gleichzeitig zu den
3 programmierten Temperaturen wird die Ist-
Temperatur mit besonders grof3en Digits ange-
zeigt; eine Bargraphanzeige verschafft Uberblick
Uber die dem Loétkolben zugefiihrte Heizlei-
stung.

1.4 Standby/
Automatische Power-Off-Funktion

Eine fur den taglichen Einsatz besonders
nutzliche Eigenschaft ist die integrierte Standby/
Auto-Power-Off-Funktion. Die Standby- und
Abschaltzeit ist in 5-Minuten-Schritten bis max.
9:55 h einstellbar.
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1.2 Easy and fast
temperature setting

Besides temperature setting with the +/- buttons,
RDS 80 allows programming of up to 3 tem-
peratures (alternatively, 2 temperatures and a
standby temperature), which can be quickly pre-
selected at the press of a button.

Combined with the appropriate soldering tips,
the unit can then be individually prepared for the
widest variety of soldering jobs, such as solde-
ring on PCB, wiring and screen housing.

1.3 LC multifunction display

The LC multifunction display shows all impor-
tant parameters clearly arranged. Simultaneously
with the 3 programmed temperatures, the actual
temperature is displayed with especially large
digits, and a bar graph display gives an overview
of the heat output to the soldering iron.

1.4 Standby/
automatic power-off

A feature particularly useful for everyday work
is the integrated standby/automatic power-off.
The standby and switch-off times can be set in
5-minute increments up to a maximum of 9:55
hours.



Nach Ablauf der programmierten Zeiten stellt
die RDS 80 automatisch die von Ihnen vorpro-
grammierte Standby-Temperatur ein bzw. schal-
tet sich ganz ab. Dies schont die Létspitzen und
spart Energie.

Durch Drucken einer beliebigen Taste kehrt die
Station zur eingestellten Solltemperatur zurtck.

1.5 Hochwertiger Lotkolben

Das keramische Heizelement des Lotkolbens
RT 80 ermdglicht ein schnelles Erreichen der
Solltemperatur mit hoher Leistungsreserve. Auf-
grund der Innenbeheizung und der groR3en
Palette an passenden Lotspitzen der 832- und
842-er Reihe, lasst sich mit diesem Kolben eine
groRe Bandbreite von Létaufgaben erledigen.
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Following the programmed period, the RDS 80
automatically sets the standby temperature you
have preprogrammed, or switches itself off com-
pletely. This feature protects the soldering tip and
saves energy.

Pressing an arbitrary button returns the station
to the preset nominal temperature.

1.5 Top-quality soldering iron

The ceramic heating element of the RT 80 sol-
dering iron allows the nominal temperature to
be reached quickly with a high power reserve.
Thanks to the integrated heater and the large
range of suitable soldering tips of the 832, 842,
852 and 892842 series, this soldering iron allows
a wide variety of soldering tasks to be accom-
plished.

RT 80 24V 80w




Gesamtgewicht:

2. Technische Daten
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ca. 2,9 kg

Elektronikstation RDS 803

Versorgungsspannung:
Sekundarspannung:
Leistung:

Regeltechnik:

Temperaturbereich:
Temperaturgenauigkeit:
Auflésung:

Zuleitung:

Sicherung:
Abmessungen Station:
zulassige
Umgebungstemperatur:

Gewicht:

Lotkolben RT 80

230V / 50Hz

24 V/~

80 VA
Resistronic-Regelung des
Heizkdrperwiderstandes

150° C - 450° C

302° F-842°F

0°C nach Kalibrierung
(siehe Kap. 5.10)
1°Cbzw. 1°F
2mPVC

0,63 Atrage
110x105x147 mm
(BxHxT)

0-40°C/32-104°F
ca. 2kg

Spannung: 24 \V/~
Leistung: 80 W bei 350 °C (662° F)
Anheizleistung: 290 W
Anheizzeit: ca.40s

(auf 280 °C / 536° F)
Zuleitung: 1,5 m PVC hochflexibel
Gewicht : ca.130g
Ablagestiander RH 80
Gewicht: ca.400g

Technical Data

Total weight: approx. 2.9 kg
Electronic station RDS 803
Supply voltage: 230V /50Hz
Secondary voltage: 24 V'~

Power: 80 VA

Control technology: Resistronic regulation of
the heating element resi-
stance

150° C - 450° C

302° F - 842° F

Temperature range:

Temperature accuracy: 0°C  after calibration
(see Sec. 5.10)

Resolution: 1°C/1°F

Feeder: 2mPVC

Fuse: 0.63 A, delayed action

110x105x147 mm
(WxHxD)

Station dimensions:

Permissible ambient

temperature: 0-40°C/32-104°F
Weight: approx. 2 kg
Soldering iron RT 80

Voltage: 24 V~

Power: 80 W at 350 °C (662° F)
Preheating power: 290 W

Preheating time: approx. 40 s

(to 280 °C / 536° F)

Feeder: 1.5 m PVC, ultra-flexible
Weight: approx. 130 g

Holder RH 80

Weight: approx. 400 g



3. Sicherheitshinweise
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Gefahrloses Arbeiten mit diesem Loétkolben
ist nur moglich, wenn Sie die entsprechende
Betriebsanleitung und die Sicherheitshin-
weise vollstidndig lesen und die darin enthal-
tenen Anweisungen strikt befolgen.

1. Verwendung

Bei nicht bestimmungsgemalem Gebrauch und
Eingriffen in das Gerat verldschen Garantie- und
Haftungsanspriiche seitens des Herstellers.

2. Kontrollieren Sie vor jedem
Gebrauch alle Komponenten

Lassen Sie beschadigte Teile nur vom Fach-
mann oder Herstellerreparieren. Wenn Reparatu-
ren unsachgeman durchgefihrt werden, kénnen
Unfalle fir den Betreiber entstehen. Verwenden
Sie bei eventuellen Reparaturen stets Original-
ERSA-Ersatzteile.

3. Lotkolben werden heifl

Prifen Sie vor dem Anheizen des Gerates, ob der
Werkzeugeinsatz(z.B.L6tspitze, Modelliereinsatz
usw.) ordnungsgemaf mit dem Warmewerkzeug
verbunden ist. Der heiRe Werkzeugeinsatz darf
nicht mit Haut, Haaren oder mit hitzeempfindli-
chen und brennbaren Materialien in Verbindung
gebracht werden. Achten Sie auf eine ausrei-
chend hitzebestandige Arbeitsunterlage.

4. Halten Sie Unbefugte fern

Stellen Sie sicher, dass Unbefugte, insbe-
sondere Kinder, keinen Zugang zu den
Warmewerkzeugen haben.

Safety information

It is only possible to work safely with this
soldering iron by reading the corresponding
operating and safety instructions in their enti-
rety and following them to the letter.

1. Application

The warranty issued by the manufacturer and
any liability claims against the manufacturer shall
be rendered null and void if the device is used in
a manner not in accordance with its designated
use or if alterations are made to it.

2. Check all components before use
Have any damaged parts repaired by a specia-
list or the manufacturer. Incorrectly performed
repairs represent a risk of accidents for the user.
Always use genuine ERSA spare parts for any
repairs.

3. Solderingirons gethot

Before heating up the device, check that the tool
insert (e.g. soldering tip, modeling insert, etc.) is
correctly connected to the heating tool. Do not
allow the hot tool insert to touch your skin, your
hair or any materials, which are heat-sensitive
and flammable. Always work on a base with ade-
quate heat-resistant properties.

4. Restrictunauthorized access
Make sure that no one, in particular children, can
get near heating tool without your permission.



5. Brandgefahr!

Entfernen Sie vor dem Einschalten der Lotstation
brennbare Gegensténde, Flissigkeitenund Gase
aus dem Arbeitsbereich Ihrer Lotstation. Legen
Sie das Warmewerkzeug bei jeder Arbeits-
unterbrechung in den dafir vorgesehenen
Ablagestander.

Trennen Sie |hr Elektro-Warmewerkzeug nach
Gebrauch vom Netz.

6. Lassen Sie lhr heiBes Warmewerk-

zeug niemals unbeaufsichtigt
Beachten Sie dabei bitte, dass auch nach
Abschalten des Gerates der Werkzeugeinsatz
einige Zeit benotigt, um auf eine gefahrlose Tem-
peratur abzukuhlen.

7. Halten Sie lhren Arbeitsbereich in
Ordnung

Unordnung im Arbeitsbereich erhéht die Unfall-

gefahr.

8. Bleihaltige Lote sind giftig

Bleihaltige Lote, die in den Organismus gelan-
gen, wirken toxisch. Essen, Trinken und Rau-
chen sind aus diesem Grunde im Arbeitsbereich
strikt untersagt. Nach dem Arbeiten mit bleihal-
tigem Lot sollten Sie sich aus den genannten
Grunden grindlich die Hande waschen.

9. Lotabfalle sind Sondermiill

Beachten Sie bei der Entsorgung von Neben-
produkten lhrer Loétarbeit die kommunalen
Abfallbeseitigungsvorschriften.
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5. Danger of fire!

Before switching on the soldering station, remove
flammable objects, liquids and gases from the
area where you will be working with your sol-
dering station. Whenever you take a break from
your work, place the heating tool in the holder
provided for that purpose.

Disconnect your heating tools from the mains
after use .

6. Neverleave your hot heating tool
unattended

Remember that the tool insert needs a certain

amount of time to cool down to a safe tempera-

ture even after you have switched the device off.

7. Keep yourworkplace tidy
An untidy workplace increases the risk of acci-
dents.

8. Lead alloyed solders are toxic
Solders containing lead are toxic if they enter
your system. For this reason, it is strictly forbid-
den to eat, drink or smoke in the working area.
By equal measure, you should thoroughly wash
your hands after working with lead alloyed
solder.

9. Dispose of waste solderina
responsible fashion

Comply with your local authority’s waste disposal

regulations when disposing of the by-products of

your soldering work.
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10. Beliiftung und Absaugung
Arbeitsstoffe und Arbeitshilfsstoffe kdnnen lhre
Gesundheit gefahrden. Sorgen Sie fir ausrei-
chende Belliftung oder Absaugung. Beachten Sie
auch die einschlagigen Sicherheitsdatenblatter.

11. Schiitzen Sie die Anschlussleitugen
Benutzen Sie die Anschlussleitung nicht zum
Ziehen des Netzsteckers und zum Tragen des
Gerates. Achten Sie darauf, dass Anschlusslei-
tungen nicht mit Hitze, Ol oder scharfen Kanten in
Verbindung kommen. Beschadigte Anschlusslei-
tungen kénnen Brande, Kurzschlisse und elek-
trische Schlage verursachen.

12. Beriicksichtigen Sie
Umgebungseinfliisse

Schitzen Sie |hr Gerat vor allen Flissigkeiten

und Feuchtigkeit. Andernfalls besteht die Gefahr

von Feuer oder elektrischen Schlagen.

13. Pflegen Sie lhr Warmewerkzeug
Bewahren Sie Ihr ERSA Produkt stets sicher, fir
Kinder unerreichbar und trocken auf. Beachten
Sie eventuelle Wartungsvorschriften. Kontrollie-
ren Sie lhr Gerat in regelmaRigen Abstanden.
Verwenden Sie ausschliellich ERSA Original-
Zubehor und Ersatzteile.

14. Nationale und internationale
Vorschriften

Nationale und internationale Sicherheits-,

Gesundheits- und Arbeitsschutzvorschriften sind

zu beachten.
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10. Ventilation and extraction

The materials and ancillary substances you use
whilst soldering can have a detrimental effect on
your health. Make sure there is adequate ven-
tilation or extraction. Comply with the relevant
safety data sheets.

11. Protect connection cables

Do not use the connection cable to pull out the
plug or as a means of carrying the device. Make
sure that connection cables are not exposed to
heat and do not come into contact with oil or
sharp edges. Damaged connection cables repre-
sent a potential cause of fire, short-circuits and
electric shocks.

12. Take account of ambient
conditions

Protect your device against all liquids and moi-

sture. Failure to do this represents a risk of fire or

electric shocks.

13. Look after your heating tool

Always keep your ERSA product in a safe, dry
place out of the reach of children. Pay attention
to any maintenance requirementsChedgour
device at regular intervals. Always use genuine
ERSA accessories and spare parts.

14. National and international
regulations

Comply with national and international regulati-

ons governing health and safety at work.
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Inbetriebnahme

4.1 Vor der Inbetriebnahme

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

» Elektronikstation RDS 80

» Lotkolben RT 80 mit Lotspitze

» Ablagestander RH 80 mit Viskose-

schwamm
» Betriebsanleitung

Sollten die aufgezahlten Komponenten bescha-
digt sein, so setzen Sie sich bitte mit Ihrem Lie-
feranten in Verbindung.

Starting operation
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4.1 Before starting operation

Please check the completeness of the packaged
contents.
The package consists of:

» Electronic station RDS 80
Soldering iron RT 80 with soldering tip
Holder RH 80 with viscose sponge
Operating Instructions

\4

Y VvV

Should the listed components be damaged, then
please contact your supplier.

Achtung:

Die Létspitze wird bis zu 450°C (842°F) heil3.
Brennbare Gegenstande, Flissigkeiten und
Gase aus dem Arbeitsbereich des Loétkolbens
entfernen. Die Lotspitze nicht mit der Haut oder
hitzeempfindlichen Materialien in Verbindung
bringen. Bei Nichtgebrauch den Lotkolben
stets in den Ablagestander legen.

Attention:

The soldering tip can be heated up to 450°C
(842°F). Remove any combustible objects,
fluids and gasses from the work area of the
soldering iron. The soldering tip must not be
brought into contact with the skin or heat-
sensitive materials. When not in use, always
keep the soldering iron in the holder.




12

o—— 00000

4.2 Erstes Einschalten

Fur einen sicheren und dauerhaften Betrieb des
Loétwerkzeuges sind die folgenden Punkte unbe-
dingt zu beachten:

+ Uberpriifen Sie vor dem Einschalten, ob die
Netzspannung mit dem auf dem Typenschild
angegebenem Wert Uibereinstimmt.

* Netzschalter ausschalten.

» Korrekten Sitz der Lotspitze Uberprifen (s.
5.12). Anschlussstecker des Ldétkolbens mit
der Anschlussbuchse an der Vorderseite der
Regelstation verbinden.

» Lotkolben im Ablagestander ablegen.

» Viskoseschwamm mit enthartetem Wasser
anfeuchten.

* Netzanschlussleitung mit Netzsteckdose ver-
binden.

» Elektronikstation einschalten (Netzschalter
auf , stellen).

* Nach kurzer Aufheizzeit ist das Gerat ein-
satzbereit.

4.2 Switching on for the first time
Be sure to do the following to ensure the safe
and long-lasting operation of the soldering tool:

* Check whether the supply voltage matches
the value stated on the rating plate.

» Switch off the power switch.

* Insert the connecting plug of the soldering
iron in the socket on the front of the control
station. If appropriate, select the desired sol-
dering tip and attach. See also Sec. 5.12

« Set the soldering iron in the holder.

* Moisten the viscose sponge with soft water.
Do not over wet sponge.

* Connect the power cable to the network
supply socket.

« Switch on the Electronic Station (set the
power switch to “«*).

» The device is ready for use after a brief pre-
heating period.
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4.3 Factory settings

4.3 Werkseinstellungen

Das Gerat wird mit folgenden Werkseinstellun-
gen ausgeliefert:

150°C, 300°C
(aktiv), 400°C
Zeitgesteuerter Standby: Off
Manueller Standby: Off
Poweranzeige: On
Automatik-Power-OFF: Off

Temperatureinstellungen:

4.4 Hinweise zum Léten

Den Lotkolben bitte schonend behandeln und
wegen des keramischen Heizelements nicht
gegen harte Gegenstande schlagen.

Vor Verwendung des Lotkolbens prifen, ob
die Lotspitze richtig befestigt ist. (Spitzenfe-
der einhaken)

Die Lotstellen missen stets sauber und fett-
frei sein.

Lotspitze nur am FEUCHTEN Schwamm
abstreifen, da trockene Schwamme die Spitze
passiv (nicht benetzbar) und somit unbrauch-
bar machen.

Die Lotzeiten sollten moglichst kurz sein,
jedoch muss die Lotstelle ausreichend und
gleichmaRig erwarmt werden, um eine gute
und dauerhafte Lotverbindung zu gewahrlei-
sten.

The device is supplied with the following factory
settings:

.

150°C, 300°C
(active), 400°C
Time-controlled standby:  Off

Manual standby: Off

Power indicator: On

Automatic power OFF: Off

Temperature settings:

4.4 Notes on soldering

Please handle the soldering iron with care
and do not strike against hard objects, in
order to protect the ceramic heating element.

Before using the soldering iron, check whe-
ther the soldering tip is properly mounted (tip
spring hooked in). See also Sec. 5.12

The solder joints must always be clean and
free of grease.

Merely wipe the soldering tip on the MOIST
sponge, since dry sponges can make the
tip passive (hydrophobic) and therefore
unusable.

The soldering times should be as brief as
possible, yet the soldering location should be
adequately and uniformly heated to ensure a
good and lasting solder joint.
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NACH dem Léten die Spitze nicht reinigen.
Das Restlot schiitzt die Lotspitze vor Passivitat
und Oxidation.

Vermeiden Sie moglichst Lottemperaturen
Uiber 350°C / 662°F, dies schont Leiterplatte,
Bauteil und Lotspitze.

Vor dem Loéten die Spitze am feuchten
Schwamm abstreifen, so dass sie wieder
metallisch gléanzt. Dadurch wird vermieden,
dass oxidiertes Lot oder verbrannte Flussmit-
telreste an die Lotstelle gelangen.

Lotstelle erwarmen, indem die Lotspitze
gleichermafen mit Loétauge (Pad) und Bau-
teilanschluss in Kontakt gebracht wird.

Létdraht zufihren (z.B. ERSA-Lotdraht
Sn63Pb37 mit Flussmittelseele).

Nach dem letzten Létvorgang die Spitze nicht
abwischen. Das Restlot schiitzt die Spitze vor
Oxidation.

Bei zunehmend langerer Létdauer oder sicht-
bar verbrauchten / beschadigten Lotspitzen,
tauschen Sie diese bitte aus. Bestelldaten im
Anhang oder bei lhrem Handler.

Der u.U. verschmutzte Schaft der Lotspitze
sowie der Heizkorperschaft sollten von Zeit
zu Zeit mit einem Messingbdrstchen gerei-
nigt werden.
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AFTER soldering, do not clean the tip. Leave
solder on tip when not in use!

If possible avoid solder temperatures above
350°C / 662°F, in order to protect the PCB,
component and soldering tip.

Before soldering, wipe the tip on the moist
sponge so that the metal shines again. This
will keep oxidized solder or scorched flux resi-
due away from the solder joint.

Heat the solder joint by equally bringing the
soldering tip into contact with the pad and the
component connection.

Feed the solder wire (e.g. ERSA solder wire
Sn63Pb37 with flux residue core).

Do not wipe off the tip after the final solde-
ring. The residual solder protects the tip from
oxidation.

Replace solder tips if the soldering takes
increasingly more time or if the tips are visibly
worn or damaged. See the Appendix for orde-
ring details or contact your dealer.

The possibly soiled shaft of the soldering tip
and the heating element shaft should be clea-
ned from time to time using a small brass
brush.



5. Funktionsbeschreibung Functionaldescription
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Abb. 2/fig. 2

5.1 Einschalten

Elektronikstation am Netzschalter einschalten.
Dabei fUhrt der Mikroprozessor einen Segment-
test durch, d. h. alle Segmente sind fir ca. zwei
Sekunden eingeschaltet.

Es schlief3t sich die Aufheizphase an, bis die vor
dem letzten Ausschalten aktive Soll-Temperatur
erreicht ist. Neben der Anzeige der aktuellen
Temperatur in der Hauptanzeige informiert die
Bargraphanzeige ,Power” (abschaltbar) tiber die
dem Lotkolben zugefiihrte Heizleistung, siehe
Abb. 2. Nach Erreichen der Soll-Temperatur wird
diese konstant gehalten.

5.2 Temperatureinstellung per
wti/ - -Taste

Die Einstellung der Soll-Temperatur kann u.a.
mit Hilfe der Tasten Temperatur ,,+* und ,-“ erfol-
gen.

Sobald eine dieser Tasten betatigt wird, schaltet
die Hauptanzeige des Displays (siehe Abbildung
2) auf die Anzeige der Soll-Temperatur um. Diese

5.1 Switching on

When the soldering station is switched on with
the power switch, the microprocessor executes a
segment test, that is, all segments are switched
on for approximately 2 seconds.

The pre-heating phase then proceeds until the
nominal temperature is attained that was active
the last time the station was switched off. In
addition to the display of the current temperature
in the main display, the ,Power“ bar graph
display (can be switched off) indicates the heat
fed to the soldering iron; see Figure 2. After the
nominal temperature is reached, it is maintained
as constant.

5.2 Setting the temperature with the
+/- buttons

The nominal temperature can also be set using
the ,+*“ and ,-“ temperature buttons.

As soon as one of these buttons is pressed,
the main display (see Figure 2) switches to the
nominal temperature. Each time the button is

O
@)
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H

wird jetzt bei jeder Betatigung in 1°C -Schritten pressed, this temperature changes in 1°C incre-
verandert. Halt man die Taste gedriickt, wird die ments. If you keep the button pressed, then the
Soll-Temperatur kontinuierlich zunachst in 1°C nominal temperature changes continuously first

1

g )N

___________ - -Schritten veréndert, bis nach einer Anderung in 1°C increments and then, after a change by
:"::' -f; u um 10 Digit eine Veranderung in 10°C-Schritten 10 digits, in 10°C increments. Release the button
c LTI L '—_'— ; \‘ =‘l erfolgt. Ist der gewiinschte Wert eingestellt, Iasst ~ when the desired value is attained.
(200 000 e T i m man die Taste los.
il Die Hauptanzeige schaltet nach ca. 3 Sekunden  After about 3 seconds, the main display switches

wieder auf die Anzeige der Ist-Temperatur um. back to the actual temperature.
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Abb. 3/fig. 3
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5.3 Programmierte Temperaturen

Besonderen Létkomfort bieten die programmier-
ten Lottemperaturen, d. h. fir verschiedene Lot-
arbeiten lassen sich die entsprechenden Tempe-
raturen schnell per Tastendruck auswahlen. Im
Auslieferungszustand sind folgende Temperatu-
ren programmiert: 150°C, 300°C und 400°C.

Die programmierten Temperaturen sind jeweils
dendarunterliegenden Tasten zugeordnet. Durch
Betatigung einer dieser Tasten wird die entspre-
chende Temperatur als Soll-Temperatur heran-
gezogen. Nach dem Tastendruck erscheint sie
fir ca. 3 Sekunden in der Hauptanzeige, bevor
diese wieder die Ist-Temperatur anzeigt.

Ein Pfeil oberhalb der Taste signalisiert die Akti-
vierung der programmierten Temperatur, siehe
Abbildung 3.

5.4 Veranderung der programmierten
Temperaturen

Sind andere programmierte Temperaturen
gewlinscht, lassen sich die aktuell gespeicher-
ten Temperaturen leicht verandern. Die Taste
unterhalb der zu verandernden Temperatur wird
gedrickt und gehalten.

Wahrend dessen ist die Temperatur mit den
Tasten ,+“ und ,-“ veranderbar. Nach Loslassen
der Tasten ist der neue Temperaturwert abge-
speichert.

5.3 Programmed temperatures

The programmed solder temperatures are
especially convenient; that is, for different
soldering jobs you can quickly select the
corresponding temperatures at the press of a
button. The following temperatures are pre-
programmed on delivery: 150°C, 300°C and
400°C.

The programmed temperatures are assigned to
the respective buttons below. Pressing one of
these buttons sets the corresponding tempera-
ture as the nominal temperature. After the button
is pressed, the temperature appears for about 3
seconds in the main display, before the actual
temperature reappears.

An arrow above the button signals the activation
of the programmed temperature; see Figure 3.

5.4 Changing the preprogrammed
temperatures

You can easily change the currently programmed
temperatures. Hold pressed the button below the
temperature you wish to change.

You can then change the temperature using the
.+ and ,-“ buttons. The new temperature value is
saved when you release the button.
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5.5 Manuelle Standby-Funktion

Gerade bei langeren Létpausen ist es sinnvoll,
die Temperatur des Létkolbens abzusenken, um
den Energieverbrauch zu verringern und die
Lotspitze zu schonen. Dazu kann die Taste
» 11 zur Standby-Taste umprogrammiert werden,
d. h. beim Betatigen wird auf die Uber der ersten
Taste eingestellte Temperatur abgesenkt. Dies
wird im Display durch das Segment ,Standby*
gekennzeichnet, siehe Abb. 4. Bei nochmaligem
Betatigen wird die vorherige Soll-Temperatur
wieder aktiviert.

Im Auslieferungszustand ist die manuelle
Standby-Funktion nicht aktiviert. Soll sie genutzt
werden, ist die RDS 80 zunéachst in den Pro-
grammiermodus zu setzen, indem die Tasten
LT11%,T2°und , T3 gleichzeitig gedriickt werden.
Jetzt befindet sich die RDS 80 im Programmier-
modus, was durch das Segment ,Prog®, siehe
Abb. 4, signalisiert wird.

Die manuelle Standby-Funktion schaltet man
ein, indem im Programmiermodus die Taste
.1 1% gedrickt wird. Das Pfeilsegment Uber der
Taste erscheint, siehe Abbildung 4. Nochmali-
ges Driicken von ,T 1 schaltet die Funktion
wieder aus und das Pfeilsegment verschwindet.
3 Sekunden nach der letzten Tastenbetatigung
verlasst die RDS 80 automatisch den Pro-
grammiermode und kehrt zur normalen Anzeige
zurick.

5.5 Manual standby

Especially with longer intervals between solde-
ring, it's a good idea to decrease the tempera-
ture of the soldering iron, in order to reduce the
energy consumption and protect the soldering
tip. To this end, the standby button ,T1“ can be
reprogrammed, so that when pressed, the tem-
perature is reduced to that set above the first
button. This process is designated in the display
by the ,Standby“ segment; see Figure 4. Pres-
sing the button again reactivates the previous
nominal temperature.

The manual standby feature is not enabled on
delivery. If you wish to use this feature, first set
the RDS 80 in the programming mode by simul-
taneously pressing the buttons ,T1,“ , T2 and
,13“. The RDS 80 is now in the programming
mode, indicated by the segment ,Prog”“ (see
Figure 4).

The manual standby feature is switched on by
pressing the T 1 button in the programming
mode. The arrow segment above the button
appears above the button; see Figure 4. Pres-
sing T 1 again switches off the feature again
and the arrow segment vanishes. Three seconds
after the button was last pressed, the RDS 80
automatically exits the programming mode and
returns to the normal display.
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5.6 Zeitgesteuerte Standby-Funktion

Bei der zeitgesteuerten Standby-Funktion erfolgt
die Absenkung der Temperatur automatisch
nach Ablauf einer programmierbaren Zeit. Diese
Zeit bezieht sich auf den Zeitpunkt der letzten
Tastenbetatigung.

Wurde die Standby-Zeit z. B. auf eine Stunde
programmiert, geht die Lotstation 1 Stunde nach
dem letzten Tastendruck in den Standby-Mode.
Eine Betatigung einer beliebigen Taste hebt den
Standby-Modus wieder auf.

Im Auslieferungszustand ist die zeitgesteuerte
Standby-Funktion nicht aktiv. Soll sie aktiviert
werden, ist die RDS 80 zunachst durch gleich-
zeitiges Dricken der Tasten , T 1%, , T 2“und , T 3°
in den Programmiermode zu setzen, was durch
das Segment ,Prog” (siehe Abb. 5) signalisiert
wird.

Die zeitgesteuerte Standby-Funktion wird einge-
schaltet, indem im Programmiermodus die Taste
»1 1% gedrickt und gehalten wird. Mit den Tasten
L+ und ,-“ kann jetzt die Standby-Zeit in 5-Minu-
ten-Schritten bis max. 9:55 h eingestellt werden,
siehe Abbildung 5.

Wird die Zeit auf 0 gestellt, ist die zeitgesteuerte
Standby-Funktion wieder ausgeschaltet und die
Zeitanzeige erlischt. 3 Sekunden nach der letz-
ten Tastenbetéatigung verlasst die RDS 80 auto-
matisch den Programmiermodus, nach Aus- und
erneutem Einschalten ist die Funktion aktiviert.

o—— 00000

5.6 Time-controlled manual standby

The time-controlled standby feature automati-
cally decreases the temperature after a prepro-
grammed period of time. This period refers to the
time when the button was last pressed.

If the standby time was programmed for (e.g.)
one hour, then the Soldering Station enters
standby mode 1 hour after the button was last
pressed. Pressing an arbitrary button cancels
the standby mode.

The time-controlled standby feature is not
enabled on delivery. If you wish to enable it, first
set the RDS 80 to the programming mode by
simultaneously pressing the buttons T 1, T 2 and
T 3; the mode is indicated by the segment ,Prog*
(see Figure 5).

The time-controlled standby feature is switched
on by pressing and keeping pressed the T 1
button in the programming mode. You can now
set the standby time in 5-minute increments up
to a maximum of 9:55 hours by means of the ,+*
and ,-“ buttons; see Figure 5.

If you set the time to 0, then the time-controlled
standby function is switched off again and the
time display goes off. Three seconds after the
button was last pressed, the RDS 80 automati-
cally exits the programming mode; the feature is
enabled after the device is switched off and then
switched back on again.
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5.7 Automatische Power-OFF-Funktion

Es ist ebenfalls mdglich, die RDS 80 so zu pro-
grammieren, dass der Lotkolben nach einer pro-
grammierbaren Zeit automatisch abgeschaltet
wird. Die RDS 80 signalisiert dies durch die Ein-
blendung ,OFF* in der Hauptanzeige.

Eine Betatigung einer beliebigen Taste hebt den
Power-OFF-Modus wieder auf.

Im Auslieferungszustand ist die Power-Off-Funk-
tion nicht aktiv. Soll sie genutzt werden, ist die
RDS 80 zunachst durch gleichzeitiges Driicken
der Tasten , T 1%, ,T 2“und ,T 3“ in den Program-
miermode zu setzen, was durch das Segment
LProg“ signalisiert wird, siehe Abb. 6.

Die Power-Off-Funktion wird aktiviert, indem man
im Programmiermodus die Taste ,T 2° drickt
und halt. Mit den Tasten ,+“ und ,-“ kann jetzt die
Power-Off-Zeit in 5-Minuten-Schritten bis max.
9:55 h eingestellt werden, siehe Abb. 6.

Wird die Zeit auf 0 gestellt, ist die Power-Off-
Funktion wieder ausgeschaltet und die Zeitan-
zeige erlischt.

3 Sekunden nach der letzten Tastenbetatigung
verlasst die RDS 80 automatisch den Program-
miermodus, nach Aus- und erneutem Einschal-
ten ist die Funktion aktiviert.

5.7 Automatic power-OFF

You can also program the RDS 80 so that the
soldering iron is automatically switched off after
a programmable period of time. The RDS 80 indi-
cates this fact by showing ,OFF* in the main dis-
play.

Pressing an arbitrary button cancels the power-
OFF mode.

The power-off feature is not enabled on delivery.
If you wish to use this feature, first set the RDS
80 to the programming mode by simultaneously
pressing the buttons T1, T2 and T 3; the mode is
indicated by the segment ,Prog“; see Figure 6.

The power-off feature is enabled by pressing and
keeping pressed the T 2 button in programming
mode. You can now set the power-off time in
5-minute increments up to a maximum of 9:55
hours by means of the ,+“ and ,-* buttons; see
Figure 6.

If you set the time to 0, then the power-off func-
tion is switched off again and the time display
goes off.

Three seconds after the button was last pressed,
the RDS 80 automatically exits the programming
mode; the feature is enabled after the device is
switched off and then switched back on again.
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5.8 Power-Bargraph abschalten

Die Bargraph-Anzeige ,Power” ist abschaltbar.
Dazu ist die RDS 80 zunachst durch gleichzeiti-
ges Betatigen der Tasten , T 1%, , T 2“und ,T 3“in
den Programmiermode zu setzen, Abb. 7.

Durch Drucken der Taste , T 2“ ist der Power-Bar-
graph abschaltbar, das Pfeilsegment Uber der
Taste erlischt, siehe Abbildung 7. Ein nochma-
liges Dricken der Taste ,T 2 schaltet die Bar-
graph-Anzeige wieder ein. 3 Sekunden nach der
letzten Tastenbetatigung verlasst die RDS 80
den Programmiermode.

5.9 Umschaltung zwischen °C und °F

Wird die Temperaturanzeige in °F gewiinscht,
muss die RDS 80 zunachst durch gleichzeitiges
Betatigen der Tasten ,T 1, ,T 2“ und ,T 3" in
den Programmiermode gesetzt werden, Abbil-
dung 7. Durch Dricken der Taste ,T 3“ erfolgt
die Umschaltung der Temperaturanzeigen auf °F,
das Pfeilsegment lber der Taste erlischt, siehe
Abbildung 8. Ein erneutes Driicken der Taste , T
3* schaltet zurlick auf die °C-Anzeige.

3 Sekunden nach der letzten Tastenbetatigung
verlasst die RDS 80 den Programmiermode.
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5.8 Switching off the power bar graph

The ,Power” bar graph display can be switched
off. First set the RDS 80 to programming mode
by simultaneously pressingthe T1, T2and T 3
buttons; see Figure 7.

You can switch off the Power bar graph by pres-
sing T 2; the arrow segment above the button
goes off (Figure 7). Pressing T 2 again switches
the bar graph display back on. The RDS 80
exits the programming mode 3 seconds after the
button was last pressed.

5.9 Changing between °C and °F

If you want the temperature displayed in °F, then
you must first set the RDS 80 to programming
mode by simultaneously pressing T 1, T 2 and
T 3 (Figure 7). Pressing T 3 switches the tem-
perature display to °F; the arrow segment above
the button goes off (Figure 8). Pressing T 3 again
switches back to the °C display.

The RDS 80 exits the programming mode 3
seconds after the button was last pressed.
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5.10 Kalibrierfunktion

Die RDS 80 wird bereits bei der Produktion sehr
genau abgeglichen. Zu turnusmaBigen Quali-
tats-Checks, wegen der natlrlichen Alterung der
Lotspitzen oder nach dem Wechsel des Heiz-
elementes, kann die angezeigte Lotspitzentem-
peratur mit Hilfe eines Temperaturmessgerates
(ERSADTM 050 oder ERSA DTM 100) tiber den
integrierten Kalibriermodus Uberprtft und nach-
gestellt werden.

5.10 Calibration

The RDS 80 is very precisely calibrated in pro-
duction.

For regular quality checks, given the natural aging
of the soldering tips or after changing a heating
element, the displayed soldering tip tempera-
ture can be checked and readjusted by means
of a temperature measuring instrument (such as
ERSA DTM 050 or DTM 100) and the integrated
calibration mode.

Achtung:

Wird der Kalibriermodus aktiviert, werden alle
bisherigen Einstellungen auf die Werkseinstel-
lungen zuriickgesetzt!

Attention:

When the calibration mode is enabled, all
previous settings are reset to the factory set-
tings!

Vor Starten des Kalibriervorganges muss sicher-
gestellt sein, dass die Lotspitzentemperatur hin-
reichend genau gemessen werden kann. Der
Kalibriervorgang kann je nach gemessener
Temperaturdifferenz etwa 20 min. dauern.

Um in den Kalibriermodus zu gelangen, ist wah-
rend des Einschaltens die Taste , T1“ zu driicken
(s. Abb. 3, S. 16). Das Display zeigt ,CAL 20“
und die aktuelle Loétspitzentemperatur an. Die
Lotspitze muss Raumtemperatur angenom-
men haben. Ist die Lotspitze noch warm, warten
Sie bitte bis die Lotspitze abgekihlt ist.

Before starting the calibration process, make
sure that the soldering iron temperature can be
measured with sufficient precision. The cali-
bration process can need about 20 minutes
according to the measured temperature dif-
ference.

To enter the calibration mode, press T1 button
when switching on the unit (see fig. 3; p. 16).
The display shows “CAL 20” and the actual sol-
dering tip temperature, which should correspond
to room temperature. If the soldering tip is still
warm, then it must cool down to room tempera-
ture before you proceed further.
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Sobald die Loétspitze Raumtemperatur erreicht
hat, muss dies durch Betatigen der Taste ,T1"
bestatigt werden. Danach die Taste ,T2" drik-
ken. Auf dem Display erscheint ,CAL 350“. Die
RDS 80 beginnt nun, den Létkolben auf 350 °C
aufzuheizen. Vor der Temperaturmessung ca. 3
min. warten, bis die Temperatur an der Lotspitze
eingeschwungen ist. Besteht zwischen der
Anzeige des Temperaturmessgerates und der
Displayanzeige der Elektronikstation eine Dif-
ferenz, kann diese jetzt mit Hilfe der Tasten ,+*
und ,-“ beseitigt werden. Die Temperatur der L6t-
spitze muss an der Elektronikstation mit Hilfe der
Tasten ,+“und ,-“ schrittweise angepasst werden
(wobei das Display der Elektronikstation nahezu
auf 350 °C stehen bleibt), bis die Létspitzentem-
peratur am Messgerat 350°C anzeigt. Zeigt z.B.
das Temperaturmessgerat 360 °C an, muss
die Taste ,,+“ an der Elektronikstation schritt-
weise betétigt werden. Zeigt es z.B. 340°C an
muss die ,,-,, Taste betitigt werden.

Stimmen beide Anzeigen uberein, ist die Taste
,13“ zu betatigen, womit der Kalibriervorgang
abgeschlossen ist. Die neuen Kalibrierdaten
werden im nichtflichtigen Speicher der RDS 80
abgelegt.

-—— 000000

When the soldering tip has reached room tempe-
rature confirm by pressing T1 button. After that
press T 2. ,CAL 350" appears in the display.
The RDS 80 starts to heat up the soldering iron.
Before starting a measurement with the DTM
100 or DTM 050 or any other qualified instru-
ment, wait at least about 3 minutes for equaliza-
tion of tip temperature.

Then compare the display of RDS 80 which
remains at 350°C with the display of the DTM
100.

Example: If the DTM100 display shows 360°C
then press the “+” button on the RDS 80 step
by step to indicate that the temperature on
the tip is too high and the controller has to
cool down the tip temperature. Please wait
some minutes for temperature equalization
now.

Please note that the display of the RDS 80 is not
changing much by pressing the button, because
calibration is made for 350°C!

If the DTM 100 display shows a temperature
lower than 350°C then press the “-” button on the
RDS 80 step by step. If the two readings match,
then press T 3 button to conclude the calibration
process. The new calibration data are stored in
the non-volatile memory of the RDS 80.
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5.11 Arbeiten mit empfindlichen
Bauelementen/Potentialausgleich

Empfindliche Bauelemente, z.B. CMOS, kénnen
durch elektrostatische Entladung beschadigt
werden (beachten Sie bitte die Warnhinweise
auf den Verpackungen oder fragen Sie Herstel-
ler oder Lieferant).

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

Die Lotstation kann problemlos in ein solches
Umfeld integriert werden. Uber die Potentialaus-
gleichsbuchse (Abb.9/Pos.1) kann die Lotspitze
hochohmig (220 kOhm) mit der leitfahigen
Arbeitsunterlage verbunden werden.

5.11 Working with sensitive components
potential equalization

Sensitive components, such as CMOS, can be
damaged by electrostatic discharge (please note
the warnings on the packaging, or ask the manuf-
acturer or supplier).

An ESD- protected workstation (ESD = electro-
static discharge) is suitable for protecting these
components.

The Soldering Station can be easily integrated
in such an environment. The soldering tip can
be connected with high impedance (220 kohms)
to the conductive work surface through the
potential equalization port (Pos.1/Fig.9).

Abb. 9/fig. 9
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Abb. 10; 11
fig. 10; 11

5.12 Lotspitzenwechsel am RT 80

Die Lotspitze muss bei Verschleif’, oder wenn
eine andere Spitzenform gewlinscht wird,
gewechselt werden.

5.12 Changing the soldering tip on the
RT 80

The soldering tip must be changed if worn or if
another tip shape is desired.

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

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

Das Austauschen der Létspitze ist mit Hilfe der
ERSA Spitzenwechselzange 3Z2T00164 auch im
heien Zustand méglich.

* Federhaken aus der Spitzenbohrung heben
(Abb.10/Pos.1) und die Spitze mit der Zange
abziehen (Abb.10/Pos.2).

* Die heilRe Lotspitze im Lotspitzenmagazin
des Ablagestanders RH 80 ablegen.

* Neue Spitze aufstecken, beim Aufschieben
der Spitze darauf achten, dass der Noppen
des Heizkorpers im Schlitz der Lotspitze liegt
(Abb.11). Dadurch wird die Spitze positioniert
und gegen Verdrehung gesichert.

* Federhaken wieder in der Spitzenbohrung
verankern.

Um eine gute elektrische Leitfahigkeit (Poten-
tialausgleich) und Warmeleitfahigkeit zu erhal-
ten, sollte die Lotspitze gelegentlich abgenom-
men und der Heizkorperschaft mit einem ERSA
Messingburstchen (z.B. 3ZT00051) gereinigt
werden.

You can also replace the soldering tip when hot
by means of the tip changing pliers 3ZT00164.

« Lift the spring hook out of the tip bore hole
(Pos.1/Fig.10) and pull off the tip with the
pliers (Pos.2/Fig.10).

* Place the hot soldering tip on a fire-proof
pad.

« Attach the new tip; when pushing on the tip,
make sure that the lug of the heating element
lies in the slot of the soldering tip (Fig. 11).
This positions the tip and secures it against
turning.

* Lodge the spring hook back in the tip hole.

To obtain good electrical conductivity (potential
equalization) and heat conductivity, you should
occasionally remove the soldering tip and clean
the heating element shaft with a small brass
brush (such as 3ZT00051).



6. Fehlerdiagnose und
Fehlerbehebung

Fault diagnosis and
troubleshooting

6.1 Allgemeine Fehler 6.1 General problems

Sollte die Lotstation nicht den Erwartungen ent- If the Soldering Station does not operate as
sprechend funktionieren, priifen Sie bitte die expected, please check the following items:
folgenden Punkte:

Abb. 12/ fig. 12

Ist Netzspannung vorhanden? (Netzan-
schlusskabel richtig mit der Steckdose ver-
binden.)

Ist die Sicherung defekt? Beachten Sie unbe-
dingt, dass eine defekte Sicherung auch ein
Hinweis auf eine tiefer liegende Fehlerur-
sache sein kann. Einfaches Wechseln der
Sicherung ist daher im Allgemeinen nicht
ausreichend.

Die RDS 80 ist mit einer tragen 0,63 A-Fein-
sicherung ausgestattet, die sich im Fehlerfall
leicht austauschen lasst. Dazu wird das
Gerat zunachst von der 230V-Netzspannung
getrennt. Der Sicherungshalter auf der Unter-
seite des Gerates ist mit einem Schrauben-
dreher in Pfeilrichtung drehend zu o6ffnen.
Die Sicherung kann entnommen und durch
eine neue Sicherung gleichen Typs ersetzt
werden.

.

Is line voltage available? (power cable cor-
rectly connected to the socket.)

Is the fuse defective? Note that a defective
fuse can also indicate a deeper-lying cause
of the fault. Simply changing the fuse there-
fore generally does not suffice.

The RDS 80 is equipped with a delayed
action 0.63 A microfuse, which can be easily
exchanged in case of a fault. To do so, first
disconnect the device from the 230V line
voltage. Open the fuse holder on the bottom
of the unit by turning in the direction of the
arrow with a screwdriver. You can now
remove the fuse and replace it with a fuse of
the same type.

Is the soldering iron correctly connected to
the Electronic Station?

PA Ist der Létkolben korrekt mit der Elektronik- If the soldering tip still does not become hot
station verbunden? after the above items have been checked,
Wird nach der Uberpriifung oben genannter thelg th_e o_ntlnwty olf)thehheitlrég |r:§5|stor1c;fthe
Punkte die Létspitze nicht heil, so kann der soldering iron can be checked (Figure 12).

4 Heizwiderstand des Lo6tkolbens mit einem
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Widerstandsmessgerat auf  Durchgang
gepruft werden (Abb. 12).
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Durchgangspriifung Heizkorper:

Zwischen Messpunkt 1 und 4 sollten 2 bis 3
Ohm (bei kaltem Lotkolben) Durchgangswider-
stand messbar sein. Bei Unterbrechung ist der
Heizkorper oder die Anschlussleitung defekt. Der
Lotkolben RT 80 ist nicht in Einzelteile zerleg-
bar. Bei einem Defekt muss stets der komplette
Lotkolben getauscht werden.

Sollte die Funktionsfahigkeit nicht herstellbar
sein, verfahren Sie bitte entsprechend Kap. 9,
,Garantie®.
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Heating element continuity check:

A volume resistance of 2 to 3 ohms (with cold
soldering iron) should be measurable between
points 1 and 4 . An interruption indicates that
the heating element or the connecting line is
defective. The RT 80 soldering iron cannot be
disassembled into single parts. In case of a
defect, the complete soldering iron must always
be replaced.

If operation still cannot be restored, then pro-
ceed according to chapter 9.



7. Wartung und

Hinweis:

Verwenden Sie ausschlieflich Original ERSA
Verbrauchs- und Ersatzteile, um sichere Funk-
tion und Gewahrleistung zu erhalten!

Note:

Use only original ERSA consumable items
and spare parts to ensure reliable functioning
and to retain your warranty.
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Sorgen Sie dafiir, dass die Lotspitze stets mit
Lot benetzt ist.

Wischen Sie die L6tspitze vor dem Létvorgang
zum Entfernen von Altlot und Flussmittel-
resten an dem feuchten ERSA Viscose-
schwamm ab.

Um eine gute elektrische und Warme-Leit-
fahigkeit zu erhalten, sollte die Lotspitze
gelegentlich abgenommen und der Heiz-
korperschaft mit einem Messingburstchen
gereinigt werden.

Ebenso sollten Sie den Schaft der Lotspitze
(nicht die verzinnbare Lotbahn) mit einem
Messingbiirstchen gelegentlich von Oxidre-
sten und Flussmittelrlickstanden reinigen.
Achten Sie auf VerschleilRerscheinungen der
Létspitze. Der Verschleify erfolgt durch das
Zinn, das Flussmittel sowie durch mechani-
sche Einflisse wie Kratzer etc. Sobald die
schitzende ERSADUR Dauerbeschichtung
verbraucht oder beschadigt ist, beginnt sich
der Kern (in der Regel aus Kupfer oder
Silber) der Lotspitze aufzuldsen. Dies fiihrt
in der Regel zu langeren Loétzeiten durch
den sich verschlechternden Warmetransport.
Die LoOsungsbestandteile flihren aulRerdem
zu instabileren Lotstellen. Wechseln Sie des-
halb rechtzeitig die Lotspitze.

Achten Sie darauf, dass Liftungsoffnungen
nicht durch Staubablagerungen ihre Wirkung
verlieren.

Maintenance and

‘ Instandhaltung servicing

7.1 Wichtige Pflegearbeiten

7.1 Important care operations

Make sure that the soldering tip is always
coated with solder.

If necessary, wipe the soldering tip on a moist
sponge before soldering, in order to remove
the old solder and flux residue.

To obtain good electrical and heat conducti-
vity, you should occasionally remove the sol-
dering tip and clean the heating element shaft
with a small brass brush.

You should also occasionally clean oxide
residue and flux residue off the shaft of the
soldering tip (not the tenable soldering track)
using a small brass brush.

Note any signs of wear at the soldering tip.
The wear is caused by the tin, the soldering
flux and by mechanical factors such as scrat-
ches, etc. As soon as the protective ERSA-
DUR layer is used up or damaged, the core
(generally copper or silver) of the soldering
tip starts to dissolve. The result is generally
longer soldering times due to poor heat
conduction. The dissolving parts also cause
solder joints that are less stable. Therefore
change the soldering tip in due time.

Make sure that the ventilation openings do
not become ineffective through dust depo-
sits.



8. Ersatzteile und Spare parts and

‘ Bestelldaten ordering information

Bezeichnung Bestell-Nr. Desciption Item no.
Komplette Lotstation mit ORDS80 Complete Soldering Station ORDS80
Euro-Netzstecker with Euro-power plug

bestehend aus: consisting of:

Elektronikstation RDS 80 mit O0RDS803 RDS 80 Electronic Station with O0RDS803
Euro-Netzstecker Euro-powerplug

Lotkolben RT 80,24V,80 W, 0890CDJ RT 80 solderingiron, 24,80 W, 0890CDJ
inkl. Lotspitze 842CD incl. 842CD soldering tip

Ablagestander RH 80 0A39 Holder RH 80 0A39
Zubehor: (optional) Accessories: (optional)

Messingblrste 3ZT00051 Brass cleaning brush 3ZT00051
Spitzenwechselzange 3ZT00164 Tipexchanger 3ZT00164
Temperaturmessgerat 0DTM100 Temperature measuring device 0DTM100

Viskoseschwamm 0003B Viscose sponge 0003B
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*Achtung! Vor dem Aufheizen Schlauch-Schutztiille entfernen! Weitere Lotspitzen auf Anfrage!
*Consideration! Before you start to solder please remove the hose protection nozzle. More soldering tips upon request!
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ERSADUR-Dauerlotspitzen
ERSADUR soldering tips

832 C8/7,62

832 C14/7,62

832 C16/7,62

832 C18/7,62

832 C20/7,62

832 C20/12,7
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Hinweis:

Verwenden Sie ausschlieflich Original ERSA
Verbrauchs- und Ersatzteile, um sichere Funk-
tion und Gewahrleistung zu erhalten!

Note:

Use only original ERSA consumable items and
spare parts to ensure reliable functioning and
to retain your warranty.

ERSADUR-Dauerlotspitzen-
empfohlen fiir erhohten Warmebedarf
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ERSADUR soldering tips-recommended
forincreased heat requirements
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*Achtung! Vor dem Aufheizen Schlauch-Schutztiille entfernen! Weitere Lotspitzen auf Anfrage!
30 *Consideration! Before you start to solder please remove the hose protection nozzle. More soldering tips upon request!
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9. Garantie
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ERSA hat diese Betriebsanleitung mit grofer Sorgfalt
erstellt. Es kann jedoch keine Garantie in bezug auf Inhalt,
Vollstéandigkeit und Qualitat der Angaben in dieser Anlei-
tung Ubernommen werden. Der Inhalt wird gepflegt und
den aktuellen Gegebenheiten angepasst. Alle in dieser
Betriebsanleitung veréffentlichten Daten sowie Angaben
Uber Produkte und Verfahren, wurden von uns unter
Einsatz modernster technischer Hilfsmittel, nach besten
Wissen ermittelt. Diese Angaben sind unverbindlich und ent-
heben den Anwender nicht von einer eigenverantwortlichen
Prifung vor dem Einsatz des Geréates. Wir Ubernehmen
keine Gewabhr fir Verletzungen von Schutzrechten Dritter
fir Anwendungen und Verfahrensweisen ohne vorherige
ausdrickliche und schriftliche Bestatigung. Technische
Anderungen im Sinne einer Produktverbesserung behalten
wir uns vor. Im Rahmen der gesetzlichen Mdglichkeiten ist
die Haftung fiir unmittelbare Schaden, Folgeschaden und
Drittschaden, die aus dem Erwerb dieses Produktes resul-
tieren, ausgeschlossen.

Alle Rechte vorbehalten. Das vorliegende Handbuch darf,
auch auszugsweise, nicht ohne die schriftiche Genehmi-
gung der ERSA GmbH reproduziert, Ubertragen oder in
eine andere Sprache Ubersetzt werden.

Heizkorperund Lot- bzw. Entlétspitzen stellen Verschleilteile
dar, welche nicht der Garantie unterliegen. Material- oder
fertigungsbedingte Mangel missen unter Mitteilung der
Méangel sowie des Kaufbeleges vor Warenrlicksendung,
welche bestatigt werden muss, angezeigt werden und der
Warenriicksendung beiliegen.

Warranty

ERSA has produced these Operating Instructions with the
utmost care. Nevertheless, we cannot provide any guaran-
tee for the content, completeness or quality of the informa-
tion contained in this manual. The content is being continu-
ally updated and adapted to current conditions. All the data
contained in these Operating Instructions, including specifi-
cations of products and procedures, have been obtained by
us in good conscience and using the latest technical equip-
ment. These specifications are provided without obligation
and do not discharge the user from the responsibility of con-
ducting an inspection before using the device. We accept no
responsibility for violations of the industrial property rights of
third parties or for applications and procedures that we have
not previously expressly approved in writing. We reserve
the right to make technical changes in the interest of prod-
uct improvement. Within the bounds of legal possibility, lia-
bility for direct damage, consequential damage and third
party damage resulting from the acquisition of this product
is excluded.

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

Heating elements and soldering and desoldering tips are
wearing parts not covered by the warranty. Deficiencies
related to materials or manufacture as well as the proof of
purchase must be indicated and confirmed before returning
the goods, and this information included in the return ship-
ment.



32

1. Contents Indice

o—— 00000

1. Introduction 1. Introduzione
2. Données techniques 2. Dati tecnici
3. Consignes de sécurité 3. Avvertenze di sicurezza
4. Mise en service 4. Messa in funzione
5. Description des fonctions 5. Descrizione del funzionamento
6. Diagnose et 6. Diagnosi ed eliminazione
solution d‘erreurs dei guasti
7. Entretien et soins 7. Manutenzione e riparazione
8. Piéces de rechange et 8. Parti di ricambio e
données de commande dati per le ordinazioni
9. Garantie 9. Garanzia



33

agrwh=

No

Poste électronique

Cordon d‘alimentation
Ecran a cristaux liquides
Touches + -

Touches de sélection de
température

Connecteur du fer a souder
Cordon de connexion du
fer a souder

RDS 80

-

Fiche de suppression de
potentiels électriques
Commutateur principal

Fer a souder RT 80

Support RH 80

Magasin de pointes a souder
Réceptacle d‘éponge

Eponge visqueuse
Fusible/Porte-fusible

(sur face inférieure de I'appareil)

Noo,rwN =

©

Stazione elettronica 9.
Cavo di allacciamento alla rete 10.
Display a cristalli liquidi 11.
Tasti ,+* e - 12.
Tasti di selezione della temp.

Connettore per saldatoio 13.
Cavo di collegamento 14.
per saldatoio 15.

Presa di stabilizzazione del
potenziale

Interruttore generale
Saldatoio RT 80
Supporto RH 80
Magazzino delle punte
di saldatura
Portaspugna

Spugna in viscosa
Fusibile/portafusibile
(sul lato inferiore
dell'apparecchio)
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Introduction

Merci d‘avoir porté votre choix sur ce poste de
soudure de grande qualité. Le RDS 80 est un
poste de soudure contrélé par microprocesseur,
approprié pour I'assemblage, les réparations et
I‘utilisation en laboratoire.

Le RDS 80 dispose, grace a son controle par
microprocesseur, de caractéristiques trés utiles,
telles que la sélection directe de 3 températures
programmables, les fonctions d‘attente et d‘arrét
automatique et son grand écran a cristaux liqui-
des bien lisible.

1.1 Poste électronique avec les
caractéristiques suivantes:

+ Construction a isolation de sécurité

» Tension secondaire : 24 V~
pour Fer a souder RT 80 de 80 W

* Contréle de puissance d‘onde compléte

» Connexion de suppression de potentiels
électriques par résistance de 220 KQ

+ Conformité : VDE, EMV

Introduzione
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Grazie per aver deciso di acquistare questa sta-
zione di saldatura di qualita. La RDS 80 & una
stazione di saldatura controllata da un micropro-
cessore e particolarmente indicata per I'impiego
in produzione, negli interventi di riparazione e
per l‘'utilizzo in laboratorio.

Grazie al controllo tramite processore, la RDS
80 presenta caratteristiche estremamente utili
quali la selezione diretta di tre temperature pro-
grammabili, le funzioni di standby e di spegni-
mento automatico e un ampio display a cristalli
liquidi di facile lettura.

1.1 Stazione elettronicaconle
seguenti caratteristiche tecniche:

» Costruzione con isolamento di protezione

« Tensione secondaria: 24 V~ per saldatoio RT
80 da 80 W

* Controllo a onda piena

« Connettore per la stabilizzazione del potenzi-
ale tramite resistenza da 220 KQ

* Marchi di controllo: VDE, CEM

Remarque:
Veuillez lire complétement ce mode d‘emploi
avant la premiére mise en service.

Nota:

Prima di procedere alla prima messa in fun-
zione, leggere attentamente le presenti istru-
zioni per l‘uso.
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1.2 Réglage de température simple
etrapide

Qutre du réglage de température par la touche
. +.,/° -, le RDS vous permet de programmer
jusqu‘a 3 températures (en alternative 2 tempéra-
tures et une température d‘attente) pouvant étre
sélectionnées rapidement par le biais de tou-
ches.

En combinaison avec les pointes a souder appro-
priées, l'appareil se laisse adapter aux taches de
soudure les plus variées, comme la soudure sur
circuits-imprimés, la soudure de cablages ou la
soudure d‘un écran de blindage.

1.3 Ecran acristaux liquides
multifonctions

L‘écran a cristaux liquides multifonctions affiche
clairementles paramétres importants. Simultané-
ment avec les 3 températures programmées, la
température réelle est affichée avec des chiffres
particulierement grands et un affichage de gra-
phique de barre donne un apergu de la puis-
sance fournie au fer a souder.

1.4 Fonction Attente/
Arrét automatique

La fonction intégrée d‘attente/arrét automatique
forme une caractéristique particulierement utile
lors del‘utilisation quotidienne. Le temps d‘attente
et d‘arrét automatique est réglable en étapes de
5 minutes, jusqu‘a un maximum de 9h55.
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1.2 Semplice e rapida regolazione della
temperatura

Oltre alla regolazione della temperatura per
mezzo dei tasti ,+* e ,-“, la stazione di saldatura
RDS 80 consente di programmare fino a 3 tem-
perature (oppure, in alternativa, 2 temperature
diverse e 1 temperatura di standby) selezionabili
rapidamente con un tasto.

In combinazione con le punte di saldatura idonee,
I'apparecchio pud essere predisposto per ese-
guire i compiti di saldatura piu diversi, come sal-
dature su circuiti stampati o cablaggi o la salda-
tura di custodie di schermatura.

1.3 Display multifunzione a cristalli
liquidi

Il display multifunzione a cristalli liquidi visualizza
in modo chiaro tutti i parametri principali. Con-
temporaneamente alle 3 temperature program-
mate, viene visualizzata la temperatura reale
con caratteri particolarmente grandi, mentre un
display ad istogramma consente di tenere sotto
controllo la potenza termica fornita al saldatoio.

1.4 Funzione Standby/
Power-Off automatico

Una caratteristica particolarmente utile per
I'impiego quotidiano & la funzione integrata di
Standby/Auto Power-Off. E possibile impostare il
tempo di standby e di spegnimento a intervalli di
5 minuti, fino ad un massimo di 9:55 h.
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Aprés |'‘écoulement des temps programmeés, le
RDS 80 passe automatiquement a la tempéra-
ture d‘attente ou s'éteint complétement. Ceci
conserve la pointe a souder et épargne de
I‘énergie.

En appuyant sur n‘importe quelle touche, le
poste retournera a la température de consigne
programmee.

1.5 Fer a souder de qualité

L‘élément chauffant en céramique du fer a
souder RT 80 permet d‘atteindre rapidement la
température de consigne avec une réserve de
performance élevée. Grace au chauffage interne
et la grande gamme de pointes a souder des
séries 832 et 842, une grande variété de taches
de soudure peut étre réalisée avec ce fer a
souder.

-—— 000000

llo scadere degli intervalli di tempo programmati
la RDS 80, in automatico, attiva o disattiva com-
pletamente la temperatura di standby preimpo-
stata. In questo modo si riduce l'usura delle
punte e si risparmia energia.

Premendo un tasto qualsiasi, la stazione torna
alla temperatura nominale impostata.

1.5 Saldatoio di alta qualita

L‘elemento riscaldante in ceramica del salda-
toio RT 80 permette di ottenere rapidamente
la temperatura nominale con una riserva di
potenza elevata. Grazie al riscaldamento interno
e all'ampia gamma di punte per saldatura spe-
cializzate della serie 832 e 842, il saldatoio € in
grado di eseguire i piu svariati compiti di salda-
tura.

RT 80 24V 80w
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2. Données techniques
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Poids total: env. 2,9 kg

Poste électronique RDS 803

Tension d‘alimentation: 230 V / 50Hz

Tension secondaire: 24 V~

Puissance: 80 VA

Technique de régulation: Resistronic-réglage de
la résistance de
I'‘élément chauffant

Plage de températures: 150° C - 450° C
302° F - 842° F

Précision de 0°C apres calibrage

la température: (voir Chap. 5.10)

Résolution: 1°Coul1°F

Cordon: 2mPVC

Fusible: 0,63 Atrage

Dimensions poste: 110 x 105 x 147 mm
(LxHxP)

Température ambiante

admissible: 0-40°C/32-104°F

Poids: env. 2 kg

Fer a souder RT 80

Tension: 24 \/~

Puissance: 80 W a 350 °C (662° F)

Puissance de chauffage:290 W
Temps de chauffage: env.40s
(a280°C/536°F)

Cordon: 1,5 m PVC, ultra-flexible
Poids: env. 130 g
Support RH 80

Poids: env. 400 g

Dati tecnici

Peso complessivo:

ca. 2,9 kg

Stazione elettronica RDS 803
Tensione di alimentazione: 230V /50Hz

Tensione secondaria:
Potenza:
Tecnica di regolazione:

Campo di temperature:

Precisione della
temperatura:
Risoluzione:

Linea di alimentazione:
Fusibile:

Dimensioni della
stazione:

Temperatura ambiente
consentita:

Peso:

Saldatoio RT 80

Tensione:
Potenza:

24 \V/~
80 VA
sistemadiregolazionedella
resistenza dell' elemento
riscaldante Resistronic
150° C - 450° C
302° F - 842° F
0°C dopo la taratura
(vedi cap. 5.10)
1°C/1°F

2mPVC
0,63 A, ritardato
110 x 105 x 147 mm
(LxHxP)

0-40°C/32-104°F
ca. 2kg

24V~
80 W a 350 °C (662° F)

Potenza di riscaldamento iniziale: 290 W
Tempo di riscaldamento iniziale: ca. 40 s

Linea di alimentazione:

Peso:

Supporto per RH 80

Peso:

(per raggiungere 280 °C)
1,5 m in PVC ad alta
flessibilita
ca.130g

ca.400g
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Il est possible de travailler en toute sécurité
avec ces fers a souder en lisant les instruc-
tions de sécurité dans leur intégralité et en
les respectant.

1. Application

La garantie accordée par le constructeur et la
responsabilité de celui-ci seront annulées si les
appareils sont utilisés pour des applications dif-
férentes de celles pour lesquelles ils ont été
congus ou s'ils ont été détériorés.

2. Inspectionde chaque élément
avant utilisation

Faire remplacer tout élément défectueux par un

spécialiste ou le fabricant. Des réparations incor-

rectement effectuées peuvent provoquer des ris-

ques d’accidents a I'utilisateur. Utiliser des piéces

d’origine ERSA pour toute remise en état.

3. Leferasouderchauffe

Avant de mettre en chauffe un fer a souder,
s’assurer que la panne de soudage ou de
modelage est correctement instal 1ée sur celui-
ci. Eviter que la panne touche la peau, les
cheveux ou tout autre matériau sensible a la
chaleur ou inflammable. Travailler de préférence
sur un support résistant a la chaleur.

4. Limitation d’acces

S’assurer que personne, en particulier les
enfants, ne s’approche d’'un fer a souder sans
votre permission.

3. Consignes de sécurité Avvertenze di sicurezza
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E’ possibile lavorare con sicurezza con questi
attrezzi scaldanti soltanto leggendo completa-
mente le relative istruzioni per il funzionamento
e per la sicurezza e seguendole alla lettera.

1. Applicazione

La garanzia rilasciata dal produttore e qualsiasi
attribuzione di responsabilita al produttore sara-
nno rese nulle e prive di valore se il dispositivo &
stato usato in modo non conforme all’utilizzo pre-
stabilito o se gli sono state apportate modifiche.

2. Controllate tutte i componenti
prima dell’uso

Fate riparare qualsiasi parte danneggiata da uno

specialista o dal produttore. Le riparazioni svolte

in modo scorretto comportano il rischio di inci-

denti per I'utilizzatore. Per qualsiasi riparazione

usate sempre ricambi originali ERSA.

3. Gli attrezzi scaldanti caldi

Prima di riscaldare il dispositivo, controllate
che linserto dell’attrezzo (per es. la punta
di saldatura, linserto modellante, ecc.) sia
connesso correttamente all’attrezzo scaldante.
Non lasciate che linserto dell'attrezzo caldo
venga a contatto con la vostra pelle, i vostri
capelli o qualsiasi materiale sensibile al calore e
infammabile. Lavorate sempre su una base con
adeguate caratteristiche di resistenza al calore.

4. Limitate I’accesso non autorizzato
Assicuratevi che nessuno, in particolar modo i
bambini, possa avvicinarsi all’attrezzo scaldante
senza il vostro permesso.
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5. Risque d’incendie!

Avant de mettre a chauffer un fer a souder,
éloigner tout objet inflammable, liquide ou
bouteille de gaz de I'environnement de travail. A
chaque arrét de travail, replacer le fer a souder
dans son support approprié. Débrancher le fer
deés que le travail est terminé.

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

Un fer a souder a besoin d’'une période de

temps dépendant de la température atteinte,

pour refroidir, aprés I'avoir éteint.

7. Conserver un espace de travail bien
rangeé

Un espace de travail mal rangé augmente les

risques d’accident.

8. La soudure a base de plomb est
toxique

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

9. Elimination des déchets

Se conformer aux instructions du service local
de récupération des déchets, en ce qui concerne
I'élimination des résidus de soudage.
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5. Pericolo di incendio!

Prima di riscaldare I'attrezzo scaldante, allonta-
nate oggetti infiammabili, liquidi e gas dalla super-
ficie nella quale lavorerete con l'attrezzo scal-
dante. Ogni volta che vi prendete una pausa dal
lavoro, collocate I'attrezzo scaldante nel supporto
fornito a tale scopo. Scollegate gli attrezzi scal-
danti dalla presa di rete dopo I'utilizzo.

6. Non lasciate mai ’attrezzo
scaldante caldo incustodito

Tenete a mente che, anche dopo aver spento il dis-

positivo, I'inserto dell’attrezzo necessita di un certo

tempo per raffreddarsi a una temperatura sicura.

7. Tenete in ordine la vostra
postazione di lavoro

Una postazione di lavoro disordinata aumenta il

rischio di incidenti.

8. Le leghe di saldatura a base di
piombo sono tossiche

Le leghe di saldatura contenenti piombo sono
tossiche se entrano nel vosto organismo. Per
questo motivo & severamente proibitomangiare,
bere o fumare nella postazione di lavoro. Allo
stesso modo, dovete lavare a fondo le mani
dopoavere lavorato con leghe a base di piombo.

9. Disfatevi degli scarti di lega in
modo responsabile

Agite in conformita con le normative per

I'eliminazione dei rifiuti stabilite dalle amministra-

zioni locali quando vi disfate dei sottoprodotti del

vostro lavoro di saldatura.
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10. Aération et extraction

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

11. Protéger les cordons de
raccordement

Ne pas tirer sur le cordon secteur pour le débran-
cher, ou s’en servir pour transporter le fer.
S’assurer que les cordons ne sont pas exposés a
la chaleur, qu’ils ne viennent pas en contact avec
de I'huile ou avec des objets tranchants. Des cor-
dons abimés peuvent créer des incendies, des
courts circuits ou des risques d’électrocution.

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

13. Prendre soin de votre fer a souder.
Conserver toujours votre matériel ERSA dans un
lieu sar, a I'abri de '’humidité et hors de portée
des enfants. Rester vigilant a chaque nécessité
d’entretien. Controler le matériel a intervalles
réguliers. Utiliser toujours des accessoires et des
pieces détachées d’origine.

14. Réglementations nationales et
internationales.

Se conformer aux réglementations nationales et

internationales relatives a la santé et a la sécu-

rité au travail.
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10. Ventilazione ed estrazione

| materiali e le sostanze ausiliarie che usate
mentre saldate possono avere effetti dannosi
sulla vostra salute. Assicuratevi che ci sia una
adeguata ventilazione o estrazione. Agite in
conformita con le schede tecniche che conten-
gono le relative informazioni per la sicurezza.

11. Proteggete i cavi di connessione
Non usate il cavo di connessione per tirare fuori la
spina 0 come mezzo per trasportare il dispositivo.
Assicuratevi che i cavi di connessione non siano
esposti al calore e che non vengano in contatto
con olio o con spigoli taglienti. Cavi di connes-
sione danneggiati sono una causa potenziale di
incendio, corto circuiti e scosse elettriche.

12. Tenete conto delle condizioni
ambientali.

Proteggete il vostro dispositivo sia dai liquidi che dai

vapori umidi. Se mancate di far cid andate incontro

al rischio di incendio o di scosse elettriche.

13. Abbiate cura del vostro attrezzo
di saldatura.

Tenete sempre il vostro prodotto ERSA in un
posto sicuro ed asciutto, e fuori dalla portata dei
bambini. Fate attenzione alle necessita di manu-
tenzione. Controllate il vostro dispositivo a inter-
valli regolari. Usate sempre accessori e ricambi
originali ERSA.

14. Normative nazionali e internazionali
Agite in conformita con le normative nazionali e interna-
zionali che regolano la salute e la sicurezza sul lavoro.
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4. Mise en service
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4.1 Avant la mise en service

Veuillez contrOler la présence de tous les com-
posants dans I'emballage.
Il comprend:

» Poste électronique RDS 80

» Fer a souder RT80 avec pointe a souder
» Support RH 80 avec éponge visqueuse
» Mode d‘emploi

Veuillez contacter votre fournisseur si vous con-
statez des endommagements aux composants
mentionnés.

Messa in funzione

4.1 Prima della messa in funzione

Verificare che la confezione contenga tutti i com-
ponenti previsti.
L‘apparecchio € composto da:
» stazione elettronica RDS 80
RT 80 con punta di saldatura
RH 80 con spugna in viscosa
istruzioni per I'uso

\4

Y VvV

Qualora i componenti elencati fossero dann-
eggiati, mettersi in contatto con il proprio forni-
tore.

Attention:

La pointe a souder peut atteindre une tempéra-
ture de jusqu‘a 450°C (842°F). Eloignez les
objets, liquides et gaz combustibles du lieu
d‘utilisation du fer a souder. Ne touchez pas
la peau ni de matériaux sensibles a la chaleur
avec la pointe a souder. Posez toujours le fer
a souder dans son support lorsque vous ne

l‘utilisez pas.

Attenzione:

La punta di saldatura pud raggiungere anche
una temperatura di 450°C (842°F). Allontanare
dall‘area di lavoro del saldatoio gli oggetti, i
liquidi e i gas infiammabili. Evitare il contatto
tra la punta di saldatura e la pelle o i materiali
sensibili al calore. Quando non si utilizza il
saldatoio, posarlo sempre nell‘apposito sup-

porto.
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4.2 Premieére connexion

Respectez impérativement les points suivants
afin d‘assurer le fonctionnement fiable du fer a
souder, en toute sécurité:

Contrélez si la tension du réseau correspond
a celle indiquée sur la plaquette signaléti-
que.

Passez le commutateur principal a la position
S Arrét .

Branchez le connecteur du fer a souder sur
la face avant du poste de régulation. Sélec-
tionnez la pointe a souder appropriée et bran-
chez-la ; voir Chap. 5.12

Déposez le fer a souder dans son support.
Humidifiez I'éponge visqueuse avec de |'eau
déminéralisée.

Branchez la fiche du cordon d‘alimentation
sur une prise de courant.

Branchez le poste électronique (passez le
commutateur principal a la position ,, ¢ ,,).
Aprés un courtdélaid‘échauffement, I‘appareil
est prét a I'emploi.

4.2 Primo avvio

Per garantire un funzionamento sicuro e pro-
lungato del saldatore devono essere assolut-
amente rispettati i punti elencati di seguito.

Verificare se la tensione di rete corrisponde a
quella riportata sulla targhetta.

Spegnere l‘interruttore generale.

Infilare lo spinotto del saldatoio nell‘apposita
presa sul lato frontale della stazione di rego-
lazione. Scegliere la punta di saldatura desi-
derata e inserirla. Vedere anche il cap. 5.12.

Collocare il saldatoio nel supporto.

Inumidire la spugna in viscosa con acqua
addolcita.

Collegare il cavo di allacciamento alla presa
di rete.

Accendere la stazione elettronica (portare
I'interruttore generale su ,*“).

Dopo un breve periodo di riscaldamento inizi-
ale, I'apparecchio & pronto all‘uso.
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4.3 Réglages d‘usine

L‘appareil est livré avec les réglages d‘usine sui-
vants:

Réglages de température: 150°C, 300°C
(aktif), 400°C

Attente temporisée: désactivé
Attente manuelle: désactivé
Affichage de puissance: activé

Arrét automatique: désactivé

4.4 Conseils déutilisation

Veuillez utiliser proprement le fer a souder ne
pas le frapper contre des objets durs, afin de
ne pas endommager |‘élément chauffant en
céramique.

Vérifiez, avant dutiliser le fer a souder, si la
pointe a souder est correctement fixée. (acc-
rochez le ressort de pointe) ;

Les emplacements a souder doivent toujours
étre propres et libres de graisse.

N'‘essuyez la pointe a souder que surl‘éponge
HUMIDE, puisque les éponges séches ren-
dront passives et donc inutilisables les poin-
tes.

Le temps de soudure doit étre le plus court
possible, toutefois, I'emplacement de soudure
doit étre chauffé uniformément et suffisam-
ment afin de garantir une soudure durable de
qualité.

4.3 Impostazioni di fabbrica

L‘apparecchio viene fornito con le seguenti impo-

stazioni di fabbrica:

» impostazioni di temperatura: 150°C, 300°C
(attivo), 400°C

» standby a tempo: Off
« standby manuale: Off
¢ indicazione della potenza: On
* Power-Off automatico: Off

4.4 Indicazionirelative alla saldatura

« Trattare con cura il saldatoio e fare atten-
zione a non urtare oggetti duri per la fragilita
dell‘elemento riscaldante in ceramica.

e Prima di utilizzare il saldatoio verificare se
la punta di saldatura é fissata correttamente.
(Agganciare la molla della punta).

¢ | punti da saldare devono sempre essere
puliti e privi di grasso.

» Pulire la punta di saldatura solo sfregandola
sulla spugna UMIDA, perché una spugna
asciutta renderebbe la punta passiva (non
bagnabile) e pertanto inutilizzabile.

* | tempi di saldatura devono essere tenuti pos-
sibilmente brevi, tuttavia il punto da saldare
deve essere riscaldato in modo sufficiente ed
uniforme per ottenere un collegamento sal-
dato di buona qualita e di lunga durata.
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Ne jamais nettoyer la pointe APRES la sou-
dure.

Evitez des températures de soudure de plus
de 350°C / 662°F ; ceci conservera le circuit
imprimé, le composant et la pointe a souder.

Essuyez la pointe sur I'‘¢éponge humide avant
d'effectuer des soudures, pour qu'elle ait
I‘aspect métallique brillant. Vous éviterez ainsi
que de l‘étain oxydé ou des restes brilés
de résine liquéfiante ne se déposent sur
I'emplacement a souder.

Chauffez I'emplacement a souder en touchant
simultanément I‘ceillet de soudure (circuit
imprimé) et le conducteur du composant avec
la pointe a souder.

Approchez le filin d‘étain (par ex. filin ERSA
Sn63Pb37 avec noyau de résine liquéfiante).

Ne jamais nettoyer la pointe apres la derniére
soudure. Le reste d'étain protegera la pointe
de l'oxydation.

Lorsque la durée de soudure augmente con-
sidérablement ou lorsque la pointe est usée/
endommageée visiblement, veuillez changer
la pointe. Vous trouverez les données de
commande dans |I'annexe ou auprés de votre
fournisseur.

Lorsque la tige du fer a souder ou de |'élément
chauffant sont sales, nettoyez-les avec une
brosse en laiton.
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DOPO la saldatura non pulire la punta.

Se possibile, non superare la temperatura di
350°C / 662°F in modo da evitare di dann-
eggiare il circuito stampato, il pezzo da lavor-
are e la punta di saldatura.

Prima della saldatura passare la punta sulla
spugna bagnata cosi da fare brillare nuova-
mente il metallo. In questo modo si evita che
nella saldatura finiscano della lega per sal-
dature ossidata o dei residui di fondente bru-
ciati.

Riscaldare il punto da saldare portando la
punta di saldatura a contatto sia della piaz-
zola di saldatura (pad) sia del punto di colle-
gamento del pezzo.

Aggiungere il filo di apporto (ad es. filo di
apporto ERSA Sn63Pb37 con anima in fon-
dente).

Dopo l‘ultima operazione di saldatura non
pulire la punta. Il materiale residuo protegge
la punta dall‘ossidazione.

Se il tempo di saldatura aumenta sempre di
piti o se le punte sono consumate / danneggi-
ate in modo visibile, sostituirle. Per i dati di
ordinazione consultare I‘allegato o rivolgersi
al proprio rivenditore di fiducia.

Di tanto in tanto pulire con uno spazzolino in
ottone il gambo della punta di saldatura, se
sporco, e il gambo dell‘elemento riscaldante.
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5.1 Mise en marche

Dés que vous branchez le poste de soudure
par le biais du commutateur principal, le micro-
processeur exécutera un test de I'écran, c.-a-d.
tous les segments seront activés pendant env.
2 secondes. Ensuite démarre la phase de chauf-
fage, jusqu‘a ce que la derniére température de
consigne active avant avoir éteint I‘appareil soit
atteinte. En outre de I'affichage de la tempéra-
ture réelle a I‘écran principal, le graphique de
barre , Power , (désactivable) vous informe a
propos de la puissance apportée, voir Figure 2.
Aprés avoir atteint la température de consigne,
celle-ci est maintenue constante.

5.2 Réglage de température par
touche,, +,,/%“-,,

Le réglage de la température de consigne peut
étre effectué par le biais des touches ,+, et ,-,.
Des qu‘une de ces touches est actionnée, I'écran
principal (voir Fig. 2) passe a l‘affichage de la
température de consigne. Celle-ci sera désor-
mais modifiée en étapes de 1°C a chaque
actionnement des touches. Si vous maintenez
enfoncée la touche, la température de consigne
sera modifiée en continu en étapes de 1°C.
Lorsqu‘une dizaine est atteinte, la modification
sera exécutée en étapes de 10°C. Des que
vous avez atteint la valeur désirée, relachez la
touche.

Aprés env. 3 sec., I'écran principal passera de
nouveau a l‘affichage de la température réelle.

5. Descriptiondesfonctions Descrizionedel

' funzionamento

5.1 Avvio

Premendo linterruttore generale la stazione
di saldatura si accende e il microprocessore
esegue un test dei segmenti, ovvero tutti i seg-
menti rimangono accesi per ca. 2 secondi.
Segue la fase di riscaldamento finché si rag-
giunge la temperatura nominale attiva prima
dell‘ultimo spegnimento. Accanto all'indicatore
della temperatura attuale nel display principale,
il display a istogramma ,Power* (disinseribile)
visualizza informazioni sulla potenza termica for-
nita al dissaldatore (vedi fig. 2). Una volta raggi-
unta la temperatura nominale, verra mantenuta
costante.

5.2 Regolazione della temperatura per
mezzo del tasto ,,+/ ,,-

La temperatura nominale si pud regolare anche
con gli appositi tasti ,+* e ,-“.

Quando si preme uno di questi tasti, I'indicatore
principale del display (vedi fig. 2) visualizza la
temperatura nominale. |l valore pud essere modi-
ficato gradualmente ad intervalli di 1°C pre-
mendo piu volte il tasto. Tenendo premuto il tasto,
la temperatura nominale viene prima modificata
in intervalli di 1°C e successivamente, dopo
avere modificato il valore di oltre 10 cifre, la
modifica avviene ad intervalli di 10°C. Una volta
impostato il valore desiderato, rilasciare il tasto.

Dopo circa 3 secondi il display principale torna a
visualizzare la temperatura effettiva.
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5.3 Températures programmeées

Les températures programmées forment un
outil particulierement confortable, puisque les
températures de différentes taches de soudure
peuvent étre sélectionnées rapidement en
appuyant sur une seule touche. A la livraison,
les températures suivantes sont programmeées:
150°C, 300°C et 400°C.

Les températures programmées sont attribuées
aux touches situées sous |‘affichage correspon-
dant. En actionnant une de ces touches, la
température correspondante sera utilisée en
tant que température de consigne. Aprés avoir
appuyé sur la touche, la température correspon-
dante apparaitra pendant env. 3 secondes a
I'‘écran principal, ensuite, celui-ci passera de
nouveau a l‘affichage de la température réelle.
Une fleche au-dessus de la touche indique
I‘activation de la température programmée, voir
Figure 3.

5.4 Modification des températures
programmeées

Lorsque d‘autres températures sont nécessaires,
les températures programmées actuellement
peuvent étre aisément modifiées. Maintenez
enfoncée la touche sous la température a modi-
fier.

Modifiez simultanément la température par le
biais des touches , + , et , - ,. Dés que vous
relachez la touche, la nouvelle température sera
enregistrée.

5.3 Temperature programmate

Le temperature di saldatura programmate sono
particolarmente pratiche in quanto permettono
di selezionare velocemente le temperature cor-
rispondenti a diverse lavorazioni premendo
semplicemente un tasto. Alla consegna
I'apparecchiatura & programmata con le segu-
enti temperature: 150°C, 300°C e 400°C.

Le temperature programmate sono assegnate ai
tasti sottostanti. Premendo uno di questi tasti la
temperatura corrispondente diventa la tempera-
tura nominale. Appena premuto il tasto questo
valore viene visualizzato nel display principale
per ca. 3 secondi, quindi compare nuovamente
la temperatura effettiva.

Una freccia sopra al tasto indica che la tempera-
tura programmata é stata attivata (vedi fig. 3).

5.4 Modifica delle temperature
programmate

Modificare le temperature memorizzate perimpo-
stare altre temperature programmate &€ molto
facile. Basta premere e tenere premuto il tasto
sotto alla temperatura da modificare.

Nel frattempo € possibile modificare la tempe-
ratura con i tasti ,+* e ,-“. Una volta rilasciato
il tasto, il nuovo valore della temperatura €& gia
memorizzato.
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5.5 Fonction Attente manuelle

Lors de pauses prolongées, il est utile de dimi-
nuer la température du fer a souder, afin de
réduire la consommation d‘énergie et de préser-
ver la pointe a souder. Pour ce faire, vous pouvez
reprogrammer la touche , T1, en tant que touche
de température d‘attente. Lorsque vous appuyez
ensuite sur cette touche, la température sera
réduite a la valeur programmeée. Cet état est
indiqué par le segment , Standby ,,, voir Figure
4. Lorsque vous appuyez de nouveau sur cette
touche, la température de consigne préalable
sera réactivée.

Ala livraison, la fonction d‘attente manuelle n‘est
pas activée. Si vous souhaitez I‘utiliser, vous
devez passer le RDS 80 au mode de program-
mation, en appuyant simultanément sur les tou-
ches,T1,,,T2,et, T3,. Désormais, le RDS 80
est au mode programmation, ce qui est indiqué
par le segment ,, Prog ,, (voir Figure 4).

La fonction d‘attente manuelle sera activée lor-
sque vous appuyez sur la touche , T1 , en
mode programmation. Le segment de la fleche
apparait au-dessus de la touche, voir Figure 4.
En appuyant de nouveau sur, T1,, la fonction est
désactivée et le segment de la fleche disparait.
3 secondes apres le dernier actionnement d‘une
touche, le RDS 80 quitte automatiquement le
mode programmation et retourne a l‘affichage
normal.

5.5 Funzione di standby manuale

In caso di lunghe pause durante la saldatura, &
consigliabile abbassare la temperatura del sal-
datoio per ridurre il consumo di energia e per
salvaguardare la punta di saldatura. A questo
fine & possibile impostare il tasto ,T1“ come
tasto di standby, in modo tale che premendolo
I‘apparecchio scende alla temperatura impostata
con il primo tasto. Questa impostazione viene
indicata nel display dal segmento ,Standby* (vedi
fig. 4). Premendo nuovamente il tasto viene riat-
tivata la temperatura nominale precedente.

L‘apparecchiatura viene fornita con la funzione
di standby manuale non attivata. Nel caso si
intenda utilizzarla, la stazione RDS 80 deve
essere prima impostata sulla modalita di pro-
grammazione premendo contemporaneamente i
tasti , T1%, ,T2“ e ,T3". A questo punto la stazione
RDS 80 si trova nella modalita di programma-
zione, indicata dal segmento ,Prog” (vedi fig. 4).

Per inserire la funzione di standby manuale pre-
mere il tasto ,T 1“ nella modalita di programma-
zione. Compare il segmento a freccia sopra al
tasto (vedi fig. 4). Premendo un‘altra volta il tasto
,T 1% la funzione viene nuovamente disattivata
e la freccia scompare. 3 secondi dopo l‘ultimo
azionamento di un tasto, la RDS 80 esce auto-
maticamente dalla modalita di programmazione
e viene ripristinata la visualizzazione normale.
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5.6 Fonction Attente temporisée

Par le biais de la fonction d‘attente temporisée,
la réduction de la température sera faite auto-
matiquement aprés I‘écoulement d‘un délai pro-
grammable. Le délai démarre avec le dernier
actionnement d‘une touche.

Par exemple, lorsque le temps d‘attente est pro-
grammé a une heure, le poste de soudure pas-
sera en mode d‘attente 1 heure aprés que vous
avez actionné la derniéere fois sur une touche. Le
mode d‘attente sera désactivé en appuyant sur
n‘importe quelle touche.

A la livraison, la fonction d‘attente temporisée
n‘est pas activée. Si vous désirez l‘activer, vous
devez passer le RDS 80 au mode programma-
tion en appuyant simultanément sur les touches
., T1,,,T2,et, T3 ,. Ce mode est signalé parle
segment ,, Prog ,, (voir Figure 5).

La fonction d‘attente temporisée sera activée lor-
sque vous maintenez enfoncée la touche , T1 ,,
en mode programmation. Le temps d‘attente et
d‘arrét automatique est réglable en étapes de 5
minutes par le biais des touches , + , et , - ,,
jusqu‘a un maximum de 9h55, voir Figure 5.

Si vous réglez le temps a 0, la fonction d‘attente
temporisée sera désactivée et I'affichage du
temps s'‘éteint. 3 secondes aprés le dernier
actionnement d‘une touche, le RDS 80 quitte
automatiquement le mode programmation, la
fonction est réactivée en I'éteignant suivi de la
réactivation.
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5.6 Funzione di standby a tempo

Nella funzione standby a tempo si ha la riduzione
automatica della temperatura dopo un periodo di
tempo programmabile. Questo periodo di tempo
si calcola dal momento in cui & stato azionato un
tasto per l‘ultima volta.

Se ad esempio il tempo di standby & stato pro-
grammato dopo un‘ora, la stazione di saldatura
entrera in modalita di standby un‘ora dopo che
e stato premuto un tasto per I‘ultima volta. Azio-
nando un tasto qualsiasi la modalita di standby
viene annullata.

L‘apparecchiatura viene fornita con la funzione
standby a tempo non attivata. Nel caso siintenda
attivarla, la stazione RDS 80 deve essere prima
impostata nella modalita di programmazione pre-
mendo contemporaneamente i tasti ,T1%, ,T2“e
,13% tale modalita viene indicata dal segmento
LProg” (vedi fig. 5).

Per inserire la funzione di standby a tempo pre-
mere il tasto ,T 1“ nella modalita di programma-
zione e tenerlo premuto. Con i tasti ,+“ e ,-“ &
possibile impostare il tempo di standby ad inter-
valli di 5 minuti, fino ad un massimo di 9:55 h
(vedi fig. 5).

Se il tempo viene impostato su 0, la funzione di
standby a tempo viene nuovamente disattivata
e scompare l‘indicazione del tempo. 3 secondi
dopo l‘ultimo azionamento di un tasto, la RDS
80 esce automaticamente dalla modalita di pro-
grammazione e la funzione & attiva soltanto dopo
aver spento e riacceso |‘apparecchiatura.
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5.7 Fonction Arrét automatique

Vous pouvez également programmer le RDS 80
de fagon que le fer a souder soit éteint automati-
quement aprés un délai programmable. Cet état
est signalé par le RDS 80 en affichant , OFF , a
I‘écran principal.

Le mode Arrét sera désactivé en appuyant sur
n‘importe quelle touche.

A la livraison, la fonction d‘arrét automatique
n‘est pas activée. Si vous désirez I'utiliser, vous
devez passer le RDS 80 au mode programma-
tion en appuyant simultanément sur les touches
., T1,,,T2,et, T3 ,. Ce mode est signalé parle
segment ,, Prog ,, (voir Figure 6).

La fonction d‘arrét automatique sera activée lor-
sque vous maintenez enfoncée la touche , T2 ,,
en mode programmation. Le temps d‘arrét auto-
matique est réglable en étapes de 5 minutes par
le biais des touches , + , et ,, -, jusqu‘a un maxi-
mum de 9h55, voir Figure 6.

Si vous réglez le temps a 0, la fonction d‘arrét
automatique sera désactivée et l‘affichage du
temps s‘éteint.

3 secondes apres le dernier actionnement d‘une
touche, le RDS 80 quitte automatiquement le
mode programmation, la fonction est réactivée
en |‘éteignant suivi de la réactivation.
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5.7 Funzione di Power-Off automatico

E inoltre possibile programmare la stazione RDS
80 in modo tale che il saldatoio si spenga auto-
maticamente dopo un periodo di tempo pro-
grammabile. La stazione RDS 80 indica questa
possibilita visualizzando ,OFF* sul display prin-
cipale.

Azionando un tasto qualsiasi, la modalita di
Power-Off viene annullata.

L‘apparecchiatura viene fornita con la funzione
di Power-Off non attivata. Nel caso si intenda uti-
lizzarla, la stazione RDS 80 deve essere prima
impostata nella modalita programmazione pre-
mendo contemporaneamente i tasti , T 1%, , T 2“e
»1 3% tale modalita viene indicata dal segmento
.Prog” (vedi fig. 6).

La funzione di Power-Off si attiva tenendo pre-
muto il tasto , T 2 nella modalita di programma-
zione. Con i tasti ,+* e - € possibile impostare il
tempo di Power-Off ad intervalli di 5 minuti, fino
ad un massimo di 9:55 h (vedi fig. 6).

Se il tempo viene impostato su 0, la funzione di
Power-Off viene nuovamente disattivata e scom-
pare l‘indicazione del tempo.

3 secondi dopo I‘ultimo azionamento di un tasto,
la RDS 80 esce automaticamente dalla modalita
di programmazione e la funzione & attiva soltanto
dopo aver spento e riacceso I‘apparecchiatura.
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5.8 Désactiverle graphique de barre
de puissance

Vous pouvez désactiver le graphique de barre
, Power ,. Si vous désirez ce faire, vous devez
passer le RDS 80 au mode programmation en
appuyant simultanément sur les touches , T1 ,,
.12 ,et, T3 ,. Ce mode est signalé par le seg-
ment ,, Prog ,, (voir Figure 7).

Vous pouvez désactiver le graphique de barre
» Power , en appuyant sur la touche , T2 ,. Le
segment de la fleche au-dessus de la touche
s‘éteint, voir Figure 7. En appuyant de nouveau
sur la touche , T2 ,, le graphique de barre se ral-
lume. 3 secondes aprés le dernier actionnement
d‘une touche, le RDS 80 quitte le mode program-
mation.

5.9 Alternerentre°Cet°F

Si vous désirez afficher la température en °F,
vous devez passer le RDS 80 au mode program-
mation en appuyant simultanément sur les tou-
ches , T1 ,, , T2 ,et, T3 ,. En appuyant sur
la touche , T3 ,, I‘affichage des températures
passe a °F. Le segment de la fleche au-dessus
de la touche s‘éteint, voir Figure 8. En appuyant
de nouveau sur la touche , T3 ,, l‘affichage des
températures revient a °C.

3 secondes apres le dernier actionnement d'une
touche, le RDS 80 quitte le mode programma-
tion.

5.8 Esclusione dell‘istogramma
nPowers

Il display a istogramma ,Power” & disinseribile. A
questo scopo la stazione RDS 80 deve essere
prima impostata in modalita di programmazione
premendo contemporaneamente i tasti ,T 1%, ,T
2“e T 3" (fig. 7).

Premendo il tasto ,T 2* € possibile disinserire
il display a istogramma della potenza (Power);
il segmento a freccia sopra il tasto scompare
(vedi fig. 7). Premendo nuovamente il tasto ,T
2“ il display a istogramma ricompare. 3 secondi
dopo [‘ultimo azionamento di un tasto, la sta-
zione RDS 80 esce dalla modalita di program-
mazione.

5.9 Commutazione tra°Ce °F

Se si desidera che la temperatura venga visua-
lizzata in °F, la stazione RDS 80 deve essere
prima impostata nella modalita di programma-
zione premendo contemporaneamente i tasti , T
1%,T2%e T 3"(fig. 7). Premendo il tasto ,, T 3% la
temperatura viene visualizzata in °F e si spegne
il segmento a freccia sopra il tasto (vedi fig. 8).
Premendo nuovamente il tasto ,T 3“ viene ripri-
stinata la visualizzazione in °C.

3 secondi dopo l‘ultimo azionamento di un tasto,
la stazione RDS 80 esce dalla modalita di pro-
grammazione.
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5.10 Fonction de calibrage

Lors de sa production, le RDS 80 est déja éta-
lonné trés précisément. En tant que contrble
de qualité régulier, pour causes des altérations
naturelles de la pointe a souder, ou aprés le
changement de |‘élément de chauffage, vous
pouvez contréler et calibrer la température de la
pointe a souder a I‘aide d'un appareil de mesure
de températures (par ex. ERSADTM 100) par le
biais du mode de calibrage intégreé.

5.10 Funzione di taratura

La RDS 80 viene gia tarata con estrema preci-
sione in fase di produzione. Per effettuare con-
trolli di qualita ad intervalli regolari 0 a causa
all'invecchiamento naturale delle punte di sal-
datura e/o dopo la sostituzione di un elemento
riscaldante, € possibile controllare e regolare la
temperatura delle punte di saldatura utilizzando
un apposito strumento di misura (ERSA DTM
050 0o ERSA DTM 100) nella modalita di taratura
integrata.

Attention:

Lorsque vous activez le mode de calibrage,
tous les réglages seront réinitialisés aux régla-
ges standards !

Attenzione:

Se si attiva la modalita di taratura, tutte le
impostazioni finora effettuate vengono ripristi-
nate alle impostazioni standard!

Avant d’entamer le procédé de calibrage, vous
devez vous assurer que vous pourrez mesurer
la température de la pointe a souder avec suf-
fisamment de précision. Le procédé de cali-
brage peut durer jusqu’a 20 minutes environ,
selon la différence de température mesurée.

Pour passer au mode de calibrage, vous devez
appuyer sur la touche « T1 » lorsque vous allu-
mez 'appareil (voir Fig. 3, P. 16). L’affichage indi-
que « CAL 20 » ainsi que la température de la
pointe a souder. La pointe a souder doit avoir
adopté la température ambiante. Si la pointe
a souder est toujours chaude, veuillez attendre
jusqu’a son refroidissement.

Prima di avviare la procedura di taratura verifi-
care che sia possibile misurare la temperatura
del saldatoio con sufficiente precisione. La pro-
cedura di taratura puo richiedere circa 20
minuti, a seconda della differenza di tempe-
ratura misurata.

Per passare alla modalita di taratura, premere il
tasto “T 1” durante I'avvio (vedi fig 3. pag. 16).
Sul display viene visualizzato “CAL 20" e la
temperatura corrente della punta di saldatura.
La punta di saldatura deve aver raggiunto la
temperatura ambiente. Se la punta di saldatura
€ ancora calda, attendere fintanto che non si €
raffreddata.
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Dés que la pointe a souder a atteint la tempé-
rature ambiante, vous devez ce confirmer en
actionnant la touche « T1 ». Appuyez ensuite sur
la touche « T2 ». L'indication « CAL 350 » appa-
rait a I'écran. Maintenant, le RDS 80 commence
a chauffer le fer a souder a 350°C. Patientez
environ 3 minutes avant de mesurer la tempé-
rature pour qu’elle puisse se stabiliser. Si vous
constatez une différence entre la température
mesurée et la température indiquée a I'écran du
poste de soudure, vous pouvez I'éliminer par le
biais des touches « + » et « - ». La température
de la pointe a souder doit étre réglée en étapes
sur le poste électronique par le biais des touches
« +» et «-» (pendant que I'affichage du poste
électronique continue a indiquer environ 350°C),
jusqu’a ce que la température mesurée a la
pointe a souder indique 350°C. Par ex., si I'ap-
pareil de mesure indique plus de 360°C, vous
devez actionner (par intervalles) la touche
« + » sur le poste électronique.

S’il indique 340°C, vous devez actionner la
touche « - ».

Lorsque les deux affichages correspondent, vous
devez actionner la touche « T3 » et la procédure
de calibrage sera ainsi terminée. Les nouvelles
données de calibrage sont enregistrées dans la
mémoire non-volatile du RDS 80.

-—— 000000

Non appena la punta di saldatura ha raggiunto la
temperatura ambiente, confermare premendo il
tasto “T1”. Quindi premere il tasto “T2”. Sul dis-
play compare “CAL 350”. La stazione di salda-
tura RDS 80 comincia ora a riscaldare il salda-
toio a 350°C. Prima di misurare la temperatura,
attendere circa 3 minuti finché la temperatura
della punta di saldatura non € costante. Se si
rileva una differenza tra la temperatura visualiz-
zata sul dispositivo di misurazione collegato e
quella indicata sul display della stazione elett-
ronica, & possibile eliminarla usando i tasti “+”
e “”. La temperatura della punta di saldatura
deve essere corretta progressivamente dalla
stazione elettronica mediante i tasti “+” e “”
(dove il display della stazione elettronica rimane
quasi fermo a 350°C) fintanto che il dispositivo
di misurazione indica che la temperatura della
punta di saldatura & di 350°C. Se il dispositivo
di misurazione indica ad esempio una tem-
peratura superiore ai 360°C, occorre premere
piu volte il tasto “+” della stazione elettro-
nica.

Se indica ad esempio 340°C, occorre pre-
mere il tasto “-”.

Quando i due valori coincidono, premere il tasto
“T 3”, in questo modo si conclude la procedura
di taratura. | nuovi dati di taratura vengono regi-
strati nella memoria non volatile della RDS 80.
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5.11 Travailler avec des composants
sensibles / Suppression
de potentiels électriques

Des composants sensibles, tels que des CMOS,
peuvent étre endommagés par des décharges
électrostatiques (observez les avertissements
sur les emballages ou renseignez-vous aupres
du fabricant ou du fournisseur).

Afin de protéger ces composants, votre lieu de
travail doit étre sécurisé ESD (ESD = décharges
électrostatiques).

Le poste de soudure peut étre intégré sans
aucun probléme dans un tel environnement. Par
le biais de la fiche de suppression de potentiels
électriques (Fig.9/Pos.1), le fer a souder peut
étre connecté via une résistance élevée (220
kOhm) a la base conductrice du plan de travail.

5.11 Come lavorare con componenti
sensibili/ stabilizzazione
delpotenziale

I componenti sensibili, come i CMOS, possono
essere danneggiati dalle scariche elettrostatiche
(rispettare le avvertenze riportate sulle confe-
zioni o informarsi in proposito presso il produt-
tore o il proprio fornitore).

Particolarmente indicata per proteggere questi
componenti € una postazione di lavoro esente
da scariche elettrostatiche.

La stazione di saldatura pu¢ essere integrata
senza problemi in un ambiente di questo tipo.
La punta di saldatura pud essere collegata ad
alta impedenza (220 kOhm) alla base di lavoro
conduttiva tramite la presa di stabilizzazione del
potenziale (pos. 1/fig. 9).

Fig. 9
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Fig. 10; 11

5.12 Changement de pointe a souder
surle RT 80

Lorsque la pointe a souder est usée ou que vous
avez besoin d‘une autre forme de pointe, elle
doit étre échangée.

5.12 Sostituzione delle punte di
saldatura sul saldatoio RT 80

Le punte di saldatura devono essere sostituite
in caso di usura o quando si desidera cambiare
tipo di punta.

Attention:
Ne chauffez jamais des fers a souder sans
pointe a souder !

Attenzione:
Il saldatore puo essere azionato senza la
punta solo per breve tempo!

Par le biais de la pince de changement de poin-
tes a souder 3ZT00164 vous pouvez échanger
les pointes a souder méme lorsqu‘elles sont
chaudes.

» Décrochez le ressort de la perforation de la
pointe a souder (Fig.10/Pos.1) et dégagez la
pointe a l‘aide de la pince (Fig.10/Pos.2).

» Placez la pointe chaude sur une surface non-
inflammable.

* Montez la nouvelle pointe en vous assurant
que le cran de I‘élément de chauffage
s‘engage dans la rainure de la pointe a
souder (Fig.11). Ainsi, la pointe sera posi-
tionnée correctement et ne pourra pas pivo-
ter.

» Raccrochez le ressort dans la perforation de
la pointe.

Pour obtenir une bonne conductivité électrique

(suppression des potentiels électriques) et calo-

rique, vous devriez démonter périodiquement la

pointe et nettoyer la tige de I'‘élément chauffant a

|‘aide d‘une brosse en laiton (par ex. 3ZT00051)

La sostituzione della punta pud essere effet-
tuata anche se l'utensile & caldo con I‘ausilio
dell'apposita pinza di sostituzione punte
32700164 .

* Sollevare il gancio a molla dalla sede della
punta (pos.1/fig.10) ed estrarre la punta con
la pinza (pos. 2/fig. 10).

» Posare la punta calda su una base ignifuga.

» Inserire la nuova punta facendo attenzione,
durante linserimento, che il nottolino
dell'elemento riscaldante sia posizionato
nell'apposita tacca della punta (fig. 11). In
questo modo la punta € posizionata corretta-
mente e non rischia di ruotare in una posi-
zione sbagliata.

» Agganciare nuovamente il gancio a molla
nella sede della punta.

Per ottenere una buona conducibilita elettrica

(stabilizzazione del potenziale) e termica, si con-

siglia di togliere di tanto in tanto la punta di salda-

tura e di pulire il gambo dell‘elemento riscaldante

con uno spazzolino in ottone (ad es. 3ZT00051).



6. Diagnose et
solution d‘erreurs

Diagnosi ed
eliminazione dei guasti

6.1 Erreurs générales 6.1 Guasti di carattere generale

Veuillez contrbler les points suivants, si le poste Se la stazione di saldatura non funziona secondo

de soudure ne fonctionne pas comme attendu: le aspettative, verificare i punti elencati di
seguito.

+ L'alimentation électrique est-elle présente? + C'e tensione di rete? (Collegare corretta-

(Connectez correctement la prise de cou-
rant.)

Le fusible est-il défectueux? Remarquez
qu‘un fusible défectueux pourrait indiquer une
condition d‘erreur située en aval. Générale-
ment, changer simplement le fusible ne suf-
fira donc pas.

Le RDS 80 est équipé avec un fusible lent
de 0,63 A, pouvant étre substitué aisément.
Pour ce faire, vous devez d‘abord débrancher
I‘appareil de la tension réseau de 230V. Le
porte-fusibles situé sur la face inférieure de
I‘appareil peut étre ouvert en le tournant dans
le sens de la fleche a l'aide d‘un tournevis.

mente il cavo di rete alla presa).

C‘e un fusibile difettoso? Tenere presente
che un fusibile difettoso pud anche essere
indice di un‘anomalia molto piu grave. Per-
tanto generalmente la semplice sostituzione
del fusibile non & sufficiente.

La stazione RDS 80 & dotata di un fusibile
a filo ritardato da 0,63 A facilmente sosti-
tuibile in caso di guasto. A questo scopo
|'apparecchiatura deve essere innanzi tutto
scollegata dalla tensione di rete a 230V. Il por-
tafusibile sul lato inferiore dell'apparecchio
deve essere aperto ruotando un cacciavite in
direzione della freccia. Il fusibile pud essere

Fig. 12 . . . o
Vous pouvez ensuite remplacer le fusible par rimosso e sostituito con uno nuovo dello
un fusible neuf du méme type. stesso tipo.
» Le fer a souder est-il connecté correctement Il saldatoio & collegato correttamente alla sta-

P au poste électronique ? zione elettronica?

. Si la pointe a souder ne chauffe pas aprés Se dopo il controllo dei punti summenzionati
avoir controlé les points préalables, vous la punta di saldatura non dovesse comunque
pouvez controler la conductivité de la rési- scaldarsi, € possibile verificare con un ohm-
stance de chauffage du fer a souder avec un metro la continuita della resistenza di ris-

4 appareil de mesure de résistance. caldamento del saldatoio (fig. 12).

(Figure 12)
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Controle de conductivité de I‘élément
chauffant:

Entre les points de mesure 1 et 4 vous devriez
pouvoir mesurer de 2 a 3 Ohm de résistance
(lorsque le fer est froid). S'il y a une rupture,
I'élément ou le cordon de connexion sont défec-
tueux.

Le fer a souder RT 80 ne peut étre décomposé
en piéces A I'heure d‘une défectuosité, le fer a
souder complet doit étre changé.

Procédez selon le Chap. 9 lorsque la fonctionna-
lité ne peut étre établie.

o—— 00000

Prova di continuita dell‘elemento riscal-
dante:

tra i punti di misurazione 1 e 4 deve essere rile-
vata una resistivita di massa compresatrai2ei
3 Ohm (con saldatoio freddo) In caso di interru-
zione, I‘'elemento riscaldante o il cavo di collega-
mento sono difettosi.

Il saldatoio RT 80 non pud essere suddiviso in
singoli componenti. In caso di guasto, € neces-
sario sostituire tutto il saldatoio.

Qualora non fosse possibile ripristinare la
funzionalita dell‘apparecchio, procedere come
indicato al cap. 9.



7. Entretien et soins

. riparazione

7.1 Taches d‘entretien importantes

Remarque:

N‘employez que des consommables et des
pieces de rechange d‘origine de ERSA, afin
d‘assurer le fonctionnement fiable et la vali-
dité de la garantie !

Nota:

Utilizzare esclusivamente materiale di con-
sumo e parti di ricambio originali ERSA
per garantire un funzionamento sicuro
dell‘apparecchio e per ottenere le prestazioni
in garanzia.
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Assurez-vous que la pointe a souder soit tou-
jours recouverte d‘étain.

Essuyez la pointe a souder sur une éponge
humide avant la soudure pour éliminer les
restes d'étain et de résine liquéfiante si
nécessaire.

Pour obtenir une bonne conductivité élec-
trique et calorique, vous devriez démonter
périodiquement la pointe et nettoyer la tige
de I'élément chauffant a I‘aide d‘'une brosse
en laiton.

Vous devriez également nettoyer périodique-
ment la tige de la pointe a souder (pas la
partie couverte d‘étain) avec une brosse en
laiton pour éliminer les restes d‘oxyde et de
résine liquéfiante.

Vérifiez si la pointe a souder présente des
symptdmes d‘usure. L‘usure est provoquée
par |‘étain, la résine liquéfiante et des influ-
ences mécaniques comme des égratignures
etc. Dés que le recouvrement protecteur
ERSADUR est usé ou endommagé, le noyau
(généralement en cuivre ou en argent) de la
pointe a souder commence a se dissoudre.
Généralement, ceci entraine des temps de
soudure plus longs a cause de la dégradation
du transfert de chaleur. En outre, les compo-
sants du liquéfiant provoquent des soudures
instables. Changez donc a temps la pointe a
souder.

Assurez-vous que les ouvertures de ventila-
tion ne perdent pas de leur efficacité par des
accumulations de poussiéres.

Manutenzione e

7.1 Interventi di manutenzione importanti

Verificare che la punta di saldatura sia costan-
temente bagnata con la lega per saldature.
Prima di procedere alla saldatura, se neces-
sario, pulire la punta con un panno umido per
eliminare i residui della lega e del fondente
utilizzati precedentemente.

Per ottenere una buona conducibilita elettrica
e termica, si consiglia di togliere di tanto in
tanto la punta di saldatura e di pulire il gambo
dell‘elemento riscaldante con uno spazzolino
in ottone.

E altrettanto consigliabile pulire di tanto in
tanto con uno spazzolino in ottone anche il
gambo della punta di saldatura (non la pista
di saldatura stagnabile) per togliere i resti
ossidati o i residui di fondente.

Fare attenzione ai segni di usura della punta.
L‘usura & dovuta allo stagno, al fondente e
all'influsso di agenti meccanici, ad es. graffi.
Quando lo strato protettivo di ERSADUR &
usurato o danneggiato, il nucleo della punta (
di solito in rame o argento) comincia a disgre-
garsi. Di norma questo comporta dei tempi
di saldatura prolungati a causa della mag-
giore difficolta di trasporto del calore. Inoltre i
componenti della soluzione causano dei punti
di saldatura instabili. Pertanto € consigliabile
sostituire per tempo le punte.

Tenere presente inoltre che le aperture di
ventilazione perdono la propria efficacia se
otturate da accumuli di polvere.



8. Pieces de rechange et Parti di ricambio e dati

‘ données de commande per le ordinazioni

Desciption N° déarticle Denominazione N. art.
Poste de soudure completavec ORDS80 Stazione disaldaturacompleta ORDS80
prise de couranteuropéenne: conspinaEuro
Poste électronique RDS 8 O0RDS803 Stazione elettronica RDS 80 O0RDS803
avec prise de couranteuropéenne conspinaEuro
FerasouderRT80,24V,80 W 0890CDJ SaldatoioRT 80,24V, 0890CDJ
y compris Pointe a souder842CD 80W,inclusapuntadi
SupportRH 80 0A39 saldatura842CD

Supporto per RH80 0A39
Accessories: (optionnel) Accessori: (optional)
Brosse enlaiton 3ZT00051 Spazzolainottone 3ZT00051
Pince de changementde pointe 3ZT00164 Pinza di sostituzione pinze 3ZT00164
Appareildemesuredetempérature 0DTM100 Strumentodimisuradella 0DTM100
Eponge visqueuse 0003B temperatura

Spugnainviscosa 0003B
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Pannes a souder ERSADUR
Punte di saldatura ERSADUR
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832 C8/7,62

832 C14/7,62
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832 C20/12,7

* Attention! Avant de se servir de la panne enlever le capuchon de protection! Plus de pannes sur demande!
* Attenzione! Prima di cominciare a saldare abbiate cura di togliere il beccuccio di protezione del tubo flessibile!
Altri modelli di punte a richiesta!
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Remarque:

N‘employez que des consommables et des
pieces de rechange d‘origine de ERSA, afin
d‘assurer le fonctionnement fiable et la validité

de la garantie !

Pointe a souder ERSADUR -recomman-
dée pourdes températures élevées
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Nota:

Utilizzare esclusivamente materiale di con-
sumo e parti di ricambio originali ERSA
per garantire un funzionamento sicuro
dell‘apparecchio e per ottenere le prestazioni
in garanzia.

Puntedisaldatura alungadurata
ERSADUR- consigliate perun elevato
fabbisogno termico

15 3 B
-~ |8y °
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%
S
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33
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842 KD 3 842 JD
2

* Attention! Avant de se servir de la panne enlever le capuchon de protection! Plus de pannes sur demande!
* Attenzione! Prima di cominciare a saldare abbiate cura di togliere il beccuccio di protezione del tubo flessibile!
60 Altri modelli di punte a richiesta!



61

9. Garantie

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

Tous droits réservés. Le présent mode d‘emploi ne peut
étre, entierement ni partiellement, reproduit, transféré ni tra-
duit en d‘autres langues, sans l‘autorisation écrite de la
ERSA GmbH.

Les éléments chauffants et les fers a souder ou & dessou-
der sont des composants soumis a usure et ne font pas
I'objet de la garantie. Des défauts matériels ou de produc-
tion doivent étre constatés; ce constat, ensemble avec la
preuve d‘acquisition doit accompagner le renvoi du produit,
qui a son tour doit étre confirmé.

Garanzia

ERSA ha realizzato queste istruzioni per I'uso con molta
cura; tuttavia non pud assumersi la responsabilita in merito
al contenuto, alla completezza e alla qualita delle indicazi-
oni qui riportate. Il contenuto viene curato e adattato alle cir-
costanze attuali. Tutti i dati e le informazioni sui prodotti e
i procedimenti pubblicati nelle presenti istruzioni sono stati
determinati da noi con I'utilizzo dei piu moderni mezzi tecnici,
secondo le migliori conoscenze scientifiche. Queste infor-
mazioni non sono vincolanti e non dispensano |‘utilizzatore
dall'eseguire una verifica sotto la propria responsabilita
prima di utilizzare |'apparecchiatura. Non ci assumiamo nes-
suna responsabilita per le violazioni dei diritti di protezione di
terzi per applicazioni e processi senza una precedente con-
ferma scritta. Ci riserviamo il diritto di apportare modifiche
tecniche al fine di migliorare il prodotto. Nell'ambito delle
possibilita di legge, & esclusa la responsabilita per danni
diretti e indiretti e danni a terzi che risultano dall‘acquisto di
questo prodotto. Tutti i diritti sono riservati. Il presente manu-
ale non puo essere riprodotto, ceduto o tradotto in un‘altra
lingua, né interamente né in parte, senza il consenso scritto
della ERSA GmbH.

L‘elemento riscaldante e le punte del saldatore e del dissal-
datore sono elementi soggetti ad usura che non sono cop-
erti dalla garanzia.

| difetti del materiale o di fabbricazione devono essere seg-
nalati con una comunicazione dei difetti e dei dati del docu-
mento d‘acquisto prima di restituire la merce.
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1.

Introduccion

Gracias por haberse decidido por esta estacién
de soldadura de alta calidad. La RDS 80 es
una estacion de soldadura regulada por micro-
procesador de 6ptima aplicacion en talleres de
fabricacion, reparacion y también en entornos
de laboratorio.

Gracias al control por microprocesador, la RDS
80 ofrece funciones de gran utilidad como por
ejemplo la eleccion directa de 3 temperaturas
programables, funcion de standby y de apagado
automatico, asi como una pantalla grande de cri-
stal liquido que facilita la lectura.

1.1 Especificaciones de la estacion
electronica
» Estructura de seguridad aislada

» Tension secundaria: Cautin RT 80 de
24 V~/80 vatios

» Regulacién por arbol macizo

» Conexion equipotencial a través de una resi
stencia de 220 KQ

» Marcas de certificacion: VDE, EMV

Introducao

o—— 00000

Obrigado por adquirir esta estacdo de solda
de alta qualidade. A RDS 80 ¢ uma estacao
de solda controlada por microprocessador, ade-
quada para o uso tanto na produgéo e no reparo
quanto em laboratério.

Devido ao seu controle por processador, a RDS
80 oferece propriedades bastante uteis como,
p.ex., a selegéo direta de 3 temperaturas pro-
gramaveis, fungédo standby e de desligamento
automatico, assim como um display de cristal
liquido grande e de facil leitura.

1.1 Estacao eletronica com as seguin-
tes caracteristicas de equipamento
» Estrutura com isolamento duplo

* Tensédo secundaria: 24 V~ para ferro de
soldar RT 80 de 80 W

* Controle por onda completa

» Conexao de equalizagao de potencial
através de resistor de 220 KQ

* Marca de controle: VDE, EMV

Advertencia:

Sirvase leer completamente estas instruccio-
nes antes de la primera puesta en funcionami-
ento.

Observacao:

Leia completamente as instrugdes de operagao
antes da primeira colocagdo em funciona-
mento.
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1.2 Regulacion térmica simple y rapida

Ademas de la regulacién mediante los botones
Ly -, el RDS 80 posibilita la programacion de
hasta 3 temperaturas (alternativamente una de
ellas como temperatura de standby), las mismas
que se pueden seleccionar rapidamente pul-
sando respectivamente un botén.

En combinacién con un cautin adecuado, el apa-
rato puede prepararse individualmente para dife-
rentes trabajos de soldadura, como por ejemplo
soldadura de circuitos impresos, cableados o
cajas blindadas.

1.3 Pantalla de cristal liquido
multifuncional

La pantalla de cristal liquido multifuncional mue-
stra de manera resumida todos los parametros
de importancia. Simultaneamente a las 3 tem-
peraturas programadas, es posible visualizar la
temperatura momentanea en digitos grandes.
Un diagrama de barras muestra la energia que
pasa al cautin.

1.4 Funcion de standby/
apagado automatico

funcioén integrada de standby/apagado automa-
tico es de mucha utilidad en el uso diario. El
tiempo de standby y de apagado se puede con-
figurar hasta un maximo de 9 horas 55 minutos
en pasos de 5 minutos.
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1.2 Ajuste facil e rapido da temperatura

Além do ajuste de temperatura via teclas ,+*/“-*,
a RDS 80 possibilita a programacéo de até trés
temperaturas (alternativamente duas temperatu-
ras e temperatura standby), que podem ser sele-
cionadas rapidamente por pressionamento de
tecla.

Em combinagdo com as pontas de solda ade-
quadas, o equipamento pode ser preparado
especificamente para os mais diferentes ser-
vigos de solda como solda em placas de circuito
impresso, fiagdes ou encapsulamentos de blin-
dagem.

1.3 Display multifuncional de cristal
liquido (LC)

O display multifuncional de cristal liquido exibe
todos os parametros importantes de forma
clara. Simultaneamente as trés temperaturas
programadas, a temperatura efetiva & exibida
em digitos grandes; um grafico de barras mostra
a poténcia térmica conduzida ao ferro de soldar.

1.4 Fungoes standby e de
desligamento automatico

ma propriedade especialmente util no uso diario
é a funcao standby e de desligamento automa-
tico integrada. O tempo de standby e de desliga-
mento podem ser ajustados em incrementos de
5 minutos até no maximo 9 horas 55 minutos.
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Una vez transcurrido el tiempo programado, el
RDS 80 asume la temperatura de standby prefi-
jada o, en su caso, se apaga. Esto protege las
puntas de soldadura y ahorra energia.

Al pulsar cualquier botén, la estacion recupera la
temperatura programada.

1.5 Cautin de alta calidad

El elemento térmico de ceramica del cautin RT
80 posibilita alcanzar rapidamente la tempera-
tura deseada disponiendo de reservas de poten-
cia. Gracias al calentamiento interior y la amplia
gama de puntas de las series 832 y 842, este
cautin hace posible efectuar una gran variedad
de trabajos de soldadura.
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Apos a decorréncia do tempo programado, a
RDS 80 ajusta automaticamente a temperatura
standby pré-programada ou se desliga com-
pletamente, o que protege as pontas de solda e
economiza energia.

Pressionando-se uma tecla qualquer a estagéo
retorna a temperatura nominal ajustada.

1.5 Ferro de soldar de alta qualidade

O elemento térmico ceramico do ferro de soldar
RT 80 possibilita atingir rapidamente a tempe-
ratura nominal com alta reserva de poténcia.
Devido ao aquecimento interno e da grande
gama de pontas de solda adequadas da série
832 e 842, é possivel realizar uma grande varie-
dade de servigos de solda com este ferro de
soldar.

RT 80 24V 80w
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Peso total:

2. Datos técnicos
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aproximadamente 2,9 kg

Estacion electronica RDS 803
Tension de alimentacion: 230 V / 50Hz

Tension secundaria:
Potencia:
Regulacion:

Rango de temperatura:
Exactitud térmica:

Resolucion:

Cable de alimentacién:
Fusible:

Dimensiones de la
estacion:

Temperatura ambiente
peritida:

Peso:

Cautin RT 80
Tension:

Potencia:

Potencia de
precalentamiento:
Tiempo de
precalentamiento:
Cable de alimentacién:

Peso:

Portacautin RH 80
Peso:

24V~

80 VA
Resistronic-Regulacién
de la resistencia del
elemento térmico

150° C -450° C

302°F -842°F

0°C después de lacali-
bracién (vcap. 5.10)
1°Co61°F

2men PVC

0,63 A retardo
110x105x147 mm
(ancho x altura x prof.)

0-40°C/32-104°F
aproximadamente 2 kg

24 V~
80 W en 350 °C (662° F)

290 W
aproximadamente 40 s
(hasta 280 °C/536 °F)
1,5 m en PVC de alta
flexibilidad
aproximadamente 130 g

aproximadamente 400 g

Dados Técnicos

Peso total: aprox. 2,9 kg

Estacao eletronica RDS 803

Tensao de alimentagéo:230 V / 50Hz

Tenséo secundaria: 24 \V/~

Poténcia: 80 VA

Técnica de regulagem: Regulagem Resistronic
do resistor do elemento
térmico

Faixa de temperatura: 150° C - 450° C
302° F - 842°F

Precisdo da 0°C apds calibragem

temperatura: (ver o capitulo 5.10)

Resolugao: 1°Cou1°F

Feeder: 2mPVC

Fuse: 0,63 A de acgéo lenta

Station dimensions: 110x105x147 mm
(LxAxP)

Temperatura ambiente

permitida: 0-40°C/32-104°F

Peso: aprox. 2 kg

Ferro de soldar RT 80

Tensao: 24 V~

Poténcia: 80 W at 350 °C (662° F)

Poténcia de aquecimento: 290 W

Tempo de approx. 40 s

aquecimento: (to 280 °C / 536° F)

Tubo adutor: 1,5 m PVC, de alta flexi-
bilidade

Peso: aprox. 130 g

Suporte de ferro de soldar RH 80
Peso: aprox. 400 g
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3. Observaciones de Recomendacoes de

. seguridad seguranca

Sélo es posible trabajar sin riesgo con esas O trabalho sem risco com este ferro de soldar
herramientas de efecto térmico, si se lee usted somente é possivel através da leitura completa
al completo el presente manual de uso y sigue e cumprimento rigoroso das instrugdes de
usted estrictamente las instrucciones que se dan operagao e das recomendagdes de seguranga.
en el mismo.

1. Utilizacién 1. Utilizacao

En caso de utilizacion indebida y de manipulaciones O uso improprio a sua finalidade e intervengoes no
en el aparato, se extingue cualquier obligacion de equipamento invalidam as reivindicagdes de garan-
garantia y de aceptacién de responsabilidad civil por tia e de responsabilidade por parte do fabricante.

parte del fabricante. 2. Antesde toda utilizacao verificar

2. Antes de cada uso, compruebe usted todososcomponentes

todos los componentes Somente permita que pegas danificadas sejam
Deje reparar las piezas dafiadas tan sélo por un reparadas por um técnico especializado ou pelo
técnico en la materia o por el fabricante. En caso fabricante. Se os reparos forem realizados de forma
de que las reparaciones no se lleven a cabo adecu- indevida, poderdo ocorrer acidentes que atinjam o
adamente, el operario queda expuesto a accidentes. operador. Utilizar sempre pecas de reposigao origi-
Para las eventuales reparaciones, utilice siempre nais ERSA em caso de reparos.

piezas de recambio originales de ERSA.
3. Osferrosde soldaresquentam

3. Las herramientas de efecto térmico Antes de aquecer o equipamento, verificar se os
siempre se calientan componentes do ferro de soldar (p.ex. ponta de
Antes de pasar a calentar el aparato, compruebe  solda, dispositivo de modelagéo etc.) estdo unidos
usted que el suplemento de insercion (la punta de  corretamente com o ferro de soldar. Os componen-

soldar, el elemento para moldear, etc.) esta fijado  tes do ferro de soldar quente ndo podem entrar em
correctamente a la herramienta de efecto térmico. contato com a pele, cabelo ou materiais sensiveis

El elemento caliente de insercion no debe entraren a5 calor e inflaméveis. Providenciar uma base de
contacto con la piel o con el cabello ni con materi-  y3p41ho suficientemente resistente ao calor.

ales sensibles al calor o inflamables. Para la tarea

en cuestion, procurese usted siempre una base de 4. Manter afastadas pessoas nao

soporte lo suficientemente resistente al calor. autorizadas

Assegurar que pessoas nao autorizadas, principal-
mente criangas, ndo tenham acesso aos ferros de
soldar.

4. jEvitar el acceso de personal ajeno!
Asegurese de que personas ajenas, en especial los
nifos, no puedan tener acceso a las herramientas
de efecto térmico.
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5. jPeligro de incendio!

Antes de proceder a calentar la herramienta de efecto
térmico, aleje del entorno de trabajo de la misma los
objetos, liquidos y gases inflamables que puedan
haber. Al hacer cualquier interrupciéon en la tarea,
coloque usted siempre la herramienta de efecto tér-
mico en la repisa de soporte prevista al efecto.

6. No deje nunca de vigilar su herramienta
de efecto térmico, mientras la misma
esté caliente

En ese sentido, rogamos que recuerde siempre

que, incluso tras la desconexién del aparato, el cor-

respondiente suplemento de insercion necesitara
de determinado tiempo para enfriarse hasta una
temperatura que sea inocua.

7. Mantenga usted ordenado su ambito
de trabajo

El desorden en el ambito de trabajo eleva el riesgo

de accidentes.

8. La soldadura de plomo es venenosa
Los residuos de soldadura con contenido de plomo
que van a parar al organismo tienen un efecto toxico.
Por tal motivo, queda estrictamente prohibido comer,
beber y fumar. Por idénticas razones, tras cada tarea
de soldadura con contenido en plomo, deberia
lavarse usted a fondo las manos.

9. Los residuos de soldadura son basura
de caracter especial

Al eliminar los subproductos de su tarea de soldadura,

observe usted siempre las disposiciones municipales

en cuanto a eliminacién de desperdicios.
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5. Riscodeincéndio!

Antes de ligar a estagdo de solda afastar objetos,
liquidos e gases inflamaveis da area de trabalho da
sua estacdo de solda. Em toda interrupgéo de tra-
balho, colocar o ferro de soldar na coluna de apoio
prevista para esta finalidade.

Desconectar o ferro de soldar elétrico da rede de
energia elétrica apds o uso.

6. Nuncadeixar o ferro de soldar quente

sem a presenca de um operador
Observar que mesmo apds o desligamento do equi-
pamento, os componentes do ferro de soldar reque-
rem algum tempo para esfriar a uma temperatura
inofensiva.

7. Manter o local de trabalho em ordem
Desordem no local de trabalho aumenta o risco de
acidentes.

8. Soldas com teor de chumbo sao
toxicas

Soldas com teor de chumbo, que entram no orga-
nismo, tém efeito toxico. Por este motivo, é rigo-
rosamente proibido comer, beber e fumar na area
de trabalho. Apds o trabalho com solda com teor
de chumbo, é necessario lavar bem as maos em
funcédo dos motivos mencionados.

9. Residuos de solda sao lixo especial
Observar as instrugdes municipais de eliminagao
de lixo na destinacéo final de produtos secundarios
do seu trabalho de solda.
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10. Ventilacion y extraccion de vapores
El material de trabajo y los materiales auxiliares
pueden poner en peligro su salud. Procurese usted
una ventilacion suficiente o bien un sistema de
evacuacion de vapores. Observe usted también
las oportunas instrucciones que se dan en las hojas
sobre seguridad.

11. jProteja usted los cables!

No tire nunca del cable de conexién para desenchu-
far de la red ni para desplazar de lugar el aparato.
Vigile usted que el cable no entre en contacto con el
calor, con aceite o con aristas cortantes. Los cables
dafiados pueden provocar incendios, cortocircuitos
y descargas eléctricas.

12. Preste atencion a posibles
influencias del entorno

Proteja su aparato contra la accion de cualquier

liquido o de la humedad. De lo contrario, existe el

peligro de incendio o de descarga eléctrica.

13. Cuide usted de su herramienta de
fecto térmico.

Guarde usted siempre su producto ERSA en lugar
seguro, seco e inaccesible para los nifios. Observe
usted las eventuales normas que puedan haber
en cuanto a mantenimiento. Revise usted su
instrumento a intervalos regulares. Utilice usted
exclusivamente accesorios y piezas de recambio
originales de ERSA.

14. Prescripciones nacionales e
internacionales

Hay que cumplir con las normas nacionales e inter-

nacionales de seguridad, de higiene publica y de

proteccién a los trabajadores.
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10. Ventilagcao e exaustao

Os materiais de trabalho e os materiais auxiliares
de trabalho podem prejudicar a saude. Providenciar
ventilagdo e exaustao suficientes. Observar também
as folhas especificas de dados de seguranga .

11. Proteger os cabos de conexao

N&o usar os cabos de conexdo para puxar o
plugue da rede elétrica e nem para transportar o
equipamento. Observar que os cabos de conexao
nao entrem em contato com calor, 6leo ou cantos
vivos. Cabos de conexao danificados podem causar
incéndios, curtos-circuitos e choques elétricos.

12. Levar em consideracao as influéncias
do ambiente

Proteger o seu equipamento contra todos os liqui-

dos e umidade. Caso contrario, ha risco de incéndio

ou choques elétricos.

13. Cuidados com o seu ferro de soldar
Guardar o seu produto ERSA sempre com segu-
ranca, de forma inacessivel para criancas e em
local seco. Observar as eventuais instrugdes de
manutengdo. Controlar o seu equipamento em
periodos regulares. Usar exclusivamente acessorios
e pegas de reposigao originais ERSA.

14. Prescricdes nacionais e
internacionais

Devem ser observadas as instrugdes nacionais e

internacionais de seguranga, de saude e da segu-

ranga no trabalho.



4. Puestaen Colocacao em

‘ funcionamiento funcionamento

4.1 Antes de la utilizacion 4.1 Antes da colocacaoem

Verifique que el contenido del paquete esté con- funcionamento
forme. Favor verificar se o conteudo da embalagem
Consta de: esta completo.

> Estacion electronica RDS 80 Ele consiste em:

» Cautin RT 80 con punta » Estacgao eletronica RDS 80

> Portacautin RH 80 con esponja > Ferro de soldar RT 80

de viscosa » Suporte de ferro de soldar RH 80 com
» Instrucciones de funcionamiento esponja de viscose

» Instrugbes de operagéo
En caso que alguno de los componentes mencio-
nados se encontrase dafiado, sirvase ponerse  Caso os componentes enumerados estejam
en contacto con el vendedor. danificados, favor entrar em contato com o seu
fornecedor.
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Atencion:

La punta de cautin alcanza una temperatura
de hasta 450°C (842°F). Aleje del puesto
de trabajo de soldadura cualquier material,
liquido o gases inflamable. Evite que la punta
del cautin entre en contacto con la piel o con
materiales sensibles al calor. Coloque siempre
el cautin en el portacautin cuando no lo esté
usando.

Atencao:

A ponta de solda aquece até 450°C (842°F).
Afastar objetos, liquidos e gases inflamaveis
da area de trabalho do ferro de soldar. Nao
colocar a ponta de solda em contato com
a pele ou outros materiais sensiveis a altas
temperaturas. Quando o ferro de soldar nao
estiver em uso, coloca-lo sempre em seu
suporte.
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4.2 Primer encendido

La observacion cuidadosa de los siguientes
puntos garantizara el funcionamiento seguro y
estable del cautin.

Verifique si la tension de red coincide con el
valor dado en la placa de datos técnicos.

Ponga el interruptor en posicién de apagado.

Introduzca el enchufe del cautin en la toma
hembra que se encuentra en la parte frontal
de la estacion. Si desea una punta en
especial, coloquela ahora. Véase también el
capitulo 5.12.

Coloque el cautin en el portacautin.

Humedezca la esponja de viscosa con agua
destilada.

Enchufe el cable de alimentacién a la toma
eléctrica.

Encienda la estacion electrénica (interruptor
en la posicion ).
Después de un corto periodo de precalenta-

miento, el aparato se encontrara listo para su
funcionamiento.

4.2 Primeira ativacao

Para uma operagéo segura e duradoura da fer-
ramenta de solda & imprescindivel observar os
seguintes pontos:

Verificar se a tenséo de rede corresponde ao
valor indicado na etiqueta de tipos.
Desligar o interruptor de rede.

Conectar o conector do ferro de soldar com o
jaque de conexao no lado frontal da estagcao
de ajuste. Escolher e encaixar a ponta de
solda desejada; ver também o capitulo 5.12

Colocar o ferro de soldar em seu suporte.

Umedecer a esponja de viscose com agua
destilada.

Ligar o cabo de conexao de rede na tomada
da rede.

Ligar a estagdo eletronica (colocar o
interruptor de rede em ,*“).

Apds um breve periodo de aquecimento, o
equipamento esta pronto para ser usado.
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4.3 Configuracion de fabrica

El

aparato se entrega con la siguiente

configuracion de fabrica:

Temperaturas configuradas 150°C, 300°C
(activa), 400°C

Standby temporizado: Desactivado

Standby manual:Desactivado

Indicacién de potencia: Activada

Apagado automatico: Desactivado

4.4 Consejos para soldar

Trate siempre el cautin con mucho cuidado y
evite golpearlo contra objetos duros, ya que
el elemento térmico es de ceramica.

Cerciorese antes del uso que la punta del
cautin se encuentre correctamente fijada.
(enganche la lengiieta)

Los puntos de soldadura deberan encon-
trarse siempre limpios y sin grasa.

Puesto que las esponjas secas inutilizan las
puntas de cautin, limpie estas Unicamente
sobre una esponja HUMEDA.

A fin de garantizar una soldadura buena y
duradera, se debera procurar que los tiem-
pos de soldadura sean cortos, pero procu-
rando que el punto de soldadura reciba sufi-
ciente calor de manera uniforme.

4.3 Configuracoes de fabrica

O aparelho é fornecido com as seguintes
configuragdes de fabrica:

.

150°C, 300°C
(ativo), 400°C

Ajustes de temperatura:

Standby controlado

por tempo: DESL
Standby manual: DESL

Indicador de energia: LIG

Desligamento automatico: DESL

4.4 Instrucoes de soldagem

Favor manusear o ferro de soldar com cui-
dado e, devido ao elemento térmico ceramico,
nao bater contra objetos duros.

Antes de usar o ferro de soldar, verificar se
a ponta de solda esta corretamente fixada.
(Engatar a mola de pontas);

Os pontos de solda sempre devem estar
limpos e sem graxa.

Limpar a ponta de solda somente em uma
esponja UMIDA, uma vez que esponjas secas
tornam a ponta passiva (hidréfuga) e, por-
tanto, inutilizavel.

Os tempos de solda devem ser os mais
curtos possiveis; contudo, o ponto de solda
deve ser aquecido de forma suficiente e uni-
forme, para assegurar uma unido de solda
boa e duradoura.
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No limpie la punta de cautin DESPUES de
soldar.

En lo posible, evite las temperaturas mayo-
res a 350°C / 662°F, esto protege el circuito
impreso, el elemento y la punta del cautin.

Antes de soldar pase la punta de cautin por
la esponja humeda de modo que vuelva a
brillar metalicamente. Con ello se impide que
metal de soldadura oxidado o restos quema-
dos de fundente entren al punto de solda-
dura.

Calentar el punto de soldadura poniendo uni-
formemente en contacto la punta de cautin
con el ojo de soldadura (pad) y el contacto de
la pieza a soldar.

Ponga en contacto el alambre de soldadura
(por ejemplo alambre de soldadura ERSA
Sn63Pb37 con nucleo de fundente).

No limpie la punta de cautin DESPUES de
la ultima soldadura. El resto de estafio prote-
gera la punta de la oxidacion.

Cambie la punta de cautin cuando la duracién
de soldadura se prolongue progresivamente
o cuando se encuentre visiblemente usada o
dafiada. Los datos de pedido se encuentran
en el anexo o pueden obtenerse en la tienda
donde compro el cautin.

Si el cuerpo de la punta de soldadura o del
cuerpo del elemento térmico se encontrase
sucio, limpielo de cuando en cuando con un
pequefio cepillo de cerdas de laton.
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APOS a soldagem, nio limpar a ponta.

Evitar temperaturas de solda acima de 350°C/
662°F, preservando desse modo a placa de
circuito impresso, o componente e a ponta de
solda.

Antes de soldar, limpar a ponta na esponja
Umida, de forma que tenha novamente um
brilho metalico. Desse modo evita-se a
incidéncia de solda oxidada ou residuos de
fundentes queimados no ponto de solda.

Aquecer o ponto de solda, colocando a ponta
de solda em contato com o olho de solda
(pad) como também com o terminal do com-
ponente.

Adicionar o fio de solda (p.ex. ERSA - fio de
solda Sn63Pb37 com carga de fundente).
Nao limpar a ponta apds o ultimo procedi-
mento de soldagem. A solda residual protege
a ponta contra oxidagéao.

Substituir as pontas de solda quando a
duracao da soldagem se prolongar progres-
sivamente ou quando se encontrarem visive-
Imente gastas ou danificadas. Os dados de
pedido encontram-se no anexo ou podem ser
obtidos no seu revendedor.

O corpo da ponta de solda eventualmente
suja, assim como o corpo do elemento
térmico, devem ser limpos de tempos em
tempos com uma pequena escova de latao.



5. Descripciondel Descricaodo

‘ funcionamiento funcionamento

5.1 Encendido 5.1 Ligar

Una vez que se haya encendido la estacion de Quando a estagdo de solda é ligada com o
soldadura con el interruptor, el microprocesador interruptor de rede, o microprocessador realiza
llevara a cabo un test de segmentos, es decir que um teste de segmento, isto &, todos os seg-
todos los segmentos de la pantalla se encen- mentos sao ligados por aproximadamente dois
deran durante aproximadamente 2 segundos. segundos. Em seguida vem a fase de aqueci-
La fase de calentamiento se inicia hasta alcanzar mento, que prossegue até que seja alcangada a
la temperatura nominal que era activa al apagar ~ temperatura nominal ativa ao desligar o aparelho
la ultima vez el aparato. Ademas de aparecer la pela ultima vez. Ao lado da exibicdo da tem-
temperatura actual en pantalla, el indicador gra- peratura atual no indicador principal, o grafico
fico ,Power” (desactivable) informa acerca de la  de barras ,Power” (desativavel) informa sobre
temperatura otorgada al cautin (véase la figura a poténcia de aquecimento levada ao ferro de

2). Una vez que se alcanza la temperatura nomi- soldar (ver figura 2). Apds atingir a temperatura

nal, este indicador permanece constante. nominal, esta € mantida constante.

5.2 Regulacion de la temperaturacon 5.2 Ajuste da temperaturavia

los botones ,,+/¢“-5 teclas ,,+%/ -

La temperatura nominal se puede regular medi- A temperatura nominal pode ser também aju-

ante los botones ,+“y ,-“. stada por meio das teclas de temperatura ,+*

Apenas se pulse una de estos botones, la pan- e ,-“. Tao logo uma destas teclas seja pressio-
Figura 2 talla cambiara, mostrando la temperatura nomi- nada, o indicador principal do display (ver figura

nal (véase figura 2). Cada vez que se pulse el 2) altera-se, passando a indicar a temperatura
botén se cambiara la temperatura en pasos de nominal, que agora se modifica em incrementos
1°C. Si se mantiene el boton pulsado, la tempe-  de 1°C a cada pressionamento. Mantendo-se
ratura nominal se modificara continuamente en a tecla pressionada, a temperatura nominal
primer lugar en pasos de 1°C. Después de haber inicialmente é primeiramente alterada de modo
cambiado 10 digitos los pasos seran de 10°C. continuo em incrementos de 1°C e entéo, apds
Cuando se alcance el valor deseado, se debera uma alteragéo de 10 digitos, as alteragdes ocor-

O
@)
_‘—é’

H

g )N

CF T — \ .‘E soltar el boton. . rem em |qcremgntos de 10°C. Quando'o valor
(g g (R[] \ W Luego de aproximadamente 3 segundos, la pan-  desejado € atingido, solta-se a tecla. Apds apro-
1 | talla volvera a mostrar la temperatura actual. ximadamente 3 segundos, o indicador principal

volta novamente a mostrar a temperatura efetiva.
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5.3 Temperaturas programadas

Las temperaturas programadas proporcionan
comodidad, es decir que para diferentes tipos
de trabajo se puede seleccionar rapidamente las
temperaturas correspondientes con solo pulsar
un botodn. Las siguientes son las temperaturas
programadas de fabrica: 150°C, 300°C y 400°C.
Las temperaturas programadas se encuentran
asignadas a los botones que se encuentran
debajo de ellas. Al pulsar uno de estos botones,
se accedera a la temperatura nominal corre-
spondiente. Después de pulsar el botén, la pan-
talla mostrara la temperatura nominal por aproxi-
madamente 3 segundos, y luego volvera a most-
rar la temperatura actual.

Una punta de flecha encima del botén indica que
la temperatura programada correspondiente se
encuentra activada, véase la figura 3.

5.4 Modificacion de las temperaturas
programadas

Es muy facil modificar las temperaturas pro-
gramadas actuales. Pulse y mantenga pulsado
el botén que se encuentra debajo de la tempera-
tura a modificar.

Simultaneamente, modifique la temperatura con
los botones ,+“ y ,-“. Al soltar el botén se habra
memorizado el nuevo valor de temperatura.

5.3 Temperaturas programadas

As temperaturas de solda programadas propor-
cionam comodidade, isto é, pressionando as
teclas é possivel selecionar rapidamente as tem-
peraturas respectivas dos diferentes servigos
de solda. As seguintes temperaturas vém pro-
gramadas da fabrica: 150°C, 300°C e 400°C.
As temperaturas programadas s&o atribuidas
as teclas posicionadas abaixo delas. Pres-
sionando-se uma dessas teclas, a respectiva
temperatura é aplicada como temperatura nomi-
nal. Apos o pressionamento da tecla, a tempera-
tura nominal é exibida por aproximadamente 3
segundos no indicador principal antes que este
exiba novamente a temperatura efetiva.

Uma seta acima da tecla sinaliza a ativagao da
temperatura programada (ver figura 3).

5.4 Modificacao das temperaturas
programadas

Caso sejam desejadas outras temperaturas pro-
gramadas, as temperaturas atualmente arma-
zenadas podem ser facilmente modificadas. A
tecla abaixo da temperatura a ser modificada &
pressionada e mantida pressionada.

Enquanto isso, pode-se modificar a tempera-
tura com as teclas ,+“ e ,-“. Depois de soltar as
teclas o novo valor de temperatura estara arma-
zenado.
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5.5 Funcioén standby manual

Cuando el trabajo exige pausas prolongadas es
conveniente reducir la temperatura del cautin a
fin de disminuir el consumo de energia y prote-
ger la punta. A este fin se puede programar la el
boton , T 1“ como botdn de standby, es decir
que cuando se accione el mismo, la temperatura
se reducira al valor programado en él. La pan-
talla muestra entonces el segmento ,Standby*
(véase figura 4). Al pulsar nuevamente el botén
se volvera a activar la temperatura nominal pre-
viamente usada.

La funciéon standby manual no se encuentra
activada de fabrica. A fin de utilizarla, es nece-
sario primeramente poner la RDS 80 en el modo
de programacion, pulsando al mismo tiempo los
botones , T 1%, ,T2“y,T 3". La RDS 80 se encon-
trara entonces en el modo de programacion, el
mismo que sera mostrado en la pantalla como
.Prog“ (véase la figura 4).

Lafuncion standby manual se enciende pulsando
el boton ,T 1“ en el modo de programacion.
Encima del botdn aparecera la punta de flecha,
véase la figura 4. Al accionar nuevamente ,T
1“ se vuelve a desactivar la funcién, desapa-
reciendo la flecha. 3 segundos después de la
Ultima pulsacion, la RDS 80 abandona automa-
ticamente el modo de programacion y retorna a
la indicacion normal.

5.5 Funcao standby manual

Justamente em intervalos de solda mais longos
é adequado diminuir a temperatura do ferro de
soldar para reduzir o consumo de energia e pre-
servar a ponta de solda. Para isso € possivel
reprogramar a tecla standby ,T1“ de modo que
quando pressionada a temperatura seja redu-
zida a temperatura ajustada por meio da pri-
meira tecla. No display esse processo é desta-
cado pelo segmento ,Standby” (ver figura 4).
Pressionando-se novamente a tecla é ativada a
temperatura nominal anterior.

A fungéo standby néo é ativada na configuragéo
de fabrica. Caso ela deva ser usada, a RDS
80 deve ser colocada primeiramente no modo
de programagéao, pressionando-se simultanea-
mente as teclas ,T1%, ,T2“ e ,T3“. Entdo a RDS
80 encontra-se no modo de programacao, o que
é destacado pelo segmento ,Prog“ (ver figura
4).

A fungdo standby manual é ligada pressio-
nando-se a tecla, T 1“ no modo de programacéo.
Aparece o segmento de seta sobre a tecla (ver
figura 4). Pressionando-se novamente ,T 1“ des-
liga-se novamente a funcdo e o segmento de
seta desaparece. Trés segundos apds o ultimo
pressionamento de tecla a RDS 80 sai automa-
ticamente do modo de programagéo e retorna a
indicagdo normal.
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5.6 Funcion standby temporizada

La funcién standby temporizada permite reducir
la temperatura automaticamente una vez
transcurrido un lapso de tiempo prefijado. Este
lapso de tiempo se inicia con la ultima pulsacién
de un boton.

Por ejemplo, si se programo el tiempo de standby
a una hora, la estacion entrara en el modo de
standby luego de una hora a partir de la ultima
pulsacion de un botén. El modo standby se can-
cela pulsando cualquier botén.

La funcién standby temporizada no se encuentra
activada de fabrica. A fin de utilizarla, es nece-
sario primeramente poner la RDS 80 en el modo
de programacion, pulsando al mismo tiempo los
botones ,T 1% ,T 2“y ,T 3% apareciendo ,Prog“
(véase figura 4) en la pantalla.

La funcion standby temporizada se enciende
pulsando y manteniendo pulsada el boton ,T
1“ en el modo de programacién. Con los boto-
nes ,+“y ,-“ sera entonces posible configurar el
tiempo de standby hasta un maximo de 9 horas
55 minutos en pasos de 5 minutos (véase la
figura 5).

Si se configura el tiempo a 0, la funcién standby
temporizada quedara desactivada, apagandose
la indicacion de tiempo. 3 segundos después
de la ultima pulsacién, la RDS 80 abandona
automaticamente el modo de programacion. La
funcién se activara después de apagar y volver
a encender.
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5.6 Funcao standby controlada por tempo

Na fungdo standby controlada por tempo a
redugéo datemperatura ocorre automaticamente
apos a decorréncia de um tempo programavel.
Esse tempo refere-se ao instante do ultimo pres-
sionamento de teclas.

Se o tempo de standby foi programado, p.ex.,
para uma hora, a estagdo de solda vai para o
modo standby uma hora apés o ultimo pressio-
namento de tecla. Pressionando-se uma tecla
qualquer o modo standby é novamente cance-
lado.

A funcéo standby controlada por tempo néo é
ativada na configuragdo de fabrica. Caso ela
deva ser ativada, a RDS 80 primeiramente deve
ser colocada no modo de programacao, pressio-
nando-se simultaneamente as teclas , T 1%, ,T 2°
e, T 3% o que é sinalizado pelo segmento ,Prog*
(ver figura 4).

Afuncéo standby controlada por tempo € ativada
pressionando-se e mantendo pressionada a
tecla ,T 1“ no modo de programagéo. Com as
teclas ,+“ e ,-“ o tempo de standby pode ser
ajustado em incrementos de 5 minutos até no
maximo 9 horas 55 minutos (ver figura 5).

Se o tempo ¢ ajustado em 0, a fungéo standby
controlada por tempo é novamente desligada e
a indicacao de tempo se apaga. Trés segundos
apos o ultimo pressionamento de tecla a RDS 80
sai automaticamente do modo de programacao;
apo6s desligar e ligar novamente a estagéo, a
funcao esta ativada.
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5.7 Funcion de apagado automatico

Es posible configurar la RDS 80 de tal modo que
el cautin se apague automaticamente luego de
un lapso de tiempo predeterminado. La RDS 80
indica que se encuentra en este estado cuando
en la pantalla aparece ,OFF*.

El modo de apagado automatico se cancela pul-
sando un botén cualquiera.

La funcién de apagado automatico no se encu-
entra activada de fabrica. A fin de activarla, es
necesario primeramente poner la RDS 80 en
el modo de programacion, pulsando al mismo
tiempo los botones ,T 1%, ,T 2“y ,T 3% apare-
ciendo ,Prog“ en la pantalla (véase figura 6).

La funcién de apagado automatico se activa pul-
sando y manteniendo pulsado el botén , T 2“ en
el modo de programacion. Con los botones ,+*
y ,-* sera entonces posible configurar el tiempo
de apagado automatico hasta un maximo de 9
horas 55 minutos en pasos de 5 minutos (véase
la figura 6).

Si se configura el tiempo a 0, la funcién de apa-
gado automatico quedara desactivada, apagan-
dose la indicacién de tiempo.

3 segundos después de la ultima pulsacion, la
RDS 80 abandona automaticamente el modo de
programacion. La funcién se activara después
de apagar y volver a encender.

5.7 Funcao de desligamento automatico

Também é possivel programar a RDS 80 de
tal forma que o ferro de soldar seja desligado
automaticamente apdés um tempo programavel.
A RDS 80 sinaliza essa condigdo por meio da
insergao de ,OFF* no indicador principal.
Pressionando-se uma tecla qualquer o modo
de desligamento automatico é cancelado nova-
mente.

Na condigdo de fornecimento a fungéo desliga-
mento automatico ndo esta ativada. Caso ela
deva ser ativada, a RDS 80 primeiramente deve
ser colocada no modo de programacao, pressio-
nando-se simultaneamente as teclas , T 1%, ,T 2°
e ,T 3% o que é indicado via segmento ,Prog*
(ver figura 6).

A fungdo de desligamento automatico é ativada,
mantendo-se a tecla , T 2“ pressionada no modo
de programagédo. Com as teclas ,+" e ,-“ 0 tempo
de desligamento automatico pode ser ajustado
em passos de 5 minutos até no maximo 9 horas
55 minutos (ver figura 6).

Se o tempo ¢ ajustado em 0, a fungéo de desli-
gamento automatico € novamente desligada e a
indicacdo de tempo desaparece.

Trés segundos ap6s o ultimo pressionamento de
tecla a RDS 80 sai automaticamente do modo
de programacao; apos se desligar e ligar nova-
mente a estagdo, a fungdo esta ativada.
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5.8 Desactivacionde laindicacion
nPowers

La indicacion ,Power* es desactivable. Para ello,
es necesario primeramente poner la RDS 80 en
el modo de programacion, pulsando al mismo
tiempo los botones , T 1%, , T 2“y T 3“ (figura 7).

La indicacion ,Power” se desactiva pulsando el
botén , T 2%, desapareciendo la flecha encima del
botén (véase la figura 7). Al accionar nuevamente
,T 2“ se vuelve a activar la indicacion ,Power®.
3 segundos después de la ultima pulsacion, la
RDS 80 abandona el modo de programacion.

5.9 Conmutaciénentre°Cy°F

Si se desea ver la temperatura en °F, es necesa-
rio primeramente poner la RDS 80 en el modo
de programacion, pulsando al mismo tiempo
los botones ,T 1% ,T 2“y ,T 3* (figura 7). La
conmutacion de la indicaciéon de temperatura a
°F tiene lugar pulsando el boton ,T 3¢, desapa-
reciendo la flecha encima del botén (véase la
figura 8). Al accionar nuevamente , T 3" se vuelve
a la indicacion de la temperatura en °C.

3 segundos después de la ultima pulsacion, la
RDS 80 abandona el modo de programacion.

5.8 Desligar o grafico de barras de
energia (Power)

O grafico de barras ,Power* pode ser desa-
tivado. Para isto a RDS 80 primeiramente deve
ser colocada no modo de programagéo, pressio-
nando-se simultaneamente as teclas ,T 1%, , T 2“
e, T 3“(verfigura 7).

Pressionando a tecla , T 2“ o gréafico de barras de
energia pode ser desativado e o segmento de
seta sobre a tecla desaparece (figura 7). Pres-
sionando novamente a tecla T 2“ ativa-se nova-
mente o grafico de barras. Trés segundos apés o
ultimo pressionamento de tecla a RDS 80 sai do
modo de programagéo.

5.9 Comutacaoentre °Ce °F

Caso se queira a indicagdo da temperatura
em °F, a RDS 80 devera ser colocada primei-
ramente no modo de programacgdo, pressio-
nando-se simultaneamente as teclas ,T 1%, ,T
2“e T 3% figura 7. Pressionando a tecla ,T 3*
ocorre a mudanga das indicagbes de tempera-
tura para °F e o segmento de seta sobre a tecla
desaparece (ver figura 8). Pressionando nova-
mente a tecla ,T 3“ retorna-se a indicagao em
°C.

Trés segundos apds o ultimo pressionamento de
tecla a RDS 80 sai do modo de programagéo.
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5.10 Funcion de calibracion

La RDS 80 viene calibrada a precision de fabrica.
Mediante el modo de calibracion y usando un
aparato de medicién de temperatura (ERSA
DTM 050 o ERSA DTM 100) es posible verificar
y ajustar la temperatura de punta de cautin que
aparece en pantalla, en el marco de controles
de calidad, a causa del desgaste de las puntas
de cautin o después de haber cambiado el ele-
mento térmico.

5.10 Funcao de calibragem

A RDS 80 ¢é aferida com muita precisdo ja na
sua producdo. Para a verificacdo regular da
qualidade em fungdo do envelhecimento natu-
ral das pontas de solda ou apés a substituicao
do elemento térmico, a temperatura da ponta de
solda indicada pode ser verificada e ajustada
por meio de um termémetro (p.ex. ERSA DTM
050 ou ERSADTM 100) no modo de calibragem
integrado.

Atencion:
El activar el modo de calibracion hace que se
restablezcan todos los ajustes estandar.

Atencao:

Se o modo de calibragem for ativado, todas
as configuragcdes anteriores serdo revertidas
para a configuragao padrao!

Antes de iniciar la calibracién se debera asegu-
rar que se pueda medir lo mas precisamente la
temperatura de la punta del cautin. El proceso
de calibracion puede durar, dependiendo de
la diferencia de temperatura medida, aproxi-
madamente 20 minutos.

Para acceder al modo de calibracion, pulsar el
botén , T1 durante el encendido (véase la figura
3 en la pagina 16). En la pantalla aparecera
,CAL 20“ asi como la temperatura de la punta
del cautin. La punta de soldadura debera
haber alcanzado la temperatura ambiental.
Si la punta del cautin estuviese aun caliente, se
debera esperar hasta que se haya enfriado.

Antes de iniciar o procedimento de calibragem
€ necessario garantir que a temperatura das
pontas de solda possa ser medida com precisao
suficiente. O procedimento de calibragem
pode durar cerca de 20 min., dependendo da
diferenca de temperatura medida.

Para entrar no modo de calibragem é necessario
pressionar a tecla “T 1” durante a ativagado (ver
cap. 3, fig. 16). O display exibe a mensagem
“CAL 20” como também a temperatura do ferro
de soldar. A ponta de solda precisa ter atin-
gido a temperatura ambiente. Caso a ponta
de solda esteja ainda quente, aguardar até que
esfrie.
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Cuando la punta del cautin haya alcanzado la
temperatura ambiental, se debera confirmar esto
pulsando la tecla ,T1%. A continuacion, pulse la
tecla ,T2“. En la pantalla aparecera ,CAL 350
La RDS 80 empezara ahora a calentar el cautin
a 350°C. Antes de llevar a cabo la medicién de
temperatura se debera esperar aproximada-
mente 3 minutos para dar lugar a una tempera-
tura constante en la punta del cautin. Si hubiese
una diferencia entre la temperatura mostrada en
el aparato de medicién instalado y la pantalla de
la estacion electrénica, se podra nivelar tal dife-
rencia mediante los botones ,+“y ,-“. La tempe-
ratura de la punta del cautin debera adaptarse
gradualmente en la estacion electrénica usando
las teclas ,+* y ,-“ hasta que el aparato de medi-
cion muestre una temperatura de la punta de
cautin de 350°C (mientras la que pantalla de la
estacion electrénica se detiene en casi 350°C).
Si, por ejemplo, el aparato de medicion de
temperatura mostrase mas de 360°C se
debera pulsar gradualmente la tecla ,,+“ en
la estacion electrénica. Si, por ejemplo, mos-
trase 340°C se debera pulsar la tecla ,,-“.

Una vez que ambos valores sean idénticos se
debera pulsar el botén , T3“ para finalizar el pro-
ceso de calibracién. Los nuevos datos de cali-
bracion se guardaran en la memoria fija de la
RDS 80.
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Tao logo a ponta de solda atinja a temperatura
ambiente, é necessario confirmar esse evento
pressionando a tecla “T1”. Em seguida pressio-
nar a tecla “T2”. No display surge a mensagem
“CAL 350". A RDS 80 comega agora a aquecer
o ferro de soldar a 350 °C. Aguardar cerca de
trés minutos antes da medi¢do da temperatura,
até que a temperatura na ponta de solda esteja
constante. Caso haja uma diferenca entre o indi-
cador do termbémetro e o display da estacgao ele-
trénica, ela pode ser eliminada com o auxilio das
teclas “+” e “-”. A temperatura da ponta de solda
deve ser ajustada gradualmente na estagao ele-
trénica com as teclas “+ “e “-” (pelo que o dis-
play na estacéo eletrénica permanece em quase
350 °C), até que a temperatura no termémetro
atinja 350 °C. Por exemplo, se o termémetro
indica temperatura acima de 360 °C, deve-se
pressionar seguidamente a tecla tecla “+” na
estacgao eletronica.

Caso indique 340 °C, sera necessario pres-
sionar a tecla “-”.

Se as duas indicagdes corresponderem, pres-
sionar a tecla “T3”, finalizando desse modo o
processo de calibragem. Os novos dados de
calibragem sédo armazenados na memdria néo
volatil do RDS 80.
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5.11 Trabajos con piezas delicadas /
conexion equipontencial

Existen piezas muy sensibles, como por ejemplo
CMOS, que pueden resultar dafiadas mediante
descargas electrostaticas (sirvase observar las
advertencias de los empaques o consulte al
fabricante o vendedor).

A fin de proteger estas piezas es recomendable
disponer de un puesto de trabajo a prueba de
descargas electrostaticas.

Es simple integrar la estacion de soldadura en
tales entornos. Mediante la toma para conexion
equipotencial (pos.1/figura 9) en posible conec-
tar con un valor éhmico elevado (220 kOhm) la
punta de cautin con una mesa de trabajo con-
ductiva.
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5.11 Trabalhos com componentes
sensiveis/equalizacao de potencial

Componentes sensiveis, p.ex., CMOS, podem
ser danificados por descargas eletrostaticas
(favor observar os avisos nas embalagens ou
consultar o fabricante ou fornecedor).

Para a protecdo destes componentes é ade-
quada uma estacao de trabalho segura contra
ESD (ESD = descarga eletrostatica).

A estacdo de solda pode ser integrada sem
problemas em um ambiente seguro contra
ESD. Por meio do jaque de equalizagdo de
potencial (Pos.1/Fig.9), a ponta de solda pode
ser conectada em alta impedancia (220 kOhm)
com a base de trabalho condutiva.

Figura 9
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5.12 Cambio de puntade cautinenla
RT 80

La punta de cautin se cambia cuando esté des-
gastada o cuando se desea una punta con otra
forma.

5.12 Substituicdo da ponta de solda no
RT 80

A ponta de solda deve ser substituida em caso
de desgaste ou quando se deseja uma outra
forma de ponta de solda.

Atencion:
Los cautines deberan en general funcionar
solamente por corto tiempo sin punta.

Atencao:
Operar todas as ferramentas de solda somente
por pouco tempo sem a ponta de solda!

La tenacilla 3ZT00164 posibilita el cambio de
puntas aun cuando estan calientes.

» Levantar el gancho de lengueta del agujero
de sujecion en la punta (pos.1/figura 10) y
sacar la punta con la tenacilla.

* Colocar la punta de cautin sobre una superfi-
cie no inflamable.

* Colocar la nueva punta. Al meterla, cer-
ciorarse que la protuberancia del cuerpo tér-
mico coincida con la muesca de la punta
(figura 11). De este modo se asegura la punta
y se evita que pueda girar.

* Anclar nuevamente el gancho de lenglieta en
el agujero de la punta.

A fin de obtener una buena conductividad eléc-
trica (conexion equipotencial) y conductividad
térmica, se debera de cuando en cuando retirar
la punta de cautin y limpiar el cuerpo térmico
con un cepillo de latén pequefio (por ejemplo
3ZT00051).

A substituicdo das pontas de solda é possivel
também no estado quente, com o alicate de
troca de ponta de solda 3ZT00164.

* Levantar o engate da mola do furo da ponta
(Pos.1/Fig.10) e retirar a ponta com o alicate
(Pos.2/Fig.10).

« Colocar a ponta de solda quente numa base
resistente a queima.

» Colocar a nova ponta; na insergdo da ponta
cuidar para que o n6 do elemento térmico
esteja no entalhe da ponta de solda (Fig.11).
Com isto a ponta é posicionada e fixada
contra giro.

« Encaixar o engate da mola novamente no
furo da ponta.

Para obter uma boa condutibilidade elétrica
(equalizagéo de potencial) e condutibilidade tér-
mica, a ponta de solda deve ser retirada ocasio-
nalmente e o elemento térmico limpo com uma
pequena escova de latao (p.ex. 3ZT00051).
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Diagnoéstico y

e

6.
Si

liminacion de fallas

1 Fallas en general

la estacion de soldadura no funcionase segun

las expectativas, sirvase verificar los siguientes
puntos:

¢ Hay electricidad? (Enchufar correctamente
el cable en la toma eléctrica).

¢, Se encuentra el fusible en buen estado?

Tenga siempre en cuenta que un fusible fun-
dido puede ser un signo de fallos en otros
puntos. No basta pues con cambiar el fusible.
La RDS 80 esta equipada con un micro-
fusible de retardo de 0,63 A, el mismo que
es muy facil de cambiar en caso de fundirse.
Para ello es necesario en primer lugar desen-
chufar el aparato de la red eléctrica de 230
voltios. El portafusibles que se encuentra en
la parte inferior del aparato se puede abrir
con un destornillador en el sentido que indica
la flecha. Entonces es posible retirar el fusible
y colocar uno nuevo del mismo tipo.

¢ Esta conectado correctamente el cautin a la
estacioén electronica?

Si después de haber verificado los puntos
anteriores la punta de cautin no se calentase,
se puede verificar el contacto de la resisten-
cia térmica del cautin con un aparato medi-
dor de resistencias. (Figura 12).

Identificacao e
eliminacao de falhas

6.1 Falhas gerais

Caso a estagéo de solda nao funcione conforme
as expectativas, verificar os seguintes itens:

* Ha tensdo de rede? (conectar o cabo de
conexao de rede corretamente a tomada.)

¢ O fusivel esta defeituoso?

Observar que um fusivel defeituoso também
pode ser a indicacdo de uma causa de falha
maior. Por isto, a simples substituicdo do
fusivel normalmente n&o é suficiente.

A RDS 80 é equipada com um fusivel tér-
mico de 0,63 A que, em caso de falha, é
facilmente substituivel. Para isto, o equipa-
mento primeiramente é desligado da tenséo
de rede de 230 V. O interruptor de segu-
ranga no lado inferior do equipamento deve
ser aberto, girando-o no sentido da seta com
uma chave de parafusos. O fusivel pode ser
retirado e substituido por um fusivel novo de
mesmo tipo.

* O ferro de soldar esta conectado correta-
mente com a estacéo eletronica?

Se mesmo apos a verificagdo dos itens acima
mencionados a ponta de solda ndo aquecer,
pode-se verificar a resisténcia de aqueci-
mento do ferro de soldar quanto a passagem
com um ohmimetro (figura 12).
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Verificacion del contacto en el cuerpo
térmico:

Entre los puntos de mediciéon 1 y 4 se debera
medir 2 a 3 ohmios (con el cautin frio) de resi-
stencia de contacto. De haber un corte, es sefal
que el cuerpo térmico o el cable de conexion se
encuentran defectuosos.

El cautin no se puede desarmar en sus piezas.
En caso de un defecto se debera cambiar
siempre el cautin completo.

Si no se pudiese lograr un buen funcionamiento,
procédase como se indica en el capitulo 9.

-—— 000000

Teste de passagem do elemento
térmico:

Entre os pontos de medigdo 1 e 4 devem ser
mensuraveis 2 a 3 Ohm (com ferro de soldar
frio) de resisténcia de contato. Em caso de
interrupcdo, o elemento térmico ou o cabo de
conexao esta defeituoso.

O ferro de soldar RT 80 ndo pode ser desmon-
tado. Em caso de defeito sempre é necessario
substituir todo o ferro de soldar.

Caso nao seja possivel restaurar a capacidade
funcional, favor proceder conforme o capitulo 9.



7.

Advertencia:

jUtilice unicamente piezas de recambio y
material original ERSA para garantizar el cor-
recto funcionamiento y el cumplimiento de la
garantia!

Observacao:

Para obter um funcionamento seguro e garan-
tido, usar exclusivamente pegas de consumo
e de reposicao originais ERSA!
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Mantenimiento y

7.1 Cuidados necesarios

Asegurese que la punta del cautin se encu-
entre siempre recubierta de estafo.

En caso que fuese necesario limpie con una
esponja humeda la punta del cautin para eli-
minar estafio viejo y restos de fundente.

A fin de obtener una buena conductividad
eléctrica y conductividad térmica, se debera
de cuando en cuando retirar la punta de
cautin y limpiar el cuerpo térmico con un
cepillo de latén pequefio.

Asimismo, se debera limpiar el cuerpo tér-
mico (no el canal de estafio) con un pequefio
cepillo de latén pequefio a fin de eliminar
restos de 6xido y residuos de fundente.
Observe si la punta de cautin se encuentra
desgastada. El desgaste es producido por
el estafio de soldar, el fundente y por facto-
res mecanicos tales como rasgufios y otros.
Tan pronto como la capa protectora ERSA-
DUR se haya desgastado o esté dafada,
comenzard a perjudicarse el nucleo (que por
lo general es de cobre o plata) de la punta de
cautin. Esto trae consigo casi siempre que los
tiempos de soldadura se prolonguen a causa
de la merma en la conductividad térmica. Las
particulas disueltas del nucleo traen ademas
consigo soldaduras de poca estabilidad. Por
esta razon, es recomendable cambiar opor-
tunamente las puntas de cautin.

Tenga en consideracion que la acumulacion
de polvo en las aberturas de ventilacion
reduce su rendimiento.

Manutencao e reparo

‘ cuidado

7.1 Trabalhos de manutencao importantes

Providenciar que a ponta de solda sempre
esteja recoberta de solda

Se necessario, antes do procedimento de
solda limpar a ponta de solda numa esponja
Umida para a remocgao da solda antiga e resi-
duos de fundente.

Para obter uma boa condutibilidade elétrica
e térmica, a ponta de solda deve ser retirada
ocasionalmente e o elemento térmico limpo
com uma pequena escova de latédo.

Da mesma forma o corpo da ponta de solda
(ndo a parte a ser estanhada) deve ser limpa
ocasionalmente de residuos 6xidos e de fun-
dentes com uma escova de latéo.

Observar ocorréncias de desgaste na ponta
de solda. O desgaste ocorre através do
estanho, do fundente, bem como em
consequéncia de influéncias mecanicas como
riscos etc. TAologo a camada protetora ERSA-
DUR esteja gasta ou danificada, comeca a
dissolugdo do nucleo da ponta de solda (via
de regra, de cobre ou prata). Normalmente
isso causa maiores tempos de solda devido a
piora do transporte térmico. Os componentes
desta dissolugéo, além disso, causam pontos
de solda instaveis. Por isso, substituir em
tempo habil a ponta de solda.

Providenciar para que as aberturas de

ventilagdo ndo percam o seu efeito devido a
deposicdes de po.



8. Piezas de recambioy Pecas de reposicao e

‘ datos de pedido dados de pedido

Denominacion: N°de articulo Designacao: N° produto.
Estaciénde soldaduracompleta ORDS80 Estacdodesoldacompletacom  ORDS80

con enchufe europeo plugue de rede tipo Europa

Estacién electrénica RDS 80 O0RDS803 EstacdoeletronicaRDS80com  ORDS803
con enchufe europeo plugue de rede tipo Europa

CautinRT80de 24 V~/80vatios, 0890CDJ Ferrode soldarRT 80,24V,80W, 0890CDJ
incluyendo punta 842CD incl. pontade solda842CD

Portacautin RH 80 0A39 SuportedeferrodesoldarRH80 0A39

Accesorios (opcional):
Acessorios (optional):

Cepillodelatéon 3ZT00051

Tenacilla 37700164 Escovadelatéo 3ZT00051
Aparatode medicion ODTM100 Alicate de troca de pontas 3ZT00164
detemperatura Termdmetro 0DTM100

Esponjade viscosa 0003B Esponjade viscose 0003B
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Puntas para soldar ERSADUR Puntas ERSADUR reforzadas Elem. de insercion para desoldar IC
Pontas de solda continua Pontas de solda ESADUR Componentes IC de dessolda
ERSADUR reforcadas de solda continua
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* jAtencion! Antes de empezar a calentar, jquitar la caperuza flexible de proteccion! jOtras puntas bajo consulta especial!
* Atengao! Antes do aquecimento por favor de tirar a luva de protegdo da mangueira! Outros tipos de pontas de solda mediante consulta!
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Advertencia:

jUtilice uUnicamente piezas de recambio y
material original ERSA para garantizar el cor-
recto funcionamiento y el cumplimiento de la
garantia!

Puntas para soldadura permanente -
recomendadas en caso de grandes
exigencias térmicas
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Observacao:

para obter um funcionamento seguro e garan-
tido, usar exclusivamente pegas de consumo
e de reposicao originais ERSA!

Pontas de solda continua ERSADUR-
recomendadas quando houver maior
necessidade de calor
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* jAtencion! Antes de empezar a calentar, jquitar la caperuza flexible de proteccion! jOtras puntas bajo consulta especial!
90 * Atengao! Antes do aquecimento por favor de tirar a luva de protegdo da mangueira! Outros tipos de pontas de solda mediante consulta!
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Garantia

ERSA ha elaborado esmeradamente estas instrucciones de
funcionamiento. Sin embargo, no podemos asumir respon-
sabilidad alguna con respecto al contenido, exhaustividad
y calidad de los datos contenidos en este documento. Su
contenido esta sujeto a continuas modificaciones. Todos
los datos publicados en estas instrucciones de funcionami-
ento asi como la informacion acerca de productos han sido
obtenidos esmeradamente y segun nuestro leal entender y
utilizando las herramientas técnicas mas modernas. Estas
informaciones poseen caracter facultativo y no exoneran al
usuario de la inspeccién del producto por responsabilidad
propia antes de su utilizacion. No asumimos responsabili-
dad alguna por lesiones a derechos de terceros por aplica-
ciones o modos de procedimiento sin nuestra aprobacion
expresa y por escrito. Nos reservamos el derecho de modi-
ficaciones técnicas a fin de mejorar el producto. En el marco
legal permitido, se excluye la responsabilidad por dafios,
dafios consecutivos y dafios a terceros que resulten de la
compra de este producto. Todos los derechos reservados.
Este manual no podra ser total ni parcialmente reproducido,
copiado ni traducido a otro idioma sin la autorizacion escrita
de ERSA GmbH.

Los calentadores, asi como las puntas de soldadura y
desoldado son piezas de desgaste que no estan considera-
das dentro de la garantia.

Las fallas de material o de fabricaciéon deberan ser comu-
nicadas detalladamente adjuntando el recibo de compra
antes de la devolucion del producto, debiendo esperarse
hasta recibir la confirmacion, la misma que debera adjun-
tarse al envio del producto.

Garantia

Elementos térmicos e pontas de solda sé@o pecgas de des-
gaste que ndo sdo cobertos pela garantia. Deficiéncias de
material ou de fabricagdo devem ser informadas mediante
comunicagao das deficiéncias bem como do comprovante
de compra antes da devolugdo da mercadoria, a qual deve
ser confirmada e anexada a devolugdo da mercadoria.

A ERSA elaborou estas instrugdes de operagdo com muito
cuidado. Contudo, ndo se pode ser assumir nenhuma
garantia em relagdo ao contetdo, completitude e qualidade
dos dados nestas instrugdes. O conteudo é atualizado e
adaptado as condig¢des atuais.

Todos os dados divulgados nestas instrugées de operagéo,
bem como informagdes sobre produtos e processos, foram
apurados por nés utilizando os recursos técnicos mais mod-
ernos e de acordo com o melhor conhecimento. Esses
dados ndo sdo vinculantes e ndo isentam o usuario de
um exame realizado sob responsabilidade propria antes
da utilizagdo do equipamento. Ndo assumimos nenhuma
responsabilidade por violagbes de direitos de protecdo
de terceiros relativos a usos e procedimentos sem uma
confirmacao prévia expressa e por escrito. Reservamo-nos
o direito de realizar alteragdes técnicas com a finalidade de
aperfeigoar o produto.

No ambito das possibilidades legais esta excluida a respon-
sabilidade por danos diretos, danos subsequentes e danos
de terceiros que resultem da aquisi¢do deste produto.

Todos os direitos reservados. O presente manual ndo pode
ser reproduzido, cedido ou traduzido para um outro idioma,
de forma total ou parcial, sem a autorizagéo por escrito da
ERSA GmbH.
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1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.

Elektronikstation
Natanslutningsledning
LC-Display

Knapparna ,+“ och ,, -“
Temperaturvalknappar
Stickanslutning 16dkolv
Anslutningsledning I6dkolv
Potentialutjamningsdosa

RDS 80

Fig. 1/Puc.1
RDS 80
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13

14

9. Natstrombrytare

10. Lodkolv RT 80

11. Avstallningsstativ RH 80
12. Lddspetsmagasin

13. Svampbehallare

14. Viskossvamp

15. Sakring/sékringshallare

(pa apparatens undersida)

-

aoroN

No

OneKTPOHHbIV Grok
ynpaBneHus
CeTeBoli LWHYpP
KK-guncnnew
KHonkn + -

KHonku BeiGopa
Temneparypbl
Pasbem nasinbHuka
Kabenb nasinbHuka

. MHe3pno 3asemneHus

. Bbikntoyatens nutaHus

. MasanbHuk RT 80

. Mopacraeka RH 80

. O6onma Ansa nasinbHbIX Xan
. KoHTenHep ans rybkm

. BuckosHast ounctHas rybka
. MNpepoxpannTenb

(co CTOpPOHbI gHA)
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1.

Inledning

Vi tackar dig for att du valt att képa denna
hoégkvalitativa 16dningsstation. RDS 80 ar en
mikroprocessorstyrd 16dningsstation, som ar
lamplig fér anvandning vid tillverkning, reparatio-
ner och i laboratorier.

Pa grund av sin processorstyrning har RDS
80 mycket nyttiga egenskaper, sdsom t.ex.
mojligheten att valja 3 programmerbara tempe-
raturer, standby-funktion, automatisk power-off-
funktion och en stor och lattlast LC-display.

1.1 Elektronikstation med foljande
utrustning

+ Skyddsisolerad uppbyggnad

» Sekundarspanning: 24 V~ for 80 W l6dkolv
RT 80

» Helvagsstyrning

» Potentialutjamningsanslutning éver 220 KQ
resistans

* Provningssymboler: VDE, EMV

BBepeHMme

o—— 00000

Bnarogapum Bac 3a BbIGOP BbICOKOKAYECTBEHHOM
nasnbHon ctaHumm RDS 80. OTa cTtaHuus c
MUKPOMPOLIECCOPHBIM yNpaBneHnem NoaxoauT
ONS MPOU3BOACTBEHHbIX, PEMOHTHbIX U
nabopaTopHbIX NPYMEHEHWIA.

Cpenu ee JOCTOMHCTB MporpamMmmHas ycTaHoBKa
TemnepaTtypbl, peXxuMbl 3HeprocbepexeHns u
aBTOOTKIIIOYEHUS, a Takxke 6onbLIONW, nerko
yntaemsblin XKK-guennen.

1.1 OCHOBHbIE XapaKTEepPUCTUKHU

*  OnekTpobesonacHbl An3anH

* BTtopuyHoe HanpskeHne nasneHuka RT 80
(80BT): 24B nepemeHHoro Toka

+ CucTema ynpaBneHus ¢ obpaTHON CBA3bIO
* Lenb 3a3emnenus c pesncropom 220Kom

* CoortBetcTBMe cTtangaptam: VDE, EMC

Anvisning:
Las igenom denna bruksanvisning i sin helhet

innan forsta anvandningen.

BHuUMaHue:
0653aTeNbHO NPOYTUTE UHCTPYKLMIO LIENMKOM
[0 Hayana paboTbl Co CTaHUMEN.
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1.2 Enkel och snabb
temperaturinstalining

Forutom temperaturinstalining med knappen ,+/-*
har RDS 80 mdjligheten att programmera upp till
3 olika temperaturer (alternativt 2 temperaturer
och standby-temperatur), som snabbt kan véljas
med en knapptryckning.

Tillsammans med lampliga |6dspetsar kan
apparaten pa sa satt individuellt anpassas till
olika I6dningsuppgifter, sasom t.ex. 16dning pa
en ledarplatta, 16dning av ledningar eller 16dning
av en avskarmningskapa.

1.3 LC - multifunktionsdisplay

LC-multifunktionsdisplayen  visar pa ett
Oversiktligt satt alla viktiga parametrar.
Tillsammans med de 3 programmerade
temperaturerna visas den faktiska temperaturen
med speciellt stora siffror, en bargrafindikering
anger vilken varmeeffekt som tillfors I6dkolven.

1.4 Standby-/automatisk
Power-Off-funktion

En egenskap, som ar speciellt nyttig i den
dagliga anvandningen ar den integrerade
standby-/auto-power-off-funktionen.  Standby-
och avstangningstiden kan stallas in i 5-minu-
terssteg upp till maximalt 9:55 tim.

Efter att den forprogrammerade tiden gatt
staller RDS 80 automatisk om sig till den

-—— 000000

1.2 YcraHoBKa TeMneparypbl

Tpebyemas TemnepaTypa BbiCTaBnsetcs
C NoMolblo KHOMOK +/- wnu BblGupaeTtcs
OQHWM KacaHuMeM M3 Tpex 3apaHee
3anporpamMmmMmMpoBaHHbIX 3HAa4YEHUIA (NGO 13 ABYX
3HayeHu paboyei TemnepaTypbl U TeMnepaTypbl
3HeprocbepexeHust).

Mpw ncnonb3oBaHMM pa3Ho0bpasHbIX NAANbHbIX
xan ctaHumst RDS 80 nossonsiet ahdeKTUBHO
BbINOMHATL GONbLWMHCTBO BUAOB NasnbHbIX
paboT.

1.3 MHorocdhyHKUMOHANbHbINA
XKK-gucnnen

Ha MHorodyHkumoHanbHom XK-
aucnnee oTobpaxaloTcs BCe BaxHeunwue
napameTpbl HACTPOWKN U paboTbl CTaHLUWU.
3anporpamMMuMpoBaHHble TemnepaTypHble
YCTaHOBKM 1 peanbHoe 3HayeHve TemnepaTtypbl
MHOMLMPYIOTCA Ha OuUcnnee nerko YntaembiMu
uncpamn, a Ha WKanbHOM YacTu gucnnes
WHANLMPYETCSA YyPOBEHb MOLLHOCTM Harpesa
nasnbHUKa.

1.4 Pexxumbl aHeprocbepexxeHusn /
aBTOBBIKNIOYEHUA

B ctaHumn RDS80 peanun3oBaH pexum
3HeprocbepexeHnss UNu aBTOOTKITOYEHUS C
OWCKPETHOCTbIO 5 MUHYT A0 MakCcUmarbHOro
3Ha4yeHus 9 yacoB 55 MUHYT.



standby-temperatur, som du férprogrammerat
eller stanger av sig helt och hallet. Det sparar
|6dspetsen och energi.

Genom att trycka pa en godtycklig knapp atergar
stationen till den installda bértemperaturen.

1.5 Hogkvalitativ 16dkolv

Det keramiska varmeelementet i lodkolven
RT 80 gor det mojligt att snabbt uppna
boértemperaturen med hoga effektreserver. Pa
grund av inneruppvarmningen och det stora
utbudet med passande l6dspetsar i serierna 832
och 842 gar det att utfora ett stort antal olika
|16dningsuppgifter med denna l6dkolv.
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Mo pocTuxeHun 3Toro mepuopa ynpaensioLLmn
6nok aBToOMaTMyecKku BbicTaBnseT
npeABapuTeNbHO 3anporpaMmMmMpoBaHHYO
TemnepaTtypy aHeprocbepexeHus BMecTO
paboyelnn TemnepaTtypbl, MMG0O MOMHOCTbLIO
oTkNYaeT nasnbHWK. bnarogaps atomy
NPOANeBaeTCsa CPOK CAYXObl MasnbHbIX Xan
N CHWxaeTcsa aHepronoTpeboeHne. Haxatnem
KHOMKN CTaHLMSA BO3BpaLlaeTcs B MCXOAHbIN
pexunmM paboTbl.

1.5 BblCOKOKa4YeCTBEHHbIW NafanNbHUK

MasnbHWK RT 80 c
HarpeBaTebHbIM ANeMEeHTOM ObICTpO
HarpeBaeTcs o paboyen  TemnepaTypsbl,
nmesi Gonbllo 3anac MowHocTn. Bnarogaps
WHTErpUPOBaHHOMY TepMOoAaTYMKy n

KepamMmun4iecknm

OCOBEHHOCTSIM  KOHCTPYKUMM  MasifbHbIX  Kar
cepun 832, 842, achbeKTMBHO HarpeBaeMbiM
W3HYTPW, O@HHbIA NasfbHUK MOXET C YCMEXOM
NMPUMEHSITLCS A5 LUMPOKOrO Kracca nasinbHbIX
pabor.

RT 80 24V 80w
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Total vikt:

ca. 2,9 kg

Elektronikstation RDS 803

Forsoérjningsspanning:
TSekundarspanning:
Effekt:

Reglerteknik:

Temperaturintervall:

Temperatur-
noggrannhet:
Uppldsning:
Tilledning:
Sakring:
Stationens matt:

tillaten
omgivningstemperatur:
Vikt:

Lodkolv RT 80
Tension:

Effekt:
Uppvarmningseffekt:
Uppvarmningstid:

Tilledning:
Vikt:

Support RH 80
Vikt:

230V / 50Hz

24 V/~

80 VA

Resistronic — reglering
av varmeelementets
resistans

150° C - 450° C
302° F-842°F

0°C efter kalibrering
(se kap. 5.10)
1°Cresp. 1°F
2mPVC

0,63 A trég

110 x 105 x 147 mm
(Bx HxD)

0-40°C/32-104°F
ca. 2kg

24 \VV~

80 W vid 350 ° C (662 ° F)
290 W

ca.40s

(2280 °C/536°F)

1,5 m PVC hogdflexibel
ca.130g

ca. 400 g

O6Lwmn Bec:

okono 2,9 kr

AneKTpoHHbIN 6nok ynpasneHua RDS 803
HanpsikeHune nutatowen cetu: 230B 50y
BTopuyHoe HanpsixxeHne:24B nepeMeHHoro Toka

MouwHocTb:
KoHTponb
Temnepartypsbil:

TemnepaTypHbIN
AnanasoH:
TemnepaTtypHas
NOrpeLUHOCTb:

80BT
n3mepeHmem
COMpPOTUBIEHUS
Kepamn4eckoro
HarpeBarens

302°C - 450°C
0°C nocne kannbposku
(pasgen 5.10)

TouHOCTb NoaaepaHus

Temneparypsbil:
CeTeBoM LWHYp:
MpepoxpanuTtens:

[abapuTHble pasmepsi:

1°C

aByxmetposbin, MNMBX

Ha Tok 0,63A ¢ 3apepKoi
cpabaTbiBaHUst
110x105x147Mm

(WwrpuHa X BbICOTa X y6UHa)

Temnepatypa okpyxatoLien cpeapl: 0 - 40 °C

Bec:

MasanbHuk RT 80
HanpsixeHue:
Pabouasi MOLLHOCTb:
MoLHocTb pasorpesa:
Bpewms pasorpeBa:
Kabenb:

Bec:

MoacraBka RH 80
Bec:

OKOSO 2Kr

24B nepemMeHHOoro Toka
80BT npu 350°C
290BT

okono 40 cekyHa fo 280°C
Ynbtparnbkuin MNBX
anuHon 1,5m
okono130r

okono 400 r
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3. Sakerhetsanvisningar

. 6e3onacHoCTM

Riskfritt arbete med l6dverktygen ar endast
mojligt om ni strikt foljer instruktionerna
ibruksanvisningen och sdkerhetsforeskrif-
terna.

1. Gallande garanti

Garantin galler under férutsattning att utrustnin-
gen anvands pa foreskrivet satt och att ingen
modifiering gjorts.

2. Kontrollera alla delar fore
anvandandet

Skadade delar far endast repareras av fackman.

Felaktigt gjorda reparationer kan innebara fara

for anvandaren. Anvand alltid ERSA originaldelar

vid reparationer.

3. Lodverktyg blir heta

Kontrollera fére anvandandet att 16dspetsen ar
korrekt fastsatt pa lodkolven. Lodspetsen bor
ej komma i kontakt med hud eller varmekans-
ligt material. Arbeta alltid pa ett underlag med
varmebestandig yta.

4. Obehorig anvandning
Se till att barn och andra personer som inte arbe-
tar med lédverktygen inte rér verktygen.

UHCcTpyKuMuu no

PaGoTtante ¢ NnasAnbHbIM UHCTPYMEHTOM
TONbLKO Mocrie BHAMATENbLHOrO U MOMHOro
O3HaAaKOMIIEHUS CO BCEeMW MYyHKTamu
MHCTPYKLUM No 6e30MnacHOCTU.

1. O6nacTb NnpumMmeHeHus

[apaHTUM Npon3BoaMTENs HE PacnpPOCTPaHATCA
Ha NPYMEHEHWS MasnbHOro MHCTPYMEHTa, Ans
KOTOpbIX OH He MpefAHasHayeH, a Takke Ha
nobble ero moandUKauum, BbIMOMHEHHbIE BHE
PVPMBbI-N3roToBMTENS.

2. PeMOHT

PeMOHT HeumcnpaBHOCTEN [AONXeH
OCYLLECTBNATLCS TONbKO aBTOPM3OBAHHbLIMU
cneuvannctamm GUPMbI-U3rOTOBUTENS.
HewncnpaBHoe nsgenune Hecen puck HeCHacTHOroO
cnyvasa. [Ins pemMoHTa MCnonb3ynTe TOMbKO
OpUTrMHarnbHble CMEHHbIE M 3anacHble YacTu
ERSA.

3. TemnepatrypHoe BO3AeMCTBUE
I'Iepen BKIMO4YeHneM nasnbHUKa yaooCcTtoBepbTeCb
B NMPaBUITIbHOCTWN YCTAHOBKU NasAfbHOrO Xana. He
anKacaﬁTer ropsavynMmMm UHCTPYMEHTOM K KOXe,
BOJiocam, noobIM TEPMOYYBCTBUTENbHbLIM U
roptounm npegmetam. OcHacTuTe pabouyio 30Hy
TEPMOYCTOMUYMBBLIMU MaTepranamu.

4. OrpaHuuyeHue pgocTtyna
He ponyckanTte K ropsyemy UHCTPYMEHTY AeTeN,
a TaKke criyqaviHbix vy 6e3 paspelueHns.
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5. Brandfara!

Brannbart material, vatska och gaser far ej finnas
nara arbetsplatsen. Satt alltid tillbaka I6dkolven i
|6dkolvshallaren efter varje arbetsmoment. Stang
alltid av I6dutrustningen efter anvandandet.

6. Lamna aldrig ett hett l6dverktyg
utan uppsikt

Tank pa att det tar en viss tid innan I6dkolven ar
avkyld sedan den slagits av.

7. Hall ordning pa arbetsplatsen
Dalig ordning pa arbetsplatsen okar risken for
olycksfall.

8. Lodtenn ar giftigt

Tvatta alltid handerna efter att ni har varit i
kontakt med l6dtenn. Alla typer av livsmedel
skall hallas borta fran arbetsplatsen. Blyrester
kan komma in i kroppens organ via livsmedel
och cigaretter.

9. Lodrester ar miljofarligt avfall
Rester och avfall fran [6dning ar miljéfarligt avfall
och skall hanteras enligt lokala foreskrifter.

10. Ventilation och utsug

Rok och gas fran flussmedel kan vara skadligt
for halsan. Forsakra dig darfér om att det
finns ventilation och utsug enligt gallande
sakerhetsforeskrifter.

-—— 000000

5. OrHeonacHo!

Mepen BkNOYEHUEM CTaHUUM yaanute
NerkoBOCNIaMeHsIIoLWmnecs NpeaMeThbl, XKUAKOCTU
1 rasbl U3 pabouen 3oHbI. B naysax mexay navikon
nomMeLlanTe NasfbHUK TOMbKO B CNeUManbHyo
noacTaBky. BbikntovanTe nasnbHy0 CTaHLMIO U3
PO3ETKM NpU ANUTENbHBIX NepepbiBax B paboTe.

6. He ocraBnanute ropauvmmn
MHCTPYMEHT 6e3 npucmoTtpa
[oMHWTE, YTO Nocne BbIKMOYEHWS NasinbHbIN
MHCTPYMEHT HEKOTOPOE BPEMSI OCTaEeTCS

ropsivnM.

7. He saxnamnaurte pabouee mecTto
BaxnamneHHas paboyas 30Ha yBenuynBaeT
PYCK HECHYACTHOTO Cryyasi.

8. ToxKcu4YHOCTbL NpPUMNoOEB,

copepXawmx cBUHeL
CsuHLOBOCOAEPXaLME NasnbHble NPUNON
TOKCUYHbI. 3anpeLlaeTcsl ecTb, NMUTb U KypUTb
B paboyen 3oHe. Mocne paboTbl TwaTEeNbHO
BbIMOMNTE PYKU.

9. Yrunusauua npunos
YTunusunpynte nasnbHble Npunov B
COOTBETCTBUM C AENCTBYIOLLMMN HOPMaTUBaMMU.

10. BeHTUNALUMA U abiMoyaaneHue

HekoTopble MaTepuanbsl u razoobpasHbie
NPOAYKTbl MawWKky OnacHbl ANS 340POBbA,
NnoaToMy HeO6X0aAMMO 06eCcneunTb BEHTUMALMIO U
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11. Skydda anslutningskablarna
Anvand inte kabeln till att dra ur kontakten ur
uttaget eller att bara utrustningen i. Se till att
kabeln inte kommer i kontakt med varme, olja
eller skarpa kanter. Skadade kablar kan medféra
brandfara, kortslutning och att utrustningen blir
stromférande.

12. Skydda utrustningen mot fukt
Skydda din l6dutrustning mot alla former av
vatskor och fukt. Dessa kan medféra brandfara
eller att utrustningen blir stromférande.

13. Var radd om verktygen

Forvara era ERSA-verktyg pa ett sakert satt,
oatkomligt for barn och pa torr plats. Se till att
skota service enligt foreskrifterna. Anvand endast
ERSA originaltillbehor och reservdelar.

14. Nationella och internationella
foreskrifter

Kontrollera géllande nationella och internationella

hélso- och sakerhetsforeskrifter.

-—— 000000

yAaneHve abiMa n3 paboyer 3oHbl. Obpalyantech
K MHCTPYKUMAM No 6e30nacHOCTM NasinbHbIX
maTepuarnos.

11. LlenoCTHOCTb COEAUHMUTENbHbIX
WHYpPOB

He Bblgepruanite pasbembl 3a LWHYpP, U He
nepeHocuTe CTaHuuMIo Ha LWHype. MNpeaoxpaxsanTe
kabenu un LWHypbI MMTaHUS OT Pe3KNX neperndos,
TemnepaTypHOro BO34eWNCTBUSA M NPSAMOro
KOHTakTa ¢ macnamu. [loBpexaeHHbI kabenb
cosgaeT OMacHOCTb yAapa TOKOM, KOPOTKOro
3aMblKaHUS 1 BO3ropaHus.

12. Okpy>xarowas cpepa

Obeperante mnsgenue oT BO3LENCTBUA
nObIX XnakocTer n Bnarn, Aabbl UCKMYUTL
BEPOSITHOCTb BO3rOpPaHUs UNu yaapa TOKOM.

13. XpaHeHue nasnbHOro
MHCTPYMEHTa

XpaHute nasnbHbIl UHCTPYMEHT B HaAEXHOM,

cyxom MmecTe, Baanu ot geten. Cobniopante

npasuna yxofa 3a MHCTpyMeHTOM. [Nonb3ynTech

TONMbKO OpPUTMHANbHbBIMW akceccyapamu u

3anacHbiMu Yactamm ERSA.

14. HauuoHanbHbIE U

MeXayHapoaHble CTaHBaPThI
Cobntofgarite HauMoHarnbHbIe U MeXAyHapoAHble
CTaHAapTbl TEXHWKM Be3onacHoCTy.
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4. Idrifttagning

MoaroroBka K paborte

o—— 00000

4.1 Innan idrifttagningen

Kontrollera att innehallet i férpackningen ar kom-
plett.

Det bestar av:

Elektronikstation RDS 80

Loédkolv RT 80 med 16dspets
Avstallningsstativ RH 80 med
viskossvamp

» Bruksanvisning

Y V V

Tag kontakt med dinleverantérom de uppraknade
komponenterna skulle vara skadade.

4.1 KoMnneKTHOCTb NOCTaBKU

[Mpexzae Bcero npoBepbTE KOMMNIIEKTHOCTD
NOCTaBKMU:

» OnekTpoHHbIn 6nok RDS 803

» TMasnbHuk RT 80 ¢ nasnbHbIM xanom

» T[MopactaBka RH 80 ¢ BMcKo3HOM
yncTaLLen rybkow
»  WHCTpyKkumsa no akcnnyaTtauum

Ecnuv HekoTopble KOMMOHEHTLI OTCYTCTBYHOT
UnK NOBPEXAEHbI, HEMeANeHHO 06paTuTech k
MOCTaBLUVKY.

Observera:

Lodspetsen varms upp till 450°C (842°F).
Brannbara féremal, vatskor och gaser far
inte finnas i l|6dkolvens arbetsomrade.
Lédspetsen far inte komma i kontakt med
huden eller varmekansliga material. Nar
|I6dkolven inte anvands skall den placeras i
avstallningsstativet.

BHuMmaHue:

Xano nasnbHMKa MOXeT HarpeBaTbCA [0
450°C. VYpanute Bce Tropl4ne OObEKTHI,
XUOKOCTM W rasbl n3 pabouven 30Hbl. He
npukacanTecb MNassibHbIM Xanom K KOXe W
NOObIM TEPMOYYBCTBUTENBHBIM MaTepuanam.
B nepepbiBax Mexagy ucCnonb3oBaHWeM
nomMeLLanTe NasnbHWK TONMbKO B CreLuanbHyo
nopCTaBKy.
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4.2 Férsta gangen apparaten startas

For en saker och kontinuerlig drift av
|6dningsverktyget skall féljande punkter ovillkor-
ligen beaktas:

» Kontrollera att natspanningen stdmmer
Overens med det varde som anges pa typs-
kylten.

« Stang av natstrémbrytaren.

* Anslut lédkolvens anslutningskontakt med
anslutningsdosan pa regleringsstationens
framsida. Valj eventuellt 6nskad 16dspets och
satt pa den. Se aven kap 5.12.

» Placera l6dkolven i avstallningsstativet.
* Fukta viskossvampen med avhardat vatten.

* Anslut natanslutningsledningen till
natuttaget.

+ Starta elektronikstationen (natstrombrytaren
satts i laget ,*“).

» Efter en kort uppvarmningstid ar apparaten
klar att anvandas.

4.2 Beop B 3KCnsyaTauuio

[MocnepoBaTenbHOCTb onepauun npu
BKITHOYEHWMN:

* [lpoBepbTe  COOTBETCTBME  HaMPsPKEHUS
MWTaHWs  yKasaHHOMY  Ha  LUMnbAuke
nasifibHOM CTaHUWK.

* YBeauTechb, YTO NepeknoyaTenb NMTaHns
HaxXoAUTCS B NOMOXEHUN “BbIKNOYEHO”

* [logkmtounTe NasnbHUK K ynpaensioLemy
6rnoKy CTaHUMKM Yepes pa3bem Ha NepepHen
naHenu. Ecnn Heobxoaumo, BbiGepuTe
Apyroe nasnbHOe Xarno 1 3aKpenuTe ero Ha
nasnbHuke (pasgen 5.12)

» [lomecTuTe NasnbHUK B NOACTaBKY
*  YBRaXHWUTE YUCTALLYIO ryOKy MArkon Bogow
(HO He criMLKoM 06MMBHO)

* BcraBbTe BUIKy ceTeBOro LWHYpa NasnbHom
CTaHUMN B PO3ETKY 3MTIEKTPONUTAHUA

*  Bknounte nutaHue ctaHumm (akTMBHOE
nornoxeHue BblkMno4aTens “”).

» T[locne HarpeBa MHCTPYMeHTa CTaHuus
rotoea k pabote
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4.3 Fabriksinstallningar

Apparaten

levereras med féljande

fabriksinstallningar:

Temperaturinstallningar: ~ 150°C, 300°C

(aktiv), 400°C

Tidsstyrd standby: Off
Manuell standby: Off
Powerindikering: On

Automatisk power-OFF:  Off

4.4 Anvisningar for lodningen

Behandla I6dkolven skonsamt och sla den
inte mot harda féremal, p.g.a. det keramiska
varmeelementet.

Kontrollera att l6dspetsen sitter ordentligt
innan  16dkolven  anvands. (Haka i
spetsfjadern).

Lédningsstallena skall alltid vara rena och
fettfria.

Torka bara av lodspetsen vid en FUKTIG
svamp. Torra svampar gor spetsen passiv (ej
fuktningsbar) och darmed oanvandbar.

Lodtiderna skall vara sa korta som mojligt.
Lodningsstallet skall dock vara tillrackligt och
jamnt uppvarmt for att sakerstalla en bra och
permanent I6dningsforbindelse.

4.3 ®abpuuHble yCTaHOBKU

CTaHumsa nocTaBnseTcsi Co crieayoLen
habpUYHO HACTPOWKOWA:

.

.

.

TemnepaTypHble yCTaHOBKM:
150°C, 300°C (aktnBHas), 400°C
OHeprocbepexxeHne no BpeMeHu:
Off (BbIkMOYEHO)

OHeprocbepexeHne py4Hoe:
Off (Bblkno4eHo)
MHavkaTop MOLHOCTH:

On (BKMtOYEH)

ABTOOTKIIOYEHNE :
Off (Bblkmo4eHo)

4.4 3ame4yaHuna o namke

W3beravite yoapos nasnbHUKOM o]
TBEpAble npeameTbl, Y4Tobbl He noBpeauTb
KepaMunyecknii HarpeeaTenb.

Mepen ucnonb3oBaHMeM nasafbHUKA
NpoBepLTE NPOYHOCTb NPYXXUHHOTO KpenneHust
Xana (pasgen 5.12).

OO6beKTbl Nankn OOMKHbI ObITb OYMLLEHBI OT
Xvpa 1 3arpsisHeHuiA.

Monbayiitech Tonbko BIIAXXHOW ry6koii ans
O4YUCTKM NasnbHOro xana.

Bpems nanku JomkHO ObiTb MUHMMATbHbIM,

HO OO0CTaTOYHbIM onda o6pasoBava
Ha[eXHOoro nasgHoro coeguHeHus.
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EFTER lédningen far spetsen inte rengdras.

Undvik om mojligt |6dtemperaturer o6ver
350°C / 662°F. Det skonar ledarplattan,
komponenter och l16dspetsen.

Innan 16dningen fuktas spetsen vid den fuk-
tiga svampen, sa att den glanser metalliskt
igen. Pa sa satt undviks att oxiderad |I6dmetall
eller branda flussmedelsrester kommer i kon-
takt med lodstallet.

Varm upp lédningsstallet genom att
l6dspetsen satts i kontakt med I6d6gat (pad)
och komponentanslutningen.

Tillfér  l6dningstraden  (t.ex. ERSA -
|6dningstrad Sn63Pb37 med
flussmedelskarna).

Efter den sista 16dningen far spetsen inte
torkas av. Kvarvarande |6dningsmedel skyd-
dar spetsen mot oxidering.

Om I6dningstiden 6kar eller om |6dspetsen ar
synbarligen sliten / skadad skall denna bytas
ut. Bestallningsdata finns i bilagan eller hos
din aterférsaljare.

Lodspetsens skaft, som kan vara smutsigt
och varmeelementets skaft skall med jamna
mellanrum  rengdéras med en liten
massingborste.

.
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MOCIE kaxgon naku He ouvvLlanTe Xamno:
OCTaBMsINTE Ha HEM Kamnmk Mpunosi, YToodbl
3aMeannTb OKUCHEHME.

Ecnn Bo3amMOXHO, He NoBbiLLanTe TemnepaTypy
nankn ceepx 350°C: cnUWKOM BbICOKME
Temneparypbl HexenaTternbHbl AN NeYaTHbIX
nnat, 3NeKTPOHHbIX KOMMOHEHTOB U NAsNbHbIX
xan.

MEPE[L kaxaol namkon o4uwiante xano o
BMakHyto ryoky, yaansisi OKUCINEHHbIV NPUMon
N ocTatku dnroca.

OLHOBpPEMEHHO HarpesaiTe Xaflom
KOMMOHEHT 1 KOHTAKTHYIO NoLaaky B MecTe
UX COMPUKOCHOBEHMUSI.

MopaBaiite B MECTO KOHTaKTa MPOBOMNOYHbIN
npunow (B ToM 4ucne ¢ xunamu dnioca) B
pa3yMHOM KONMMYecTBe.

Mo okoH4YaHWM paboT He ouumLianTe Xano:
OCTaBbTe Ha HeM Kans Npunos, 4Tobbl
3aMeannuTb OKUCHEHME.

MeHsanTe xano npu NoBpeXAeHuwu,
NpOropaHuy UM 3HAYUTENBHOM YBENUYEHNN
BpeMeHu nariku. lNepeydeHb xan npvBeaeH B
NPUNOXEHNM.

MecTa conpukoCHOBEHUSI NasifibHOrO
)ana c HarpeBaTerneM crieqyeT perynspHo
npoYnLLaTh NaTyHHON LLETOYKON.
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5. Funktionsbeskrivning

. onmcaHume

5.1 Tillkoppling

Med hjadlp av natstrombrytaren startas
lI6dningsstationen,  varvid  mikroprocessorn
genomfor ett segmenttest. Det innebar att alla
segment ar tillslagna under ca. 2 sekunder.

Darefter kommer uppvarmningsfasen tills den
aktiva bortemperatur uppnatts, som apparaten
hade innan den senaste avstangningen. Utver
indikeringen av den aktuella temperaturen pa
huvudindikeringen, anger bargrafindikeringen
.Power” (avstadngningsbar) den varmeeffekt
som tillférs via l6dkolven. Se bild 2. Efter att
bortemperaturen uppnatts halls denna konstant.

5.2 Temperaturinstallning med
knappen ,,+/-%

Boértemperaturen kan bl.a. stallas in med
knapparna temperatur ,,+“ och ,-“.

Sa snart nagon av dessa knappar trycks kopplar
displayens huvudindikering (se bild 2) om till
visning av bortemperaturen. Varje gang den

DyHKUMOHaNbHOE

5.1 Bknwou4yeHue

Mpn  BKMOYEHWM CTaHUMWM  MUKPOMPOLIECCOP
BbINOMHSAET  TecT C  MWHAWKauuMeh  BCex
Hagnucel  NpUGNM3WTENbHO 2 CeKyHabl.
3ateM Mpou3BOAUTCS HarpeB nasiibHUKa [0
HOMMWHanbHON TemnepaTypbl, koTopas Obina
BbICTaBfieHa nocreaHen B npeaplayLlem ceaHce
pabotbl. Kpome TemnepaTypbl Ha aucnnee
WHOMUMPYETCA  LuKana MOLLHOCTM  Harpesa
nasnbHWKa Kak Moka3aHo Ha puc. 2 (oHa
MOXET ObITb OTKIOYEHA NpU HEOBXOAMMOCTH).
Crabunusauma Harpeea NpouM3BOAUTCA  Ha
YPOBHE HOMWHAIBLHON TeMMNepaTypbl.

5.2 YcraHOoBKa TemMneparypbl
KHonKamm +/-

HomuHaneHy TeMnepaTypy MOXHO BbICTaBUTL U
KHOMKamMu “+” 1 “~" Ha nepegHei naHenm cTaHuuu.
[Mpn HaxaTun OOHOWM M3 ITUX KHOMOK AUcnnen
(puc. 2) nepeknto4yaetcss Ha oTobpaxeHue
HOMUMHarbHON TemnepaTypbl. Kaxgoe HaxaTtune
KHOMKN M3MEHSIET 3Ha4YeHne TemrepaTypHOu

trycks andras den i steg om 1°C. Om knappen
halls nedtryckt andras bortemperaturen forst i
steg om 1°C. Darefter andras boértemperaturen

O
@)
__——_é’

H

1

g )N

ycTaHoBKM ¢ auckpetom 1°C. Ecnu 3apepxatb
KHOTKY B Ha)XaTOM COCTOSIHWM, TO 3HaYeHune ByaeT
Bo3pacTaTb CHavana ¢ guckpeTtom 1°C, a nocne

___________ -E i steg om 10°C. Nar det 6nskade vérdet stéllts in  cmMeHbl AecATU LD - C yBENNYEHHBLIM IUCKPETOM
:":,' -f; \ |} sléapper du knappen. 10°C. Mo gocTmkeHnn TpebyemMoro 3HaveHus
W= I LT ﬁ = HOMWHasIbHOW TeMnepaTypbl OTAYCTUTE KHOMKY.
2 3,_,,_, [ [ - Ll Huvudindikeringen skiftar efter ca. 3 sekunder CnycTts 3 cekyHAbl AUCNel NepekniynTcs

om till indikering av den faktiska temperaturen.

obpaTHO B pexum oTobpaxeHus akTuyeckon
(n3mepsiemolt) TemnepaTypbl.
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5.3 Programmerade temperaturer

De programmerade temperaturerna ger en
speciell 16dningskomfort, dvs. for olika typer av
I6dningsarbeten kan temperaturen snabbt stallas
om med en knapptryckning. Vid leveransen har
féljande temperaturer stéllts in: 150°C, 300°C
och 400°C.

De programmerade temperaturerna har tilldelats
de darunder placerade knapparna. Genom
att trycka en av dessa knappar aktiveras den
aktuella temperaturen som bértemperatur. Efter
knapptryckningen visas den under ca. 3 sekunder
i huvudindikeringen, innan denna skiftar om till
indikering av den faktiska temperaturen.

En pil ovanfér knappen signaliserar aktiveringen
av den programmerade temperaturen.

Se bild 3.

5.4 Andrade programmerade
temperaturerna

Om andra temperaturer 6nskas ar det latt att
andra de aktuellt sparade temperaturerna. Hall
knappen nedanfér den temperatur som skall
andras intryckt.

Samtidigt kan temperaturen andras med
knapparna ,+” och ,-,. Efter att knappen slappts
ar det nya temperaturvardet sparat.

5.3 Bbi6bop 3anporpaMMnUpoBaHOM
Temneparypbl

[OaHHbIN pexum yanobeH ans GbicTporo
nepekniyeHns ¢ O4HON TemnepaTtypbl Ha
OpYryto ooHUM kacaHmem kHonku (T1, T2 unu T3).
dabpuyHas ycTaHOBKa Tpex NporpamMmMupyemblix
Temnepartyp Takoea: 150°C, 300°C un 400°C.

Mocne HaxaTusi KHOMKN B TEYEHWE TPEX CeKyH[
Ha gucnnee BbicBeynBaeTcs BblGpaHHas
HOMWHanbHaa TemnepaTypa, Noclne 4ero
[OVCNen NepekniovaeTcs B PeXXuM oTobpaxeHust
dhakTuyeckon Temnepatypbl. CTpenka Hapg
KHOTMKOWN yka3biBaeT BbIGOp COOTBETCTBYHOLLEN
TemnepaTtypHou ycTaHoBKkK (puc. 3).

5.4 MporpaMmmMmupoBaHue TeMneparypbl

HaxmunTe v yaepxusainTe Haxatow kHonky (T1,
T2 wnu T3), cOOTBETCTBYIOLLYIO TeMnepatype,
KOTOpYIO HeobxoanMo nepenporpammmnpoBaTb.

BeicTaBbTe Tpebyemoe 3HayeHne Temneparypbl
Ha gucnnee kKHonkamu “+” n “-”, nocne 4ero
OTMyCTUTE KHOMKY Temnepartypbl. Pesynsrar
OyaeTt coxpaHeH B NaMATU MUKponpoLeccopa.
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5.5 Manuell standby-funktion

Vid langre l6dningspauser ar det lampligt att
sanka l6dkolvens temperatur for att reducera
energiforbrukningen och skona I6dspetsen. For
detta kan knappen ,T1” programmeras om till
standby-knapp. Det innebar att nar knappen
trycks sanks temperaturen till den nivd som
stallts in med den forsta knappen. Detta anges i
displayen med segmentet ,Standby”. Se bild 4.
Om knappen trycks igen aktiveras den tidigare
bortemperaturen.

Vid leveransen ar den manuella standby-funktio-
nen inte aktiverad. Om den skall anvandas skall
RDS 80 forst sattas i programmeringsléaget genom
att knapparna , T 1”7, ,T 2” och , T 3” trycks samti-
digt. RDS 80 ar nu i programmeringslage. Detta
indikeras med segmentet "Prog” (se bild 4).

Den manuella standby-funktionen startas genom
att knappen ,T 1” trycks i programmeringslaget.
Pilsegmentet ovanfor knappen visas. Se bild 4.
Nar knappen "T 1” trycks igen stangs funktionen
av och pilsegmentet forsvinner. 3 sekunder
efter att knappen tryckts senast lamnar RDS 80
automatiskt programmeringslaget och atergar till
normalt lage.

5.5 Pexum pyuHoro
aHeprocbepexeHus

Mpu onuTenbHbIX NepepbiBax B paboTe pasymHO
CHU3NTb TemnepaTypy nasinbHuUKa: Tak Bbl
npegoxpaHvuTe nasnbHOe Xarno OT OKUCMEeHWs
N CIKOHOMUTE 3nekTpoaHepruto. [ng aTton
uenu 3anporpamMmupoBaHa TemnepaTypa,
cooTBeTCTBylLWas kHonke T1, koTopas
aKTUBU3UPYETCS MPU KacaHUM 3TON KHOMKMU.
OpHoBpeMeHHo nosiBuTcsa Hagnuch Standby Ha
avcnnee (puc.4). MNoBTopHOE HaxaTue TON xe
KHOMKM BO3BpallaeT CTaHUMo K npeablayLuen
HOMMWHanbHOW TemnepaType, COXpPaHEHHOW B
namsT1 MUKponpoLieccopa.

Pexunm py4Horo aHeprocbepexeHust OTKMIoYEH B
habpuryHbIX yCTaHOBKax Npv OTrpy3Ke CTaHLUW.
[ns ero BkMYeHWsA cHayana nepeBefuTe
CTaHLUUI0O B PEXWM MporpaMMuMpoBaHus
OOHOBPEMEHHbIM HaXaThem BCeX Tpex KHOMOK
Temnepatypbl T1, T2 n T3 (Ha gucnnee nosiBATCSA
Hagnuce Prog — puc.4), nocne 4ero Haxmute
KHOMKy T1.

[MoBTOpHOE HaxaTue kHomku T1 BbiknovaeT
OaHHbBIA pexum, U HaagnNucb Ha uHAukKaTope
ncyesaert. Yepes Tpy cekyHAbl Nocrne nocrnegHero
HaXaTusi KHOMKU CTaHUWS MepeknovnTca u3
pexvMa NporpamMmmypoBaHns B pabounii pexum.
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5.6 Tidsstyrd standby-funktion

Vid den tidsstyrda standby-funktionen sanks
temperaturen automatisk efter att en viss
programmerbar tid gatt. Denna tid hanfor sig till
tidpunkten for den senaste knapptryckningen.
Om standby-tiden programmerats till en timme
Overgar lédningsstationen till standby-lage 1
timme efter den sista knapptryckningen. Genom
att trycka pa en godtycklig knapp upphavs
standby-laget igen.

Vid leveransen ar den tidsstyrda standby-
funktionen inte aktiverad. Om den skall aktiveras
skall RDS 80 forst forsattas i programmeringslaget
genom att knapparna , T 17, T 2" och , T 3” trycks.
Detta signaliseras av segmentet "Prog”

(se bild 5).

Den tidsstyrda standby-funktionen startas
genom att knappen , T 1” halls nedtryckt. Med
knapparna ,+” och ,-, kan standbytiden stallas
in i 5-minuterssteg upp till maximalt 9:55 tim.
Se bild 5.

Om tiden stélls in pa 0 ar den tidsstyrda standby-
funktionen avstangd igen och tidsindikeringen
slocknar. 3 sekunder efter att knappen
tryckts senast [amnar RDS 80 automatiskt
programmeringslaget. Efter en férnyad fran- och
sedan tillkoppling ar funktionen aktiverad.

o—— 00000

5.6 Pexum aHeprocbeperxeHus no
BpeMeHu

B paHHOM pexume cTaHUMsi nepeknovaeTcs
Ha TMNOHMUXEHHY TemnepaTypy
“CnsAYkn” aBTOMATUYECKU MO UCTEYeHUu
3anporpaMMUpoOBaHHOrO MHTEpBana BpeMeHu
(Hanpumep, ogHOro Yaca) OT MOMEHTa NOCreaHEro
HaxkaTus nobon 13 kHomok. Haxartnem niobon
KHOMKN CTaHUWsA BO3BpalLaeTcsl U3 AaHHOro
pexuma aHeprocoepexxeHust B pabounii pexmm.

Pexum
OTKITHOYEH

3HeprocGepexxeHuss Mo BPEMEHU

B (pabpuyHbIX ycTaHoBKax npu
OTrpy3ke CcTaHuuu. [na ero  BKMOYEHUA
CHayana nepeBeauTe CTaHUMIO B PEXUM
nporpaMMnpoBaHus OHOBPEMEHHbIM
HakaTMem BCeX Tpex KHOMOK TemmnepaTypbl
T1, T2 n T3 (Ha gucnnee nosiBUTCA Hagmnucb
Prog — pwuc. 5). 3atem npu Haxatou kHonke T1
BbICTaBbLTE )KENaembll BPEMEHHOW WHTepBar
(c puckpetom 5 MuHyT, BNnoTb Ao 9 yacos
55 MUHYT) C MOMOLUbIO KHOMOK “+” 1 “-”  kak
nokasaHo Ha puc. 5.

Mpu ycTaHOBKe HyreBOro 3HayeHwWs nepuoaa
CNsYKM faHHas OYyHKUUS aHeprocbepexeHus
OTKMIOYAETCs, U BPpEMSI Ha AMcCnnee nepecraet
oTobpaxaTtbcsi. Yepes Tpu cekyHAbl nocne
nocneaHero HaxaTusi KHOMKW CTaHuus
NepeKIYNTCA 13 pexnMa NporpaMmmmpoBaHus
B pabounit pexum.
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5.7 Automatisk Power-OFF-funktion

RDS 80 kan ocksa programmeras pa ett sadant
satt att I6dkolven stéangs av automatiskt efter en
viss programmerad tid. RDS 80 signaliserar detta
genom att ,OFF” visas pa huvudindikeringen.
Genom att trycka pa en godtycklig knapp upphavs
power-OFF-laget igen.

Vid leveransen ar power-off-funktionen inte
aktiverad. Om den skall aktiveras skall RDS 80
forst forsattas i programmeringslaget genom
att knapparna , T 17, T 2" och , T 3” trycks. Detta
signaliseras av segmentet "Prog” (se bild 6).
Power-Off-funktionen startas genom att knappen
,T 2”7 hall intryckt i programmeringslaget. Med
knapparna ,+” och ,-, kan power-off-tiden stallas
in i 5-minuterssteg upp till maximalt 9:55 tim.
Se bild 6.

Om tiden stalls in pa 0 ar power-off-funktionen
avstangd igen och tidsindikeringen slocknar.

3 sekunder efter att knappen tryckts senast
lamnar RDS 80 automatiskt programmeringsla-
get. Efter en férnyad fran- och sedan tillkoppling
ar funktionen aktiverad.

o—— 00000

5.7 Pexxum aBTOMaTU4e€CKOro
OTKJIIOYEHMUA

CTaHUMI0 MOXKHO 3anporpaMMuMpoBaTh B PEXNUM
aBTOOTKIIOYEHUS HarpeBa nasifbHUKa Mo
UCTEYEHUM 3a4aHHOTO MHTEepBana BpemeHn. dakT
MOMHOTO OTKIYEHUS HarpeBa nassbHuka ByaeT
conpoBoxaatbes Hagnuceto OFF Ha aucnnee.
HaxkaTne nmoGoi KHOMKM BO3BpaLLaeT CTaHLMIo
B 13 JaHHOIO pexuma B paboumnii peskmm.

HacTtosawmn pexum oTkntodeH B habpuyHbix
yCTaHOBKax npu oTrpyske cTaHuuu. Ons
BKIIOYEHUS CHayana nepeBeAuTe CTaHUMIO B
peXvM NporpamMmmmpoBaHWs OOHOBPEMEHHbIM
Ha)xaTueM BCex Tpex KHOMoK Temnepatypbl T1, T2
1 T3 (Ha gmucnnee nosiBUTCA Hagnuck Prog — puc.
6). 3ateM npu HaxaTon kHomke T2 BbiCTaBbTe
enaemblii BpEMEHHON nHTepBarn (c guckpetom 5
MWHYT, BMNOTb A0 9 YacoB 55 MUHYT) C MOMOLLbI0
KHOMOK “+” 1 “-” Kak nokasaHo Ha puc. 6.

[Mpu ycTaHOBKE HyNeBOro 3HayeHus nepuopa
AaHHaa YHKUUS OTKMYaeTcs, U BPeEMS Ha
aucnnee nepectaet otobpaxaTbcs. Yepes
TPU CEKyHAObl Mocle NnocreaHero HaxaTtus
KHOMKM CTaHUUS NEepeknynuTcs U3 pexunma
nporpaMMupoBaHus B paboynii pexum.
CBOWCTBO aBTOOKITHOYEHNS BOCCTAHABIMBAETCS
nocre BbIKMYEHUS 1 MOBTOPHOIO BKITOYEHMS
ctaHummn RDS 80.
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5.8 Stanga av Power-Bargraf

Bargraf-indikeringen ,Power” kan stangas av.
RDS 80 satts forst i programmeringslaget genom
att knapparna ,T 17, T 2” och ,T 3” trycks. Se
bild 7.

Genom att trycka pa knappen ,T 2” kan Power-
Bargraf stangas av och pilsegmentet ovanfor
knappen slocknar. Se bild 7. Om knappen "T 2”
trycks igen startas bargraf-visningen aktiveras
igen. 3 sekunder efter att knappen tryckts senast
lamnar RDS automatiskt programmeringslaget.

5.9 Skifta mellan °C och °F

Onskas temperaturindikering i °F skall RDS 80
forst forsattas i programmeringslaget genom att
knapparna T 17, ,,T 2" och ,T 3" satts i programme-
ringslaget. Se bild 7. Genom att trycka pa knappen
,T 3" sker omkopplingen till °F. Pilsegmentet ovan-
for knappen slocknar. Se bild 8. Om knappen "T
3” trycks igen visas temperaturen i °C.

3 sekunder efter att knappen tryckts senast
lamnar RDS automatiskt programmeringslaget.

5.8 YananeHue wkanbl mowHocTull
display

LkanbHbI MHAMKATOP MOLLHOCTM Harpesa
nasinbHUKa MOXHO yAanuTb C Mons Aucnrest.
Ons aToro nepeBeauTe CTaAHUUIO B PEXUM
nporpaMmmmpoBaHnsi OHOBPEMEHHbIM HaXaTnem
BCEX Tpex KHomok Temnepatypbl T1, T2 n T3
(Ha gucnnee nosiBATCS Hagnuck Prog — puc.
7), nocrne 4ero Haxmute kKHonky T2 (Power)
[0 UCYE3HOBEHUSI CTPEnKW Hag Hel (puc. 7).
MoBTOpHOE HaxaTue kHomnku T2 Bo3BpaliaeT
LUKasbHbIA MHAMKaTOp B none aucnnesi. Yepes
TPpW CeKkyHAbl nocrne nocrnefHero Haxartus
KHOMKW CTaHLUUs NEePEKNYUTCS U3 pexnma
nporpaMMUpoBaHunsi B paboumnii pexum.

5.9 Bbi6bop eauHUL, U3MEepeHus
Temnepartypbl °C/°F

TemnepaTypy Ha Avcnnee MoOXHO oTobpaxaTtb no
wkane Lienbcusa nnn ®apenrevita. [ina nepexona
K egnHuuam dapeHrenta nepeeBeguTe CTaHUUIO
B PEXUM NPOrpamMmMMpOBaHNSA OQHOBPEMEHHbIM
Ha)xxaTueM BCeX Tpex KHOMOK TemnepaTypbl
T1, T2 n T3 (Ha gucnnee nNosIBUTCA HaAMUCb
Prog — puc. 7), nocne 4yero HaxXmute KHOMKY
T3 [0 MCYEe3HOBEHWS CTpenku Hag Hen (puc.
8). MNoBTOpHOE HaxaTne kHomku T3 Bo3BpaLlaeT
K eguHuuam Lenbcusa. Yepes Tpu cekyHAabl
nocrne nocrefHero Haxatus KHOMKW CTaHuuMs
NepPeKYnTCA U3 pexrma nporpaMmmnpoBaHns
B paboymin pexuMm.
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5.10 Kalibreringsfunktion

RDS 80 balanseras mycket noga redan vid
produktionen. | samband med regelbundna kvali-
tetskontroller pa grund av den naturliga aldringen
av lédspetsarna eller nar varmeelementen bytts
ut kan den visade 16dspetstemperaturen kontrol-
leras och justeras med en temperaturmatapparat
(ERSADTM 050 eller ERSADTM 100) med hjalp
av det integrerade kaliberingslaget.

5.10 Kanubposka

CraHupsa RDS 80 nepBuYHO oTKanvbposaHa
Ha 3aBopge-usrotoBuTEne. Tem He MeHee, Ans
obecriedeHnsi MOCTOSIHHO  BbICOKOMO  KayecTsa
navikn B Xxofe M3Hoca NasinbHOro Xara, npyu cMeHe
arna v npy 3aMeHe HarpeBaTeribHOro aremMeHTa
PEeKOMeHYeTCs BbINOINHUTL NPOLEeaypY KanvbpoBky,
YTOObl B MOSIHOM Mepe [OBepsiTb MOKas3aHWsIM
Temneparypbl Ha Jucrree nasfibHO CTaHUMK.
[ns  BbINOMHeHWs  KanmbpoBkM 063aBeanTeCh
TEPMOMETPOM, NMOKa3aHNsIM KOTOPOTO Bbl JOBEPSiETE
(Hanpvmep, ERSADTM 050 v DTM 100).

Observera:

Om kalibreringslaget aktiveras, aterstalls alla
tidigare gjorda installningar till standard-install-
ningarna.

BHuMaHue:
[Mpy BxOoZE B pexxuM KannbpoBKkU 3HAYEHUSI

napameTpoB Bo3BpaLLaloTcs K habpuyHbIM
ycTaHoBkam!

Innan kalibreringsproceduren startas skall det
sakerstallas att |ddspetstemperaturen kan matas
tillrackligt noga Kalibreringen kan, beroende
pa vilken temperaturdifferens som uppmatts,
ta cirka 20 minuter.

For att komma till kalibreringslaget skall knap-
pen ,T1” tryckas under pagaende start (se bild
3 sid 16). Displayen visar ,CAL 20” och aktuell
|I6dspetstemperatur. Lodspetsen skall vara
rumstempererad. Om |6dspetsen fortfarande
ar varm, vantar du tills den svalnat.

Mepen Hayanom kanubpoBkM M03aboTbTECH O
TOM, 4TOObI TEMNepaTypy nasnbHUKa U3MepsTb
C HeobXOoOMMOW  TOYHOCTHIO. Mpoueaypa
KanmbpoBKM MOXeT NoTpeboBaTb 0kono 20 MUHYT
C YYETOM M3MEPEHNS pPasHuLbl TeMnepaTyp.

Ona Bxoga B pexum KanubpoBKM BKMHOYUTE
CTaHLUMIO Npu HaxaTtow kHonke T1 (puc. 3, cTp.
16). Ha gncnnee nosiButcst Hagnucb “CAL 207
M TemnepaTtypa nasnbHMKa, KoTopasi OOorbkHa
COOTBETCTBOBaTb KOMHaTHOW. Ecnu nasnbHuk
CMULLKOM TENIbI, OOXAUTECH €r0 OXNaXAeHUst
A0 Havana kanvbpoBKw.



112

Sa snart l6dspetsen natt rumstemperatur skall
dettas bekraftas genom att trycka pa knappen
"T1”. Tryck darefter pa knappen ,T2”. Pa dis-
playen visas ,CAL 350”. RDS 80 borjar nu att
varma upp l6dkolven till 350°C. Vanta ca. 3
minuter innan temperaturmatningen pabdrjas
for att temperaturen pa lodspetsen skall ha blivit
konstant. Om det foreligger en differens mellan
indikeringen pa temperaturmatapparaten och
elektronikstationens displayindikering kan denna
nu atgardas med hjalp av knapparna "+” och ”-”.
Loédspetsens temperatur skall stegvis anpassas
pa elektronikstationen med hjalp av knapparna
"+” och ”-” (varvid elektronikstationens display
nastan stannar pa 350°C) tills dess lodspet-
stemperaturen visar 350°C pa matapparaten.
Om temperaturmatapparaten visar t.ex. 6ver
360°C, maste knappen ”+” pa elektroniktatio-
nen mandvreras stegvis.

Om den visar t.ex. 340°C skall knappen ,,-,,
mandvreras.

Om bada indikeringarna stammer 6verens skall
knappen "T3” tryckas. Kalibreringen avslutas
darmed. De nya kalibreringsdata sparas i det €]
flyktiga minnet i RDS 80.

o—— 00000

Korpa Temnepatypa >xanma npubnusutcs K
KOMHAaTHOW, HaxmuTe KkHomky T1. 3atem
HaXmuTe KHOMKy T2. U Ha AWcnree MosiBUTCA
Haanuek “CAL 350”. CtaHuua RDS 80 HauHeT
pasorpeBaTb MasfbHUK. Mepen Havanom
n3MmepeHust Temnepatypbl (Tepmometrpom DTM
100, DMT 050 wnu uWHbIM YTBEPXAEHHBIM
CPEACTBOM M3MepeHUsi) OTBeAMTe He MeHee 3
MWHYT 47151 PaBHOMEPHOro NporpeBa nasinbHOro
Xana. 3aTem cpaBHWTE MnokasaHusi Aucnnes
ctaHumn RDS 80 (350°C) c nokasaHusiMu
KOHTpornbHoro Tepmometpa DTM 100.

[anee, ecnu KOHTpoOnbHbIi TepmomeTp DTM
100 nokasbiBaeT Temneparypy Bbille HOMUHana
TpUcTa  NSATbOECAT  rpagycoB  (Hampumep
360°C), TO nocnegoBaTeNlbHO HaXumanTe
knasuwy “+” Ha nepegHen naHenn RDS 80,
4YTOObl COOOLNTL KOHTPOMMEpy CTaHuuM, 4TO
TemnepaTtypa ana Bbille HopMbl. Mexagy
HaXkaTUsIMM  KMaBuULIWM  OTBEAMTE  HECKOSbKO
MWUHYT Ans cTabunuaaummn TemnepaTypbl xana.
[MokazaHus Aucnnesi CTaHUMM NPy 3TOM NOYTU He
MEHSIIOTCS, NOCKOMNbKY Mpoueaypa KanubpoBku
OCYLLECTBMSAETCA ans €VNHCTBEHHON
Temnepatypbl 350°C! Ecnn e KOHTPOMbHbIN
TEPMOMETP MOKa3blBaeT TeMrnepaTypy Huxe
350°C, TO nocnedoBaTENbHO  HaXumaunTe
KnaBuwy “-” Ha nepegHen naHenu CcTaHuuu.
Koraa nokasaHus KOHTPONbHOrO TepMOMETpa U
ancnnes ctaHumn RDS 80 coBnagyT, Haxmute
kHonKy T3 [4ns OKOHYaHusi KanubpoBkM 1
3anoMuHaHVs pesyrnbraTta B 9HeproHe3aBnc1MmMon
namaT MUKponpoLieccopa.
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5.11 Arbeta med kansliga
komponenter / potentialutjamning

Kéansliga komponenter, t.ex. CMOS, kan skadas
av elektrostatiska urladdningar (se varningsanvis-
ningarna pa férpackningarna eller fraga tillverka-
ren eller leverantoren.

For att skydda dessa komponenter lampar sig
en ESD-saker arbetsplats (ESD = elektrostatisk
urladdning).

Lédningsstationen kan utan problem integreras
i en sadan miljo. Via potentialutjamningsuttaget
(pos. 1/bild 9) kan I6dspetsen anslutas hégohmigt
(220 kOhm) med det ledande arbetsunderlaget.

-—— 000000

5.11 Pa6ota c 4uyBCTBUTENbHbIMU
KOMMOHEHTaMM / SKBUNOTeHuuan

HekoTopble 3MEKTPOHHbIE KOMMOHEHTbI
NoABEPXKEHbl ~ BO3AEUCTBMIO  CTATUYECKOro
anekTpuyectBa (ESD): obpatute BHUMaHue
Ha COOTBETCTBYIOLLME npenynpexaeHus
Ha ux ynakoBke! AHTMCTaTUYeckas 3aluTta
obecneunBaeTcs MNpaBuiibHbIM  OCHALLEHUEM
paboyero mecTa.

MasinbHas ctaHuma RDS 80 moxeT ObITb nerko
WHTErpvpoBaHa B CUCTEMY aHTUCTaTMYecKoWn
3alUMThI: Xano nasinbHWKa MOAKMIOYEHO Yepes
conpotuenexHne 220 Kom k rHesgy 3asemneHus
Ha nepeaHei NaHenu cTaHuuW, KOTopoe Yepes
LWUHYp crnegyeT ypaBHSATb MO MOTeHuuany c
NpOBOASILLE MOBEPXHOCTbIO paboyero crona
Unn ¢ o6LWMM pasbemMoMm 3a3eMrieHuns (puc. 9).

Bild 9 /Puc. 9
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Bild 10/11
Puc. 10/11

5.12 Byta lodspets pa RT 80

Loédspetsen skall bytas vid slitage eller nar en
annan form pa spetsen onskas.

5.12 3ameHa naanbHOroO XKana Ha
nasanbHuke RT 80

YKano nasinbHWKa MEeHsIoT Npu ero nNporopaHun
mnu npu HeobXoAMMOCTH UCMONb30BaHUs Xana/
Hacagku gpyroro tuna.

Observera:
Lodverktyg far bara anvandas korta stunder
utan lédspets.

BHuMaHue:
3anpeLleHo Mosb3oBaThCs MNasifibHUKOM 6e3
yCTaHOBIEHHOrO ana!

Med hjalp av spetsbytartangen 3ZT00164 kan
spetsen aven bytas ut nar den ar het.

+ Lyft fjaderhaken ur spetshalet (pos.1/bild10)
och drag av spetsen med tangen (pos.2/bild
10).

+ Lagg den heta I6dspetsen pa ett eldfast
underlag.

+ Satt pa en ny spets. Se vid paskjutningen
av spetsen till att varmeelementets nopp
ligger i l6dspetsens slits (bild 11). Darigenom
positioneras spetsen och sdkras mot
forvridning.

» Forankra fjaderhaken i spetshalet igen.

For att uppratthalla en elektrisk ledningsférmaga
(potentialutiamning) och varmeledningsférmaga
skall |I6dspetsen med jamna mellanrum tas av
och varmeelementskaftet rengéras med en liten
massingborste (t.ex. 3ZT00051).

3ameHy Xana ygobHO MOXeT Mpou3BoauTb C
NMOMOLLLI0  MPOUIbHbIX  Wwunuos 3ZT00164
Jaxe B TOpPSYEM  COCTOSIHUM, HO  u”3
coobpaxeHuin 6e3onacHOCTU CTaHUuMIo cnegyet
nNpeaBapuUTENbHO BbIKITHOYNTD.

*  BbIHbTE MpYXUHHbIA Kptodok (puc. 10, moas.
1) n3 oTBepcTUs B Xarne uU CHUMUTE Xarno
Lwmnuamu-kpyrnoorybuamm (puc. 10, nos. 2).

» [lomecTuTe ropsiyee amno Ha OrHeynopHyto
noaknazaky.

* HapeHbTe cMeHHOe amno Ha HarpesaTerb
[0 ynopa, npy 3TOM BbICTYN Ha NasfibHUKe
OOMmKeH nonacTb B na3 xana (puc. 11), uto
HeobxoaMmo AN MpaBUMbHOW  YCTaHOBKU
)Kana v NpegoTBpaTuT ero BpalleHue.

* BcTaBbTe MPYXWHHBIA KPHOYOK B OTBEpPCTUE
Ha xane.

Ytobbl  0bBecneuntb  XOpOLUYK — 9MEKTpo- U

TEenmonpoBOAHOCTE  Mexay  HarpeBaTerlbHbIM

3reMEeHTOM U NasinbHbIM Kanom, BPeMS OT BPEMEHU

CcrepyeT CHUMaTb Xaro W O4YMLLaTh HarpeBaTesbHbI

3reMeHT NaTyHHOMN KucToukon (3ZT00051).



Bild 12 /Puc. 12

6. Diagnosticera och

atgarda fel

6.1 Allmanna fel

Om lédningsstationen inte skulle fungera i
enlighet med foérvantningarna kontrollerar du
foljande punkter:

PA
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Finns natspanning (anslut natanslutnings-
kabeln korrekt med uttaget).

Ar sékringen defekt? Tank ocksa pa att en
defekt sakring kan vara ett tecken pa ett
djupare liggande fel. Ofta racker det darfor
inte med att byta sakringen.

RDS 80 ar utrustad med en trég 0,63 A
finsakring, som latt kan bytas ut vid fel.
Till att borja med skiljs da apparaten fran
230 V natspanningen. Sakringshallaren pa
undersidan av apparaten 6ppnas med en
skruvmejsel i pilens riktning. Sakringen kan
tas ut och bytas ut mot en ny sakring av
samma typ.

Har I6dkolven anslutits pa ett korrekt satt till
elektronikstationen?

Om lddspetsen inte blir het efter att de
ovan namnda punkterna kontrollerats kan
|6dkolvens varmemotstand matas med en
resistansmatare for genomgang (bild 12).

AunarHocTtuka u yctpaHeHue
HeucnpasHOCTEeM

6.1 O6wme coobparkeHusn

Ecnn ctaHuua He paboTaer, mnpexae BCero
npoBepbTe:

Hanudve nntaHna B CeTU, W NpaBUITbHO JN
CO€QMHEH LUHYP NUTaHuA

McnpaBHOCTL NPeaoXpaHUTens (neperopaHne
npenoxpaHuTenst  MOXET  NPOU3oATU 1
BCNeACTBME BHYTPEHHEN HEWUCMPaBHOCTM
cTaHuuuW, Toraa 3aMeHa ero He MpuBeaeT K
BOCCTaHOBMEHNIO paboToCnocoBHOCTM).

B cranumm RDS 80 wucnonb3yertcs
npenoxpaHnTenb c 3a4epKKo
cpabatbiBaHusi Ha Tok 0,63A. [Hoctyn kK
HEMy OCYLLEeCTBNSETCA CO [AHa CTaHumu
NMOBOPOTOM  OTBEPTKM MO  HanpaeneHuio
cTpenkn. [nA 3ameHbl NpefoxpaHuTens
MOMHOCTbIO OTKMIOYMTE CTaHUMIO OT CeTu
anekTponuTanms!

NPaBUMbHOCTb MOAKIIOYEHNSA MNasnbHUKa K
ynpasnstowemy 6noky

Ecnu nepeuncneHHble ycrnosusi cobnofeHsl,
HO NasiNbHWK He HarpeBaeTcsl, NpoBepbTe
OMMETPOM COMPOTUBMEHNE HarpeBaTeNbHOro
anemMeHTa (puc. 12).
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Genomgangskontroll virmeelement:

Mellan matpunkten 1 och 4 boér det finnas
2 till 3 Ohms (vid kall l6dkolv) matbar
genomgangsresistans. Vid avbrott ar
varmeelementet eller anslutningsledningen
defekt.

Loédkolven RT 80 kan inte demonteras. Vid en
defekt maste alltid hela I6dkolven bytas ut.

Om funktionsdugligheten inte gar att aterstalla,
foljer du anvisningarna i kapitel 9.

-—— 000000

KoHTponb conporusneHus

ConpoTuBrNeHne U3MepsitoT MeXay BbIBOAAMM
1 1 4 pasbema; BenuuMHa ero JorkHa ObiTb
oT 2 go 3 OM npu KOMHaTHOM TemnepaType.
Mpn HencnpaBHOCTU HarpeBaTensi HeO6XoaANMO
3ameHuTb nasneHuk RT 80 uenukom, unbo
OH He MOANEXUT PEMOHTY Mosfib3oBaTENEM.
Ecnu e HarpeBaTenbHbIVi 3MEMEHT B MOMHOM
nopsiake, a cTaHuusi He paboTaeTt, obpaTutech
K MOCTaBLLVKY.



7. Underhall och

Anvisning:

Anvand endast forbruknings- och reservdelar
fran ERSA, for att sakerstalla funktion och
garanti.

BHMMaHue:

Vcnonb3ynTe TONbKO akceccyapbl, CMEHHbIE
1 3anacHble Yyactu ERSA gns coxpaHeHus
rapaHTUn U3roTOBUTENS.

17

Se till att I0dspetsen alltid ar fuktad med
|I6dmetall.

Torka vid behov och innan I6dningen av
|I6dspetsen med en fuktig svamp for att ta bort
gammal I6dmetall och flussmedelsrester.

Foér att uppratthalla en bra
varmeledningsférmaga skall 16dspetsen
med jdmna mellanrum tas av och
varmeelementsskaftet rengéras med en liten
massingborste.

Darutdver bér du med jamna mellanrum
rengora lédspetsen med en liten massingborste
(ej den fortenningsbara lI6dbanan) fran
oxidrester och flussmedelsrester.

Var uppmarksam pa om |6dspetsen visar
tecken pa slitage. Slitaget kommer fran tennet,
flussmedlet och mekanisk inverkan, sasom
skrapmarken etc. Sa snart det skyddande
ERSADUR-skiktet forbrukats eller skadats
boérjar I6dspetsens karna (i regel av koppar
eller silver) att I6sa upp sig. Detta leder i regel
till langre 16dtider, genom att varmetransporten
forsamras. Losningsbestandsdelarna leder
darutdver till instabilare 16dningsstallen. Byt
darfor alltid 16dspets i ratt tid.

Se till att ventilationséppningarna inte forlorar
sin effekt genom dammavlagringar.

Yxopa 3a ctTaHUMEMn

. reparationer

7.1 Taches d‘entretien importantes

7.1 MpaBuna yxoaa 3a ctTaHuuen

MasnbHoe amo pJomkHo ObITb  Bcerga
MOKPbLITO npunoem

[Mepen nankom NpoTpuTe Xano O BRaXHYH
ry6Ky, cunLLas ¢ Hero octaTkv oTpaboTaHHOro
npunos v dntoca

Ons  obecnevyeHns xopollen  3MeKTpo-
n TEennonpoBo4HOCTN Bpems oT
BPEMEHM CHMMaWTe Xano u ouuanTte
HarpeBaTernbHbIN aneMeHT naTyHHon
LLIETOYKOW.

Mepuoguueckn oyunanTe naTyHHomn

LLIETOMKOM OKWUCNbl M OocTaTku dhnoca 13
npopesun nasfbHOro Xana.

CBOEBpPEMEHHO KOHTPONUPYWTE NporopaHne
)ana B pesynbTaTe arpeccuBHOro AencTBus
¢dnwca, onoBa, UNN MexaHUYECKUX
nospexaeHuii. HapylueHume 3alwmTHOro cros
»kana ERSADUR BegeT k ero Beixogy 13 CTPOS,
4YTO CT@HOBUTCH 3aMETHO MO YXYALUEHWIO
Tennonepeaadn U yMeHbLUEHUIO NPOYHOCTH
xana. MeHsanTe xana cCBOeBPEMEHHO.

cneguTte, YToObl BEHTUMSALMOHHbIE OTBEPCTUA
Kopnyca CcTaHuuu He 6binn 3aKpbIThbI
NOCTOPOHHUMWU NpegmMmeTamMun Uunu 3abuThl
NbINbHo.



8. Reservdelar och Komnnekrtyowue un

. bestallningsdata HOMEeHKNnaTypHble HoMepa

Beteckning: Art.nr. OnucaHue ApTUKYn
Komplett 16dningsstation med O0RDS80 MasinbHas ctaHumsa B cbope  ORDS80
Euro natstickkontakt: C CeTeBbIM LLUHYPOM U
Elektronikstation RDS 80 med ~ ORDS803 EBPOBUIKOM
et BKIOYaAET:
Euro natstickkontakt
Lédkolv RT 80, 24V, 80 W 0890CDJ ANEKTPOHHbIN Br1oK O0RDS803
inkl. 16dspets 842CD ynpasneHus RDS 80
Avstaliningsstativ RH 80 0A39 CCETEBLIM LIHYpOM A
©BPOBUIIKOM

nasinbHuk RT 80 (24B, 80BT), 0890CDJ

. . . KOMMEKTOBAHHBIIA Kanom
Tillbehor (valfri): y

842CD
Méassingborste 3ZT00051 noncrasky RH 80 0A39
Spetsbytartang 32100164
Temperaturmatningsdon 0DTM100 HononHuTenbHble NPUHaANEXHOCTHU
(AOMNOMHUTENbHbIE):
Viskossvamp 0003B
JlaTyHHas kucTouka 3ZT00051

Lnnupi-kpyrnory6upsl ans 3ZT00164
3aMeHbl MasbHbIX Xarn

TepmomeTp undcposon 0DTM100

YuncTawas Bucko3Has rybka  0003B
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ERSADUR avlédningsspetar
MasanbHble )xana ERSADUR
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832 C8/7,62

832 C14/7,62

832 C16/7,62

832 C18/7,62

832 C20/7,62

832 C20/12,7

* OBS! Innan du borjar 16da, ta bort plastskyddet fran spetsen. Ytterligare spetsar pa begéaran!
* BHUMAHWE! O HAYATIA TTAKN, MOXANYNCTA, CHUIMUTE 3AWMTHBINYEXON.

MonHbIN CNEeKTp >Kan B KaTarnore u Ha caute!
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D04

Anvisning:

Anvand endast forbruknings- och reservdelar
fran ERSA, for att sakerstalla funktion och
garanti.

BHumaHue:

Nonb3yWTECb TOMbKO OPUTMHANbHbLIMU
akceccyapamu 1 3anacHbiMy Yactamu ERSA
01151 COXpaHaHUsi rapaHTUM U3roTOBUTENS.

ERSADUR I6dspetsar -
rekommenderas vid 6kat virmebehov
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AonroBeyHble nasnbHble xana ERSA-
DUR ana npumMmeHeHUM C BbICOKOM
TennoemMKocCTbio
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M 38
842 YD | 842ED
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3|3
|8
842 CD O | | 842D
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S
(40)
218
PR
842 KD 3 842 JD
2

* OBS! Innan du borjar 16da, ta bort plastskyddet fran spetsen. Ytterligare spetsar pa begéran!

* BHUMAHWE! 4O HAYATA MAVKW, MOXANYACTA, CHUMUTE 3ALUMTHBIMYEXON.
MonHbIM CNEKTP Xan B KaTtanore u Ha caure!
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Garanti

ERSA har tagit fram denna bruksanvisning med stor
noggrannhet. Vi kan dock inte garantera innehallet,
fullstdndigheten och uppgifterna i denna bruksanvisning.
Innehallet uppdateras och anpassas till de aktuella
forhallandena. Samtliga data som offentliggjorts i denna
bruksanvisning och uppgifter om produkter och metoder
har tagits fram med hjalp av de modernaste tekniska
hjalpmedlen och med basta vetande.

Uppgifterna ar inte bindande och frantar inte anvandaren
fran det egna ansvaret att kontrollera apparaten innan
anvandningen. Utan féregaende uttrycklig och skriftlig
bekréftelse Gvertar vi inga garantier gallande brott mot
tredje mans skyddsrattigheter gallande applikationer och
metoder. Vi férbehaller oss ratten till tekniska andringar
inom ramen for produktutvecklingen. Inom ramen for det
lagligt méjliga fransager vi oss ansvar fér omedelbara
skador, foljdskador och tredje mans skador, som kan
harledas ur férvarvet av denna produkt. Samtliga
rattigheter forbehalls. Den féreliggande handboken far
inte reproduceras, dverforas eller 6versattas till ett annat
sprak utan skriftligt godkdnnande av ERSA GmbH.

Varmeelement och |6d- och avlédningsspetsar r slitdelar,
som inte omfattas av garantin.

Brister, som beror pa material eller tillverkning skall
meddelas oss innan varan atersandes. Detta skall sedan
bekréftas av oss innan varan med dartill hérande kvitto
atersandes.

FapanTtum

lapaHTuss ERSA He pacnpocTpaHsieTcsi Ha 3nemeHThl,
NoABepXKEeHHbIE  W3HOCY (MasinbHble xana, Hacagku
NS BblMaavBaHUs, HarpeBaTenu), a Takke Ha cnyyau
HapyLUeHUs yCrioBWiA aKcnnyatauuu uspgenvs.  Bosspar
v3genus  no  rapaHTUM  [OMMKEH  COMPOBOXAATHCH
NUCbMEHHbIM aKTOM C OMMCaHWeM BuAA HeWcrnpaBHOCTU
N 06CTOATENLCTB ee  MOSBEeHUA, BMecTe C  Konven
NNaTexHoro  AOKyMeHTa,  MOATBEPXAAKLWero  MecTo
NOKYMKN U3aenus.

dupma ERSA He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a copepaHue,
NOMHOTY W CTeneHb AeTanu3auuu OnuCaHWusl PEXWMOB
(DYHKUMOHMPOBAHNSA  U34enusi B pamMKkax HacTosiLewn
VHCTPYKUMK NO 3KcnnyaTtauun. B cneundpmkaumio usnenus
MOryT GbITb BHECEHBI TEXHUYECKUE UBMEHEHWS B UHTEpecax
€r0 YCOBEpLUEHCTBOBaHWS.

WHdopmauus, cogepxallascs B HaCTOsILLEM PYKOBOACTBE,
BKIIOYAs TEXHUYECKMe XapaKTepucTukM W npoueaypel,
TWaTenbHO BbiBEpeHa creunanuctammn cdupmel ERSA
C MNPVMEHEHNEM COBPEMEHHbIX TEXHUYECKUX CPEeAcTB U
MeToAMK. TeM He MeHee, OHa HE CHUMAET C Nonb3oBaTens
JINYHON OTBETCTBEHHOCTU MO MCMOMb30BAHWIO [JaHHOTO
V3Oenus B KOHKPETHbIX LEMnsiX, PaBHO Kak MpOBEpKM
vu3genna nepep akcnnyartaumen. Hukakon npsimon mnu
KOCBEHHbIV yLIepb OT NPUMEHEHUsI U3AENUS He sBNSeTCs
npeaMeToM OTBETCTBEHHOCTU cdmpmbl ERSA.  dupma He
HeceT OTBETCTBEHHOCTW 3@ HapyLlUeHWe MaTeHTHbIX npae
TPETbUX CTOPOH MNpW  UCMONb30BaHUM MNPOV3BEAEHHOTO
eto obopynosaHus 6e3 npeaBapUTENbHOMO MUCbMEHHOTO
noaTBePXAEHNS.

Bce npaBa coxpaHeHbl. HacTosilee pykoBOACTBO LIEMUKOM
WM MO 4acTsIM He MOXET feraribHo BOCMPOWU3BOAUTHCS,
pPacnpoCTpaHATLCA Y NepeBoanTLCS Ha Apyrne A3blkv 6e3
NCbMEHHOTo paspelueHust pupmMbl ERSA GmbH.
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