Ersa CHIP TOOL

Der Chip Tool ist zum Ausléten von SMT-Komponenten
entwickelt. Fur dieses Werkzeug stellt Ersa ein umfang-
reiches Spitzensortiment zur Verfligung, mit dem Sie von
0201 bis PLCC 84 alle géngigen Bauelemente entléten
kénnen.

@ Technische Daten

Spannung: 24 V~
Leistung: PTC 2 x 30 W /280°C
2x20W /350 °C
Anheizzeit: Entléteinsatz abhangig
Gewicht: (ohne Zuleitung) ca. 75 g
Zuleitung: 1,2 m hochflexibel, hitzebestandig,

antistatisch

Ausflihrung: antistatisch nach MIL-SPEC/ESA-Standard

Inbetriebnahme und
Hinweise zum Entloten:

1.

2.

. Vor

Betriebsanleitung und beiliegende Sicherheitshinwei-
se bitte vollstdndig durchlesen.

Vor dem Aufheizen Sitz der Entléteinsatze kontrollie-
ren: Lotspitze bis Anschlag aufschieben.

dem Entléten die Einsatze am feuchten
Schwamm leicht abwischen. Dadurch wird vermie-
den, dass oxidiertes Lot oder Flussmittelreste an die
Létstelle gelangen. Unmittelbares Benetzen mit Neu-
Lot beglinstigt den Warmefluss und verkirzt dadurch
die Entlotzeiten.

. Chip Tool aufheizen und mit Entl6teinsatzen vorsich-

tig an die Lotstelle ansetzen.

. Nach dem allseitigen Aufschmelzen der Lotstelle das

zu entlétende Bauteil abnehmen und auf eine hitze-
bestandige Unterlage ablegen.

Achtung:

Die Entl6teinsatze werden bis zu 450°C (842°F) heil.
Brennbare Gegenstéande, Flussigkeiten und Gase aus
dem Arbeitsbereich der Lotwerkzeuge entfernen. Die
Lotspitze nicht mit der Haut oder hitzeempfindlichen
Materialien in Verbindung bringen. Bei Nichtgebrauch
das Létwerkzeug stets in den Ablagesténder legen.
Das Lotwerkzeug nicht gegen harte Gegenstande
schlagen, da der Keramikheizkdrper zerbrechlich ist.
Lotreste an den Entl6tspitzen niemals abschlagen!
Vor Verwendung des Létwerkzeugs priifen, ob die Ent-
I6tspitzen bis zum Anschlag eingesteckt sind.
Lotwerkzeug niemals ohne Spitze betreiben.
Kraftbegrenzung so einstellen, dass sich beim Grei-
fen des Bauteils die Schenkel nicht verbiegen. Bei zu
starker Biegung koénnen die Heizkorper beschadigt
werden.

Nach dem letzten Lotvorgang die Lotspitze nicht
abwischen! Das Restlot schiitzt die Lotspitze vor
Oxidation und verlangert dadurch ihre Lebenszeit.

Entloteinsatzwechsel

Die Entléteinsatze mussen bei Verschlei® oder wenn
eine andere Lotspitzen- bzw. Einsatzform gewtinscht wird
gewechselt werden. Ein Austauschen der Entléteinsatze
ist auch im heilRen Zustand mdglich:

Létstation ausschalten, da die Heizkdrper ohne Entlo-
teinsatze Temperaturen von 800 °C erreichen kénnen.
Entléteinsatz mit Spitzenwechselpinzette greifen und
vorsichtig nach vorne abziehen (Abb. 1).

Die heif3en Entloteinsatze auf einer brandfesten Unter-
lage ablegen.

Andere Entl6teinsatze mit der Spitzenwechselpinzette
gegen die Federklemmkraft bis zum Anschlag ein-
schieben und ausrichten.

Kraftbegrenzung mit Randelschraube einstellen.

The Pincette is designed for desoldering SMT compo-
nents. Ersa provides an extensive range of tips for this
tool, for desoldering all current components from 0201 to
PLCC 84.

Voltage:
Power:

Technical Data

24 V~
PTC 2 x 30 W/280°C
2x20W /350 °C

Heat up time: dep. from the desoldering tip

weight: (without cable) approx 75 g
Cable: 1.2 m ultra-flexible, heat-resistant, antistatic
Design: antistatic according to MIL-SPEC/

1.

ESA standard
Commissioning and tips for
desoldering:

Read operating instructions and safety instructions
completely.

2. Before heating up, make sure that the tip is properly

3. Before desoldering,

in position. Press tip completely onto heating element
until stop position. The tip must sit close to the heat-
ing element.

lightly wipe the desoldering
inserts on the moist sponge. This prevents oxidized
solder or flux residue from contaminating the solder-
ing joint. Additional pre-tinning of the solder inserts
with new solder enhances the heat flow and thereby
shortens the desoldering time.

4. Heat up Chip Tool and carefully bring the desoldering

tips to the soldering joint.

5. After melting the solder joint on all sides, lift the

desoldered component off the PCB and place it on a
heat-resistant plate.

Attention:

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

Do not strike the soldering tool against hard objects, as
the ceramic heating element is fragile. Do not knock off
solder residue at the soldering / desoldering tips!.
Before using the soldering tool, check whether the sol-
dering tip is correctly mounted (insert tips up to stop).
Never use the soldering iron without a tip.

Set force limiter, so that the arms do not bend when
gripping the component. Excessive bending can
damage the heating element.

Do not wipe soldering tip after last soldering pro-
cess! The residual solder protects the soldering
tip from oxidation and extended living time.

Changing the desoldering inserts

The desoldering inserts must be changed if they are worn,
or if a different form of soldering tip or insert is desired.
The desoldering inserts can also be changed when hot:

Switch the soldering station off, since the heating
elements may reach temperatures of 800 °C without
desoldering insert.

Grip the desoldering insert with tip change tweezers
and pull it carefully forwards and off (fig. 1).

Place the hot soldering desoldering tip a fire-resistant
base.

Use the tip change tweezers to push the other
desoldering inserts up against the spring clamping
force until the limit stop is reached, and align.

Use the knurled screw to set the power limit.

Betriebsanleitung / Operating instructions /Mode d’emploi/
Instrucciones de servicio/lstruzioni per I'uso/UHcTpyKuua no akcnayarta
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Le Chip Tool a été développé pour dessouder les
composants SMT. Ersa vous propose, pour cet outil, une
gamme trés étendue de pannes qui vous permettront
de dessouder tous les éléments courants, du 0201 au
PLCC 84.

g3

® Caractéristiques techniques

Tension: 24V~
Puissance: PTC 2x 30 W /280 °C
2x20W /350 °C

Temps de mise a température: dépend de la panne

Poids: (sans cable d‘alimentation) env. 75 g
Cable dali-

mentation: 1,2 m ultra-flexible, thermorésistant
Réalisation: antistatique suivant norme MIL-SPEC/ESA

1.

Mis en service et
informations pour dessouder:

Lire le mode d’emploi et les instructions de securité com-
pletement.

2. Avant de chauffer il est recommandé de controler I'ajus-

tement de la panne: La panne doit étre bien ajustée sur
la résistance du fer a souder.

3. Avant le dessoudage, essuyez légérement les pannes

sur |'‘éponge humide. Cela permet d'éviter que la sou-
dure oxydée ou des résidus de flux contaminent le joint
de soudure. Le pré-étamage supplémentaire des pannes
avec la nouvelle soudure améliore le transfert thermique
et par conséquent réduit le temps de dessoudage.

4. Activez la chauffe de la pincette Chip Tool et mettre en

contact doucement les pannes de dessoudage avec le
joint de soudage.

5. Apres que la soudure soit refusionnée sur chaque c6té,

enlevez le composant dessoudé du C.I. et placez le sur
une plaque chauffante.

Attention:

La température de la panne a souder peut atteindre
450°C (842°F). Maintenez tout objet, liquide ou gaz
inflammable en dehors de la zone de travail du fer a
souder. Veillez a ce que la panne a souder n’entre pas
en contact avec la peau ou tout matériau thermosen-
sible. Quand il n’est pas utilisé, disposez toujours I'outil
a souder dans le support de fer.

Le corps de chauffe en céramique étant fragile, ne
frappez jamais I'outil a souder contre un objet dur. Ne
pas faire tomber les résidus de soudure des pannes de
soudage/dessoudage!

Vérifiez que les pannes a souder sont enclenchées
jusqu’a la butée avant d'utiliser I'outil @ souder.
N'utilisez jamais 'outil a souder sans panne.

Réglez la limitation de force de telle sorte que les
branches de la pince ne se déforment pas lorsque vous
la prenez en main. En cas de déformation trop impor-
tante, les corps de chauffe pourraient étre endommagés.
N’essuyez pas la panne a souder apreés la derniére
opération de soudure ! Le reste de soudure pro-
tége la panne a souder de I’oxydation et en allonge
ainsi la longévité.

Changement d’embout a dessouder

Les embouts a dessouder doivent étre remplacés en cas
d’'usure ou si vous souhaitez utiliser une autre forme de
panne a souder ou d’embout. Il est également possible de
changer les embouts a dessouder a chaud:

Eteignez la station de soudage car les corps de
chauffe sans embouts a dessouder peuvent atteindre
des températures de 800°C.

Servez-vous de brucelles a changement de panne
pour saisir la panne a dessouder puis retirez I'outil en
le tirant doucement vers I'avant (Fig. 1).

Posez les embouts a dessouder sur un support résis-
tant au feu.

Insérez les nouveaux embouts a dessouder a l'aide
des brucelles a changement de panne en les enfon-
¢ant jusqu‘a la butée et a I'encontre la force de serrage
du ressort puis orientez-les.

Réglez la limitation de force a I'aide de la vis moletée.

1 Option:

3ZT00164 Spitzenwechselzange
1 3ZT00164
3ZT00164

Tip exchanger
Pince a changement de panne




Ausrichten und Einstellen
der Entloteinsatze

Stellring auf den Entl6teinsatz aufschieben und anschlie-
RRend auf den Chip Tool stecken. Dabei muss der Fixierstift
am Stellring in den Kuhlkérper des Chip Tools einrasten.

Entléteinsatze zueinander ausrichten. Anschlieflend den
Stellring mit dem im Lieferumfang befindlichen Inbus-
schlissel fixieren.

Achtung:

Durch zu festes Anziehen der Fixierschrauben, kdnnen die
Heizkdrper beschadigt werden.

Entléteinsatz
desoldering inserts
Embout a dessouder

Stellring

Inbusschlissel

hexagon socket screw wrench

Clé coudée 6 pans

Einstellen auf die BauteilgroRe

Der Anschlag fur die Kraftbegrenzung des Chip Tools
wird Uber die Randelschraube 1 eingestellt. Dabei ist zu
beachten, dass sich die Entloteinsatze beim SchlielRen
des Werkzeugs bertihren, jedoch nicht verbiegen.
Anschliefend die Randelmutter 2 fixieren. Diese kontert
die Randelschraube 1 und verhindert damit das alleinige
Verstellen der Kraftbegrenzung.

Uber die Réandelschraube 3 kann der Offnungswinkel
des Chip Tool eingestellt werden. Diese Funktion ist sehr
sinnvoll bei eng bestlickten Leiterplatten.

Hinweis:

Bei langeren Arbeitspausen empfehlen wir durch Verstel-
len der Randelschraube (3) den Offnungswinkel méglichst
groR zu halten (Schonung des Federmechanismus).

adjusting collar set
Bague de réglage

Aligning and djusting the de-

soldering inserts on the Chip Tool
Push up the adjusting collar set on the desoldering insert,
and then connect it to the Chip Tool. The retaining pin on
the adjusting collar set must engage with the heat sink on
the Chip Tool.

Align desoldering inserts then fasten the adjusting collar
set using the hexagon socket screw wrench supplied.

Attention:

Overtightening the retaining screws may damage the
heating element.

Kihlkorper
heat sink
Dissipateur de chaleur

Adapting to the component size

The limit position for the force-limitation device in the Chip
Tool is adjusted using the knurled head screw 1. When
making this adjustment, be sure that when the tool is
closed, the desoldering inserts only touch one another
and do not bend.

Then fasten knurled nut 2. This counters knurled head
screw 1 and thus prevents self-adjustment of the
force-limitation device.

The opening angle of the Chip Tool may be adjusted
using knurled head screw 3. This function is extremely
useful for working with densely-populated printed circuit
boards.

Note:

When not using the Chip Tool for a long period of time,
please open the angle to its widest position using the
knurled head screw 3. Failure to do so will result in a slight
weakening of the spring mechanism.
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Fehlerdiagnose

Zwischen dem Messpunkt 1 und 2 sollten 8 Ohm (bei
kaltem Létkolben) und bis zu 25 Ohm (bei max. Tempera-
tur) Durchgangswiderstand messbar sein.

Ist kein Durchgang vorhanden, ist der Heizkorper defekt
und die Entl6tpinzette muss ausgetauscht oder repariert
werden.

Ist Durchgang vorhanden und der Fehler Iasst sich nicht
lokalisieren, geben Sie bitte Entlotpinzette und Versor-
gungseinheit zur Reparatur. Wenden sie sich dabei an
ihren Handler oder senden sie die Gerate direkt ans
Werk.

Ansicht von vorne

Anleitung fiir die Demontage

Abbildung der Steckerstiftanordung auf der Anschlusstiille.
Diagram of connector pin arrangement on connection
socket.

Représentation de I'ordre des broches dans la douille de
connexion.

Heizkdrper paarweise austauschen.
Replace heating elements in pairs.
Remplacer les corps de chauffe par paire.

Heizkoérperwechsel

Lotstation ausschalten und Anschlusstiille vorsichtig in
Pfeilrichtung (1) abziehen. Den Entloteinsatz wie unter
Punkt. 5.3 beschrieben abziehen (2).

Die Spitzenaufnahme mit dem Schlitzschlissel (3N472)
gegen den Uhrzeigersinn (3) herausdrehen und in Pfeil-
richtung (4) abnehmen.

Den Griff in Pfeilrichtung ca. 2 mm schieben (5).
Einhangehaken aus dem Tragerblech hinten anheben (6)
und in Pfeilrichtung (7) abnehmen.

Den Heizkoérper aus dem Steckkontakt ziehen (8) und
schrag in Pfeilrichtung (9) herausnehmen.

Die Heizkorper (042100J) nur paarweise austauschen.
Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.
Einbaulage der Blattfedern beachten, kurze Seite in
Richtung Steckverbindung.

Die Punkte auf der Unterseite der Anschlusstiille zeigen
die Steckerstiftanordnung fir das Aufstecken.

Abb. Steckerstiftanordnung
lllustration pin arrangement

lllustration de I'ordre des broches
de connexion

Fault diagnosis

The continuity resistance between measuring points 1
and 2 should be between 8 Ohm (at low temperature) and
25 Ohm (at max. temperature).

If there is no throughput, the heating element is defect
and the soldering iron or the desoldering tweezers has to
be exchanged or be repaired.

If there is continuity and the fault cannot be localised,
take the soldering iron, the desoldering tweezers and the
power supply unit for repair.

Use your dealer or send the device directly to the factory.

Front side

Changing the heating element

Switch off the soldering station and carefully pull off the
connecting sleeve in the direction of the arrow (1). Pull off
the de-soldering insert as described under point 5.3 (2).
Unscrew the tip receptacle with the slot key (3N472)
counterclockwise (3) and remove in the direction of the
arrow.

Push the handle approximately 2 cm in the direction of
the arrow (5).

Lift the hook out of the bearing plate from behind (6) and
remove in the direction of the arrow (7).

Pull the heating element out of the plug contact (8) and
remove diagonally in the direction of the arrow (9).

Only replace heating elements (042100J) in pairs.
Assemble in the reverse sequence.

Note the install position of the leaf springs — the short
side is in the direction of the plug connection.

The points on the lower side of the connection sleeve
indicate the pin arrangement for plugging in.

@ Alligner et le reglage des embouts
adessouder

Coulissez la bague de réglage sur 'embout a dessouder

puis insérez-le sur le Chip Tool.

La goupille d’arrét de la bague de réglage doit alors s’en-

clencher dans le dissipateur de chaleur du Chip Tool.

Réglez les embouts a dessouder I'un par rapport a l'autre.

Puis fixez la bague de réglage a l'aide de la clé coudée

6 pans jointe.

Attention:

En cas de serrage trop important des vis de fixation, les
corps de chauffe pourraient étre endommagés.

Ajustement a la taille du composant

La butée de limitation de force du Chip Tool se régle a
I'aide de la vis moletée 1 (fig. 9). Veillez ici a ce que les
embouts a dessouder se touchent lors de la fermeture de
I'outil, sans cependant se déformer.

Fixez ensuite I'écrou moleté 2. Ce dernier bloque la vis
moletée 1 et empéche ainsi que la limitation de force ne
se déregle.

La vis moletée 3 permet de régler I'angle d’ouverture du
Chip Tool. Cette fonction prend en particulier son sens
dans les travaux sur plaquettes de circuits imprimés
denses.

Note:

Lorsque vous n'utilisez pas le Chip Tool pendant une
longue période, veillez a ouvrir I'angle de la pincette au
maximal en utilisant la vis moletée 3. Le non respect de
cette consigne pourrait générer une faiblesse dans le res-
sortdu mécanisme.

Diagnostic d’erreurs

La résistance transversale mesurée entre les points 1 et
2 doit atteindre 8 ohms (fer a souder froid) et jusqu’a 25
ohms (a température maxi).

Si la continuité n’est pas assurée, le corps de chauffe est
défectueux et le fer a souder et/ou la pince a dessouder
doivent étre remplacés ou réparés.

Si la continuité est assurée et que I'erreur n’est pas loca-
lisable, merci de confier le fer a souder, la pince a des-
souder et I'unité d’alimentation au service de réparation.
Pour cela, adressez-vous a votre revendeur ou envoyez
les appareils directement a l'usine.

Vue avant

Déroulement du démontage

Einbaulage der Blattfeder kurze Seite oben.
Installation position of leaf spring with short side up.
Position de montage du ressort a lames, petit cété en haut.

Schlitzschlissel Best.Nr. 3N472
Slot key Order no. 3N472
Clé a fente, n° de commande 3N472

Changement de I’élément chauffant

Eteignez le poste de soudure et retirez prudemment la
douille de connexion dans le sens de la fleche (1). Retirez
l'insert a dessouder (2) comme décrit dans I'étape 5.3.
Dévissez le porte-pointes dans le sens contraire des
aiguilles d’'une montre (3) avec la clé plate (3N472) et
retirez-le dans le sens de la fleche (4).

Faites glisser la poignée dans le sens de la fleche sur
env. 2 mm (5).

Soulevez le crochet hors de la platine porteuse (6) et reti-
rez-le dans le sens de la fleche (7).

Retirez I'élément chauffant de la fiche (8) et retirez-le laté-
ralement dans le sens de la fleche (9).

* N’échangez les éléments chauffants (042100J) que par
paire.

» Rassemblez 'ensemble en ordre inverse.

» Observez la position des lames de ressort, coté court
vers la fiche de connexion.

* Les points sur la face inférieure de la douille de
connexion indiquent I'ordre de connexion des broches
de connexion.

Einbaulage Blattfeder
Leaf spring install position
Position de montage des lames de ressort



Chip Tool
Pinzas de desoldar

El

Chip Tool ha sido desarrollado para desoldar

componentes SMT. Ersa dispone para esta herramienta

de una amplia gama de puntas,
podra desoldar todos

con las cuales
los elementos constructivos

convencionales, de 0201 a PLCC 84.

@ Datos técnicos

Tension: 24 V/~
Rendimiento: PTC2x30W/280°C,2x20W/350°C
Tiempo de

calentamiento:
Peso:

depende de la punta
(sin linea de entrada) aprox. 75 g

Linea de entrada: 1,2 m altamente flexible,

Ejecucion:
1.

Puesta en servicio y
Instrucciones para desoldar:

resistente al calor

antiestatica segun las normas
MIL-SPEC/ESA

iLeer a fondo las instrucciones de servicio y las ins-

trucciones de seguridad!

. Antes del calentar, controlar la fijacién de la punta de

soldar: La punta debe dar con el cuerpo.

. Antes de desoldar, limpiar los restos de estafio de

la punta en la esponja humedecida. Esto previene
la contaminacion de la union de soldadura con res-
tos de flux u oxidos de estafio. Pre-estafiar la punta
antes de desoldar incrementa la transferencia de
calor y reduce el tiempo del proceso.

. Caliente el Chip Tool y acerque con cuidado las pun-

tas de desoldadura a la unién de soldadura.

. Cuando el estafio se funda en su totalidad, extraiga

el componente de la tarjeta y coléquelo en la base
metalica.

Atencion:

La punta del soldador se calienta hasta 450°C (842°F).
Deben sacarse de la zona operativa del soldador
todos los objetos, liquidos y gases combustibles. No
poner la punta de soldadura en contacto con la piel ni
con materiales sensibles al calor. Al no utilizar el sol-
dador, colocarlo dentro del soporte correspondiente.
No golpear el soldador contra objetos duros, ya que el
calentador ceramico es fragil. No quitar los residuos
de soldadura de las puntas desoldadoras!

Antes de utilizar el soldador debe comprobarse que
las puntas de soldeo estén insertadas hasta el tope.
No utilizar el soldador nunca sin punta.

Ajustar el limite de fuerza de tal manera que, al aga-
rrar la pieza, no se tuerzan los lados. Si se tuercen los
elementos calentadores en exceso, pueden deterio-
rarse.

Después de la ultima accion de soldar, no limpiar
de nuevo la punta del soldador. El resto fundido
protege la punta del soldador de la oxidacion, pro-
longando de esta forma su vida util.

Cambio de la pieza para desoldar

La punta del soldador y las piezas de desoldar deben
cambiarse cuando estén desgastados o cuando se
desea otra forma para la punta del soldador o las piezas
de desoldar. Cambiar la punta del soldador o las piezas
de desoldar también es posible en caliente:

Desconectar la estacion de soldeo, ya que los elemen-
tos calentadores pueden alcanzar una temperatura de
800°C si no hay piezas de desoldar puestas.

Coger la pieza para desoldar con las pinzas para
cambiar de puntas y deslizarla cuidadosamente hacia
delante (fig. 1).

Depositar las piezas para desoldar calientes encima
de una base incombustible.

Las demas piezas para desoldar se insertan y alinean
con las pinzas para cambiar de puntas hasta el tope,
en contra de la fuerza de sujecion del resorte.

Ajustar el limite de la fuerza mediante el tornillo mole-
teado.

!

Chip Tool
Pinzetta per dissaldare

I Chip Tool & stato specificamente studiato per la
saldatura a stagno di componenti SMT. Per l'uso di
questo strumento, la Ersa mette a disposizione un vasto
assortimento di punte, grazie al quale potrete dissaldare
tutti i tipi di componentistica comunemente in uso, da
0201 a PLCC 84.

@ Caratteristiche tecniche

Alimentazione: 24 V~

Potenza:

PTC 2x30W/280°C,2x20W/350°C

Tempo di

riscaldamento:

a seconda del tipo di punta

Peso: (senza cavo) ca. 75 g

Cavo di ali- 1,2 m altamente flessibile,
mentazione: resistente al calore

Modello: antistatico in conformita allo standard

MIL-SPEC/ ESA

Messa in funzione e

Avvertenze per ladissaldatura

1.

Leggere completamente le istruzioni per I'uso e istru-
zioni di sicurezza!

2. Prima di riscaldare si raccomanda controllare la posi-

zione della punta: Spingere le punte fino all’arresto.

3. Prima di dissaldare, pulire leggermente gli inserti dis-

saldanti sulla spugna unumidita. Questo previene di
contaminare con lega ossidata o residui esausti di
flussante i giunti di saldatura.Inoltre prestagnare leg-
germente gli innesti di dissaldatura con della nuova
lega in modo da migliorare il trasferimento di calore e
ridurre i tempi di dissaldaturra.

4. Riscaldare il Chip Tool e portare attentamente le

punte di dissaldatura sui giunti di saldatura.

5. Appena i giunti di saldatura rifondono, rimuovere il

componente dal PCB e posizionarlo sulla piastra di
raffreddamento.

Attenzione:

La punta si riscalda fino a 450°C (842°F). Rimuovere
dall’area di lavoro del saldatore tutti gli oggetti, i liquidi
o i gas infiammabili. Non mettere la punta a contatto
con la pelle o con altri materiali sensibili al calore.
Tenere sempre il saldatore collocato sull'apposito sup-
porto quando non viene utilizzato.

Non far urtare il saldatore contro oggetti duri, poiché il
corpo riscaldante in ceramica é fragile. Non rimuovere
i residui di lega dalle punte di saldatura/dissaldatura!
Prima di utilizzare il saldatore, verificare che la punta
sia montata correttamente (ben inserita fino in fondo).
Non usare mai il saldatore senza punta.

Regolare il limitatore di forza in modo tale che i bracci
della pinza non si pieghino quando afferrano il compo-
nente da trattare. Un’incurvatura eccessiva puo dan-
neggiare i corpi riscaldanti.

Non ripulire la punta al termine dell’ultima salda-
tura! Lo stagno residuo protegge la punta dall’os-
sidazione prolungando cosi la sua durata.

Sostituzione degli inserti per dissaldatura

Le punte e/o gli inserti per dissaldatura devono essere
sostituiti quando sono usurati o quando si desidera
usare un’altra punta o un inserto con un’altra forma. La
sostituzione delle punte e/o degli inserti per dissaldatura
€ possibile anche a caldo:

Opcion/Opzione:

3ZT00164 Pinza para cambiar de punta
3ZT00164 Pinza per la sostituzione delle punte
3ZT00164 Knewwu onsi 3aMeHeHMUs1 rofloBKun

Spegnere la stazione saldante, poiché i corpi
riscaldanti possono raggiungere, privi di inserti per
saldatura e dissaldatura, temperature di 800 °C.

Afferrare la punta/linserto per dissaldatura con
'apposita pinzetta per la sostituzione delle punte e
tirarla delicatamente in avanti per estrarla (Fig. 1).

Posare la punta calda / gli inserti per dissaldatura su
una superficie resistente al fuoco.

Con la pinzetta per la sostituzione delle punte, mettere
un’altra punta / un altro inserto per dissaldatura,
contrastando la forza di chiusura della molla fino al
completo e corretto inserimento, quindi raddrizzarli.

Inserire il limitatore di forza usando la vite a testa
zigrinata.

nasanbHMKa

Chip Tool

TepmMmonuHueT
TepMONUHLUET  CKOHCTPYyWMpOBaH  CrneuuanbHo  ANns
[eMOoHTaxa SMT KOMTMOHEHTOB. MpoduneHble

Hacagkv Ersa no3sonstoT BbiNavBaTb LUMPOKUA CMEKTP
KOMMOHEHTOB - OT 4unoB pas3mepa 0201 go mukpocxem
B kopnyce PLCC 84.

HanpsixeHue:
PaGoyas MoLHOCTb:

Bpewms pasorpesa:

g3

TexHMueckKkue gaHHble

nepemeHHoe, 24 B

2 x 30 Bt npu 280 °C,

2 x 20 Bt npu 350 °C
3aBWCUT OT BUAA Hacadok

Bec: npubnuanTensHo 75

Kabenb: aHTUCTaTU4ECKU
ynbTparnbkmn, anuHa 1,2 m

KoHcTpykums: aHTUcTaTn4eckue matepuansl

cornacHo MIL-SPEC/ESA

MopgroroBka Kk pabore n
PekomMmeHgauMm no BbiNnavuBaHMUIO:

. BHMMaTenbHO 1 NONHOCTLIO NpoYUTaNiTE UHCTPYKLMIO
no aKkcnnyarauum.

2. Tepen HarpeBOM MHCTPYMeEHTa yAOCTOBEPLTECH, YTO

naanbHble Hacaakn yCTaHOBMEHbI BEPHO N 3a4BUHY-
Tbl NAOTHO OO ynopa.

3. lMepen BbinavBaHWeMm MPOTPUTE Hacagku O Brax-

HYI0 YMCTSILLYIO TyBKY, YTOBbI CHSITb C HUX OKUCHIbI U
LWwnakv oT npeALwecTBylowen nanku. 3atem HaHecu-
Te CroWi CBEXEero npunosi Ha paboune rpaHu Haca-
00K Anst obecneveHnss BbICOKOW TennonpoBOAHOCTU
Mexay BblBOZaMU MUKPOCXEMbI U, Kak criegctsue,
COKpalleHUsi BpeMeHun ee [feMoHTaxa. C Ton xe
Lenbio 1 BbIBOAbI MUKPOCXEMbI MOXHO 3aKOPOTUTb
Mexay coboi pacnnasneHVeM MpPOBOSIOYHOIO Mpu-
nosi.

4. AKKYpaTHO W NNOTHO MNpucroHuTe paboyne rpaHu

OEeMOHTaXHbIX HacafoK TepMOnuHUeTa K OBbekTy
BbINavmBaHus.

5. MNocne nonHOro onnaBneHUs NpUMNosi Ha BCEX BbIBO-

fax CHUMUTE BbiMasiHHbIA OOBLEKT C NevaTHo nnatbl
1 OMyCTUTE Ero Ha TePMOYCTONUMBYIO NOAKMAAKY.

BHumaHue!

Kano nasinbHuMka MoxeT HarpeBaTbcs Ao 450°C.
Ynanute Bce roproune o6BbEKTbI, KUAKOCTM U rasbl U3
paboueli 30Hbl. He nprkacanTech nasnbHbIM Xanom K
KOXe 1 MobbIM TEPMOYYBCTBUTENBHLIM MaTepuanam.
B nepepbiBax mMexay Mcnonb3oBaHWeM nomMellante
NasinbHYK TOMbKO B CreumanbHy NoacTaBKy-AepKa-
Tenb.

He ypapsainTte nasnbHWKOM ¥ TEPMOMNVHLETOM O TBEp-
Able npeaMeTbl ANs CTpAxvBaHUa npunos. He ctps-
XvBaWiTe yaapamu ocTaTku NpUnosi ¢ nasinbHbIX xan /
Hacanok!

Mepen wcnonb3oBaHWeM WHCTpyMeHTa ybeguTecs,
YTO Xano M Hacagku NpPaBUMbHO YCTAHOBMEHbI W
3a[1BMHYTbI A0 ynopa.

Hukorga He BknovanTe NasnbHbIA MHCTPYMEHT 6e3
nasnbHOro xana

He npunaraite W3nuLLIHIO CUIy NpU 3axBaTe KOM-
NOHEeHTa TepMONWHLIETOM BO u3bexaHue usrmba ero
OMOPHbIX CErMEHTOB; OTPEryNUPYNTe OrpaHnYnTenb-
HbIi BUHT TEPMONUHLETa.

He npoTupaiite ano nocne nocnegHen nauku!
OcTaTku NpuUNosi NpefoXPaHAT Kano OT oKucne-
HUSA B OXNaXXAEHHOM COCTOSIHUW.

3ameHa naanbHbIX XXarl U HAacagok

)Kano wmwukponasnbHMKa W Hacagku TepMmonuHueTa

MEeHAT

npy  MporopaHuu  MnM  HeobxoaMmocTu

Mcrnonb3oBaHus xana / Hacagok apyroro tuna. 3ameHa
MOXET BbITb NpoM3BeaEHa AaXe B HArPETOM COCTOSIHUM,
HO 06513aTenbHO NPY BbIKIOYEHHOW NasNbHOW CTaHUMK.
Mpoueaypa Takosa:

BblkntounTe  CcTaHuMio, MOCKOMbKY — Temnepartypa
HarpeBaTenbHOro arnemeHTa Ge3 xana unuM Hacagok
MoxeT gocturaTtb 800°C.

3axMuTe Kano wnuM  Hacadky — kpyrnorybuamu,
OCTOPOXKHO MOTSHUTE Bneped v cHumuTe (puc. 1)

MomecTuTe ropsiiee kano WM Hacagky Ha

OrHeynopHy NoAKNazAKy Unu B Aepxarterb.

C nomoLLbto KpyrrorybLes BCTaBsTe APYroe Xaro unm
Hacaaky ABMXEHMEM [0 ynopa, a 3aTeM BbIPOBHSINTE.
Mocne 3ameHbl HacagoK TEPMOMUHLETa OrpaHuysTe
€ro X0 C MOMOLLbIO BUHTA.




Ajuste de las piezas para desoldar
en el Chip Tool

Deslizar el anillo de ajuste sobre la pieza para desoldar y
colocarlo seguidamente sobre el Chip Tool.

Para ello, la espiga de fijacion del anillo de ajuste debe
enclavarse en el elemento refrigerador del Chip Tool.
Alinear las piezas para desoldar entre si. Fijar seguida-
mente el anillo de ajuste con la llave de hexagono interior
que se suministra con el articulo.

Atencion:

Si se aprietan los tornillos de ajuste con demasiada
fuerza, pueden deteriorarse los elementos calentadores.

Pieza para desoldar
Inserto per dissaldatura

Llave de hexagono interior
Chiave a brugola

Ajuste al tamaiio de las piezas

El tope para la limitacién de la fuerza del Chip Tool se
ajusta mediante el tornillo moleteado 1. Para ello debe
procurarse que las piezas para desoldar entren en con-
tacto al cerrarse la herramienta, aunque no se tuerzan.
Fijar seguidamente la tuerca moleteada 2. Esta se opone
al tornillo moleteado 1y evita de esta forma que la limita-
cién de la fuerza se reajuste de forma auténoma.

A través del tornillo moleteado 3 puede ajustarse el
angulo de abertura del Chip Tool.

Esta funcion es muy (til en el caso de que los circuitos impresos
estén equipados de forma muy apretada.

Nota:

Cuando no se use el Chip Tool durante un periodo largo
de tiempo, por favor abrir el angulo lo maximo posible
usando el tornillo fijador 3.

No hacer esto, debilitara ligeramente el mecanismo.

Diagnostico de errores

Entre el punto de medicién 1 y el 2 deberian medirse
8 ohmios (con el soldador en frio), y hasta 25 ohmios
de resistencia al paso de la corriente (a la temperatura
max.).

Si no hay paso de corriente, es que el calentador es
defectuoso y debe cambiarse el soldador o las pinzas
de desoldar. Si existe paso de corriente, pero no puede
localizarse ninguna averia, sirvase enviar el soldador,
las pinzas de desoldar y la unidad de alimentacion al
taller para que lo reparen. Para ello, puede dirigirse al
concesionario o enviar los aparatos directamente a
fabrica.

Vista por delante

Procedimiento de desmontaje

Figura de la disposicion de las espigas enchufables en el
manguito de conexion.

Schema raffigurante la disposizione degli spinotti sul bec-
cuccio di raccordo.

Cambiar los elementos calentadores siempre
emparejados.

Sostituire gli elementi riscaldanti in coppia.

El cambio del cuerpo térmico

Apagar la estacion de soldadura y retirar cuidadosa-
mente la vaina de conexion en la direccién mostrada por
la flecha (1). Retirar la pieza de desoldadura (2).

Girar el portapuntas y la llave de ranura (3N472) en sen-
tido antihorario (3) y retirarlos en la direccion mostrada
por la flecha (4). Correr el mango aproximadamente 2
mm en la direccion mostrada por la flecha (5).
Desengancharlo del soporte levantandolo en la parte
posterior (6) y retirarlo en la direcciéon mostrada por la
flecha (7).

Tirar el cuerpo térmico del contacto (8) y retirarlo oblicua-
mente en la direccion mostrada por la flecha (9).

Sustituir siempre los cuerpos térmicos en pares
(042100J).

El montaje se lleva a cabo en orden inverso.

Tener en cuenta la posicion de montaje de las balles-
tas, con el lado corto hacia el contacto.

Los puntos en la parte inferior de la vaina de conexiéon
muestran la manera en que se deberan insertar las
espigas.

llustraciéon de como insertar las espigas
Figura della disposizione degli spinotti
Cxema KOHTaKToB

Anillo de ajuste
Anello di arresto

Montaggio degli inserti per
dissaldatura sul Chip Tool

Far scorrere 'anello di arresto lungo l'inserto per dissal-
datura e infine premerlo sul Chip Tool.

La punta di fissaggio presente sull’anello di arresto dovra
inserirsi a incastro nel corpo di raffreddamento del Chip
Tool. Allineare tra di loro gli inserti per dissaldatura. Infine,
fissare I'anello di arresto con la chiave a brugola fornita
in dotazione.

Attenzione:

Stringere eccessivamente la vite di fissaggio puo dann-
eggiare gli elementi riscaldanti.

Elemento refrigerador
Corpo diraffreddamento

Regolazione a seconda delle dimensioni
del componente da trattare

L’attacco per il limitatore di forza del Chip Tool si regola
mediante la vite a testa zigrinata 1. In questa opera-
zione occorre fare attenzione che, quando si chiude lo
strumento, gli inserti per dissaldatura si tocchino senza
tuttavia piegarsi. Fissare infine il dado zigrinato 2. Il dado
tiene ferma la vite 1 ed evita cosi che il limitatore di forza
si sposti dalla sua sede. Mediante la vite a testa zigrinata
3 e possibile regolare I'angolo di apertura del Chip Tool.
Questa funzione ¢ di grande utilita se si lavora su circuiti stam-
pati montati in spazi molto ristretti.

Nota:
Quando non si usa il Chip Tool per un lungo periodo, &
consigliabile portare le pinze nel punto di massima aper-
tura usanto la vite di regolazione 3 per evitare il logora-
mento del meccanismo.

1 | 3
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Individuazione dei guasti

Tra i valori di misurazione 1 e 2 si dovrebbe misurare una
resisitivita pari a 8 Ohm (a saldatore freddo) e fino a 25
Ohm (alla temperatura massima).

Se il flusso di corrente non & presente, il corpo riscaldante
€ guasto e occorre sostituire il saldatore e/o la pinzetta
per dissaldare.

Se il flusso di corrente viene rilevato e non si riesce a
localizzare il guasto, vi preghiamo di portare il saldatore,
la pinzetta per dissaldare e l'unita di alimentazione in
riparazione. Rivolgetevi in tal caso al vostro fornitore
oppure spedite le apparecchiature direttamente allo
stabilimento di produzione.

Vista frontale

Sostituzione degli elementi riscaldanti

Spegnere la stazione di saldatura ed estrarre con cautela
la guaina di collegamento nella direzione della freccia (1)
Estrarre la punta del dissaldatone (2).

Svitare in senso antiorario l'alloggiamento delle punte
con la chiave ad intaglio (3N472) (3) e rimuoverlo nella
direzione della freccia (4). Spingere I'impugnatura di ca. 2
mm nella direzione della freccia (5).

Sollevare posteriormente il gancio dalla lamiera portante
(6) e rimuoverlo nella direzione della freccia (7). Stac-
care I'elemento riscaldante dal contatto ad innesto (8) ed
estrarlo in modo inclinato nella direzione della freccia (9).
« Sostituire gli elementi riscaldanti (042100J) sempre a
coppie.

Per il montaggio ripetere le operazioni in sequenza
inversa.

Fare attenzione alla posizione di montaggio delle molle
a balestra, il lato corto deve essere rivolto verso il colle-
gamento a spina.

| punti sotto alla guaina di collegamento illustrano la
disposizione degli spinotti.

YcraHoBka Hacanok B Chip Tool

HapeHbTe waiibbl-chukcaTopbl HAa NapHble Hacagku Ans
BbiNaMBaHWs, MOCMEe Yero BCTaBbTE UX B TEPMOMUH-
uet Chip Tool Tak, 4Tobbl Waba ¢ KpenexHblM BUHTOM
NNoTHO npunerana paguatopy. BelpoBHsITe Hacagku no
NOMOXEHNIO N 3aXKMUTE BUHTbI LUECTUrPAHHBLIM KITHOYOM.

Apantaums K pa3mMmepy KOMNMOHEHTOB

CTeneHb AOMYCTUMOrO COMMXEHWUS HacagoK TEePMOMUH-
ueta Chip Tool perynupyetca BUHTOM (nosvums 1) Tak,
4TOGbI NPV MOMHOCTBIO CXXAaTOM MUHLIETE TPaHN Hacadok
efBa Kacanucb Apyr Apyra, a He JaBunu Apyr Ha gpyra
00 BNMoTb u3rmba onop, u 3adukcupyiTe pudneHyo
ranky 2. MNpeaenbHblii pasmax Hacagok npu packpbITUn
TepMonuHLUEeTa perynmpyetcst BUHTOM 3. Takne BO3MOX-
HOCTM aganTaumm ocobeHHO LieHHbl npu pabote ¢ KoM-
NMOHEHTaMW Ha NeYaTHbIX nnaTax ¢ NIOTHOW HaBUBKO.

MpumeuaHune:

korga Chip Tool He ncnonb3ayeTcsi NPOACIKUTENBHOE BPEMS],
pasBoaMTE €ro CErMeHTbl. Ha MakCUMarmbHYH LUMPUHY C
MCNONb30BaHWEM BUHTa 3. TO NO3BONUT NPYXMHaM Aonblie
COXPaHATb NEePBOHAYanbHY YNpyrocTb.

JAuarHocTuka u ycTpaHeHue HeMcrnpaBHOCTEn

OnekTpuyeckoe COnpoTUBIEHNE HarpeBaTenbHOro
anemeHTa nasinbHuka Micro Tool u TepmonuHueTa
n3mepsieTca Mexay BoiBogamu 1 v 2 witekkepa

OOMKHO  coCcTaBnsaTb  npubnuamtensHo 8 Om  npwu
KOMHaTHOW Temnepatype u 25 Om npu MakcumarbHON
Temneparype Harpesa.

CMU  COMPOTUBMNEHUE HAXOAUTCH BHE  [OMYCTUMbIX
3Ha4YeHWN, HarpeBaTerbHbIA ANEMEHT CrieayeT 3aMeHNUTb.
Ecnu e conpoTuBneHne B HOPMeE, HO Xaro nassbHUKa
WNW  Hacagku TepMoOnuHUETa He HarpesawTcs [0
Tpebyemol Temnepatypbl, 06paTUTECH K MOCTaBLUMKY AN
pEMOHTa unM 3ameHbl ynpaensitowero 6noka nasnbHON
cTaHuuu.

Pa36opka TepMonMHLEeTa NO Wwaram

El resorte plano se instala con el lado mas corto dirigido
hacia arriba.

Attacco della molla a balestra lato corto in alto.

Llave ranurada, n° de pedido 3N472
Vite a taglio codice 3N472

MUHCTpYyKUMA No 3ameHe
HarpespaTeJsibHbIX 3JIEMEHTOB

Ha OTKMYEeHHOM WHCTPYMEHTE OCTOPOXHO CTSIHUTE
KOXYX B HanpaeneHuu ctpenku (1).

BbIHbTE Hacagku Anst BbinaneaHus (2).

OT1BUHTUTE KIto4oM (3N472) anemeHTbI (3) NPoTUB Yaco-
BOW CTPENKWN N CHUMWUTE B Hanpasnexuu (4).

MpoTSiHUTE PYKOATKM MPUMEPHO Ha 2 cM B HanpaeneHuu (5).
OcBoboauTte 3auen (6) U CHUMWUTE PYKOATKWM B Hanpas-
nexHum (7).

BbIHbTE HarpeBaTenbHbIN ANeMeHT 13 pasbema (8) u yaa-
nuTe No AvaroHanu B HanpasneHum (9).

+ 3ameHuTe obs3aTenbHo oba HarpeBaTenbHbIX ane-
MeHTa (apTukyn napbl 042100J).

C6opky npousseaunte B 06paTHOM rnopsiake.

ObpaTtnte BHUMaHWE Ha MO3ULMKO NIOCKUX MPYXUH —
KOPOTKOW CTOPOHOW B HanpaBneHnn pasbemMa.
MapK1poBKOW Ha HUXKHEW CTOPOHE KOXYyXa MOSICHAETCS
cxema KOHTaKTOB.

Posicion de montaje de las ballestas

~  wmm ———  Posizione di montaggio delle molle a balestra

MMo3numa NNOCKNX NPYXunH
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