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Abb. 2/Fig. 2
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1 Dichtstopfen hinten 4 Lotsammelfilter 1 * Backsealingplug 4 Solder collection filter
2 Partikelfilter 5 Dichtstopfen vorne 2 Particlefilter 5  Front sealing plug
1 RacHathahillar T Rasidial ealder rontainar
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1.- Introduccién

Gracias por elegir esta estacion de soldadura de ERSA. Le recomendamos que utilice
este equipo para desoldadura de componentes dafiados en uniones de una o dos caras 0
en circuitos impresos.

Las caracteristicas de este equipo hacen que obtenga la mayor capacidad desoldadora,
ergonomia y facil manejo.

Por ejemplo, las puntas intercambiables y la extraccion directa de la soldadura residual
por medio de un sistema integrado permite alcanzar un nuevo estandar en su clase.
Otra ventaja, es el hecho de que la aspiracion es inmediata con solo apretar el boton del
mando.

Todos los componentes tienen superficie antiestatica.

1.1 — Contenido suministrado

Compruebe que recibe la caja completa. Esta comprende:

Unidad compresora CU 100 A
Prefiltro

Soporte con esponja
Desoldador X-Tool

Fuente principal

Aguja limpiadora

Contenedor para sobrante de
soldadura

Conjunto de filtros (10 uddes)
Filtro (10 uddes)

Cepillo limpiador 3N412
Manual de instrucciones

2.- DATOS TECNICOS

Unidad Compresora VU 100 A
Prefiltro

Soporte con esponja
Desoldador X-Tool

Fuente principal

Aguja limpiadora
Contenedor para sobrante de
soldadura

Conjunto de filtros (10 uddes)
Filtro (10 uddes)

Cepillo limpiador 3N412
Manual de instrucciones

Compresor CU 100 A
Voltaje / potencia:
230V, 50Hz, 45W;115V, 60Hz,50W

Nivel de ruido: 55 db(A) aprox.
Peso: 1.25 Kg aprox.
Aspiracién ltima: 800 mbar aprox.
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Flujo: 4.5 I/min aprox.
Disefio: Antiestatico

Herramienta desoldadora X-TOOL

Voltaje 24 V
Rango calor: 260W
Tiempo: en funcion de la punta
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Compresor VU 100 A

Voltaje / Potencia

230V,50Hz, 5W;115V,60Hz,5W
Compresor de aire: max. 6 bar, min. 4 bar
Peso: 550 gr.

Aspiracion dltima; max. 900 mbar.
Consumo de aire: 11.5 litros estandar
(operacién constante)

Disefio: Antiestatico

Resistencia: 2, 60W cada una (a 350° C)

Medidas de temperatura:
Ni-CrNi Termopar
Comienzo aspiracion: 800 mbar.

Distancia desde mango a la punta: 70 mm aprox.

Disefio: Antiestatico

3.- INFORMACION DE SEGURIDAD

Lea las instrucciones antes de utilizar

4.- FUNCIONAMIENTO

Compresor CU 100 A

e Coloque el interruptor a 0

e Conecte el prefiltro (fig. 1/n° 13) en la conexion de aspiracion (VAC) de la

unidad CU100A
Unidad de Ventilacién VU 100 A

e Coloque el interruptor a 0

e Conecte el compresor de aire a la toma. Puede utilizar conexiones estandar
calibradas o conectores de toberas. Empuje la toma o la tobera a la conexion.
Para interrumpir la conexion, tire del anillo.

e Conecte el prefiltro (fig. 1/ n® 13) en la conexiédn de aspiracion (VAC) del

VU 100 A

ERSA X-TOOL
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Importante:

Utilice solo aire comprimido limpio de aceite.
La unidad de mantenimiento con filtros y control
de presion debe conectarse en la unidad

Abb. 5/Fig. 5

Herramienta desoldadora X-TOOL

Abb. 6/Fig. 6

Soporte A 44

Fije el soporte desde abajo y deslicelo con un
suave movimiento hasta insertar las
conexiones sobre los anclajes. Apriete los
tornillos incluidos.

Humedezca la esponja con agua destilada

Compruebe que los filtros (fig2/n°4) y el filtro
particular (fig2/n°2) estan fijados en el
contenedor de residuos (fig2/n° 3)

Asegurese de que el contenedor de residuos
queda insertado en la herramienta desoldadora
(fig2/n° 3)

Compruebe que la punta que desea utilizar
esta insertada (fig 4/ n° 4)

Para evitar errores, asegurese de que tanto el

componente como la punta del desoldador, el contenedor de residuos, la tobera y
los filtros estan conectados antes de accionar la entrada de aire.

e Situe el desoldador en el soporte (fig 6)

e Conecte la herramienta a la unidad central (fig 1/ n® 4) (puede ser tanto una
DIG2000 o una MICRO-CON 60 jA)

e Conecte la toma de aspiracion (fig 1 n® 12) al prefiltro (figl/n°® 13)

Después de haber realizado estos pasos, (en el display apareceran brevemente todos

los elementos a la vez), la temperatura actual de la punta desoldadora se mostrara.

Ahora puede trabajar con la estacion.

ERSA X-TOOL
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e Enchufe las tomas principales (figl/n° 3) en el CU100 Ay VU 100 A

e Presione en interruptor de puesta en marcha (Fig1/n°® 11) del la unidad de
aspiracion y la unidad de control

e Marque el temperatura de trabajo deseada en la unidad de control. La
temperatura debera estar generalmente entre 270°C y 350 °C

Importante:

Compruebe siempre antes de usar el equipo
que los filtros estan instalados y que son de
ERSA.

5.- DESCRIPCION DE OPERACIONES

5.1.- Seleccion de temperaturas
Selecciones siempre la menor temperatura posible de desoldado para su trabajo. Una
temperatura excesivamente alta dafiara los componentes y los circuitos impresos de la
tarjeta.

Consejos generales:

Circuitos impresos (PCBs) y componentes pequefios................. 270 °C aprox.
PCBs posicionados SODIe UNa Cara..........cocuereeeereerieerieseeseeneens 270 — 300°C aprox.
PCBs posicionados en multiples Caras...........ccocvverererenerenenen, 300 — 330° C aprox.

Componentes de gran tamarfio y posicionados en multiples caras..350°C aprox.
5.2.- Seleccion de Puntas

Estan disponibles varias puntas para desoldadura con diferentes didametros. El perfil de
las puntas de ERSA casa con el menisco de la unién de soldadura, de manera que
garantiza una Optima transferencia de calor. Seleccione el didmetro interior de la punta,
de forma que exista un pequerfio anillo de ajuste de entre 0.1 a 0.2 mm entre la union a
desoldar y el extractor.

5.3 .- Cambio de puntas

La punta desoldadora (fig 4/n° 5)se pueden sustituir utilizando el soporte para puntas de
el soporte de herramienta. Para ello, coloque la punta en uno de los huecos del soporte
de punta. Con una mano mantenga el soporte para puntas en su lugar, y con la otra tire
de la herramienta desoldadora hasta soltar la punta. Ahora inserte la punta requerida en
el inductor de calor (fig 4/n° 4)
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5.4 .- Desoldadura

Para realizar la desoldadura, coloque la punta del desoldador sobre en objeto en
cuestion y espere unos segundos hasta que la union del componente al circuito quede
disuelta. Entonces, presione el boton (figl /n° 6) para activar el aspirador en la punta.
Esto provoca que la soldadura sea succionada, a través de la punta de soldadura, hasta el
contenedor de residuos.

6.-ERRORES Y SOLUCIONES

6.1.- Inadecuada potencia desoldadora
Ver cap. 7.1.- FILTROS
6.2.- La bomba CU 100 A se reinicia constantemente
El sistema de aspiracion no es correcto. Compruebe las conexiones
6.3.- La bomba CU 100 A no arranca
¢ Esté la estacion encendida (fig. 1 /n11)? Compruebe la conexion eléctrica y los
fusibles de la CU 100 A (ver datos técnicos).

6.3.1. — VU100A se enciende frecuentemente.
Fallo en el sistema. Compruebe las conexiones.

6.3.2. — VU100A no funciona correctamente, hay aspiracion.
Presion insuficiente. Compruebe la presion del aire y reajustela si fuese necesario.

6.3.3. — VU100A no funciona correctamente y no hay aspiracion.
No hay corriente. Compruebe el fusible debajo del enchufe de conexion en el lateral de
la unidad, reemplacelo si fuese necesario.

6.3.4. — VU100A enciende pero no se apaga automaticamente.
Se nota entrada de aire pero no aspira. Por favor contacte con su distribuidor local de
ERSA.

6.4. — La punta desoldadora no se mantiene caliente.
¢Esta la unidad de control encendida y esta encendida la luz de encedido? (fig. 1/n°11)
Compruebe la conexion eléctrica y el fusible de la unidad de control (ver datos
técnicos).

6.4.1. — Comprobacion de resistencias.
Compruebe las dos resistencias (fig. 1/n°3) si la punta

desoldadora no mantiene el calor a pesar de que la unidad
de control esté funcionando. Para ello utilice un medidor

|
/} Heizelement/
/' heating element
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de ohmnios para dirigir una medicion sobre el conector desconectado de la
herramienta.(fig 1 /n° 2)

Siga este diagrama para realizar la medicion:

Los valores de medida solo se aplican a resistencias frias (20°C aprox.)

Los elementos de calor estan OK si la resistencia en la zona es de 2 Ohm.

Un elemento calentador esta defectuoso si la resistencia en la region es de 4 Ohms.

Los dos elementos calentadores estan defectuosos si la resistencia es superior a 6 Ohms.

Importante:

Solo técnicos autorizados pueden llevar a cabo
reparaciones en la unidad central. EXiste riesgo
de darfio para personas sin conocimientos en
reparaciones.

Proceda como se describe en el cap. 6.4.3. si necesita cambiar el elemento de calor.

6.4.2.- Comprobacion del Termopar
Un indicativo de que el termopar esta defectuoso es Gnicamente un descenso en la
temperatura. Un indicativo de que el termopar esta roto, es la lectura de un valor
nominal alto a pesar de que la punta no esté caliente. En ambos casos, el termopar debe
ser reemplazado.
El sensor termopar y el elemento de calor se suministran como un conjunto, por lo que
deben cambiarse como los dos como un juego completo. Proceda como se muestra en el
capitulo 6.4.3..

6.4.3.- Cambio del sensor termopar y elementos de calor
Apague la unidad (figl / n°®11) y desconecte la herramienta desoldadora (figl/ n° 2)
Importante:
Deje que la unidad se enfrie unos minutos
Extraiga la punta de la herramienta
Extraiga el contenedor de residuos (fig 1/ n° 8)
Desplace la valvula presionando el cierre (fig 4/n° 1)
Utilice un destornillador TORX 6 para abrir la carcasa (fig 4/n°2) (2 tornillos en el
frontal y 2 tornillos en la parte superior.
Extraiga la mitad del mando (fig. 4/n° 3)sobre la que esté el cierre. (fig. 4/n° 1)
Realice una nueva medicion de los elementos de calor (fig. 4/n°6) para detectar que
elemento esta defectuoso.
Desconecte las lengietas de los conectores (fig4/ n° 3) del elemento dafiado. Tenga en
cuenta que si cambia la conexion con el termopar conectado, tendra que curvar el
termopar para que encaje en su posicion. (fig 4/ pos7)
Deslice la conexidn del calentador sobre el chip (fig. 4/n°5) y retire completamente en
ensamble
Inserte el nuevo calentador en orden inverso. Asegulrese de reconectar las conexiones
eléctricas correctamente.(fig 3)
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Después de cambiar el termopar, debe presionarlo para que vuelva a su posicion
(figd/n°7) utilice un destornillador o una herramienta similar para ello.
Importante: no golpee el termopar ni lo doble en angulos agudos.

Si encuentra problemas en esta operacion, envie la unidad a su distribuidor o
fabricante.

7.- MANTENIMIENTO

7.1.- Filtros
Una sefial de que los filtros necesitan cambiarse, es que disminuya la potencia del
desoldador. Esto significa que se reduce el flujo y en algunos casos puede realizarse una
aspiracion defectuosa del los residuos de soldadura.
Limpie los conductos de soldadura son la punta limpiadora suministrada si disminuye la
potencia del flujo de aire. Compruebe y cambie los filtros si el resultado no fuese el
adecuado. El proceso se describe en el apartado 7.2. Hay un fallo en el sistema de
aspiracion si la potencia del desoldador continua siendo defectuosa incluso tras el
cambio de los filtros. Compruebe todas las conexiones a las que tenga acceso.

7.1.1- Extraccion del contenedor de residuos
Importante: Extraiga la punta desoldadora antes de extraer el contenedor de residuos.

El contenedor de residuos esta integrado en el mango de la herramienta. Para extraerlo,
coloque el pulgar sobre el hueco del contenedor (fig 1/n° 8) y presione hacia atras hasta
desbloquearlo (fig 4/n° 1) sosteniendo el alza valvulas (fig4/n°4). Un resorte en el X-
Tool presionara hacia fuera el contenedor de residuos (fig 2) para que pueda extraerlo
facilmente.

ATENCION: Si retira el contenedor de residuos
al poco de haber utilizado la unidad, la zona en
contacto con la punta puede estar caliente. Deje
que se enfrie antes de abrirlo.

Para volver a colocar el contenedor, coldéguelo en la abertura, presione con su pulgar y
coloque los cierres (fig 4/n° 1). Esto reconecta la vavula (fig4/n° 4).

7.1.2.- | Importante: o Cambio de
los filtros El cierre de la valvula no esta disefiado para
Los filtros presionar el contenedor de residuos. (fig2/n° 4)
soportan unos 10g de uso. Para

cambiar los filtros , separe el cierre frontal (fig 2/ n° 5) del contenedor. Utilice unas
pinzas para la extraccion de los filtros (fig 2/ n° 4) con su carga. de soldadura utilizada.
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Al mismo tiempo, mantenga el contenedor de residuos sobre su zona de recogida de
residuos Yy extraiga el filtro antiguo golpeandolo suavemente. Coloque el nuevo filtro
en su lugar (fig. 2/n° 5) y coloque las dos partes en el contenedor de residuos.

7.1.3.-Cambio de filtro de particulas
El filtro particular (fig2/n° 2) se utiliza para proteccion de la valvula inferior (fig
4/n°1) al tiempo que a la bomba de los vapores de soldadura. El filtro de particulas se
debe cambiar al segundo o tercer cambio de filtros.
Para el cambio del filtro de particulas, tire del cierre (fig 2/n° 1) y extraiga el
filtro utilizando alguna herramienta.
Inserte un nuevo filtro de particulas y cierre el contenedor. (fig 2/n° 1)

7.1.4.- Prefiltro

El prefiltro (fig 1/n° 13) esta conectado al compresor CU 100 Ay al extractor VU 100
A. La conexion del aspirador se identifica como VAC

El prefiltro se puede extraer tirando cuidadosamente . Presione el nuevo prefiltro en la
conexion y la conexion del aspirador. (fig 1/n° 12)

Importante: Asegulrese que los filtros estan
instalados.

7.1.- Trabajos que requieren especial cuidado
Importante: Utilice solo consumibles ERSA para garantizar un correcto
funcionamiento del equipo y para la validez de la garantia.

e Asegurese que la punta esta siempre limpia y libre de dxido.

e Sies necesario, limpie la punta del desoldador antes de desoldar para evitar
restos de soldadura o residuos de flux. Para obtener una buena conexion
eléctrica y conduccion térmica, de vez en cuando retire la punta del desoldador y
limpie las conexiones con un cepillo.

e Re-estafie la punta antes de desoldar. Alargara la vida de la punta.

e Limpie los conductos de soldadura de vez en cuando con la punta limpiadora.
Eliminara los residuos de soldadura y flux

e Cambie los filtros a tiempo (ver cap. 7.1a 7.3)

e Asegure que los conductos de ventilacion estan libres

e Use un pequefio cepillo para la limpieza del soporte.
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8. Ersatzteile und Replacement Parts and
Bestelldaten Ordering Information
Bezeichnung Bestell-Nr. Description Order No.
Entlétstation CU100A CuU 1004 CU100Adesoldering station CuU100A
ohne Regeleinheil without control unit
Venturiginheit VU 100A VU100 A VU100 Aventuriunit YU 100 A
Kompressoreinheit fir CU 103 A Compressorunitfor CU100A, CU 102 A
CU 100A, antistatisch antistatic
Entictkolben X-ToolmitEntiét- 720 EDJ X-Tooldesolderingiron with de- 720 EDJ
spitze T22ED12, antistatisch soldering lip T22ED12, antistatic
Heizeinsatz fur X-Tool 72100J011 Heating insert for X-Tool 721004011
mit Thermoelement with thermocouple
Heizeinsatz fur X-Tool 72100012 Heatinginsertfar X-Tool 721004012
ohne Thermoelemeant withoutthermocouple
Speicherventil komplett 3T7250-00 Reservoirvalve, complete - 3T7250-00
Entictkop! 72400 Desoldering head 72400
(Abb.4/Pos.4) (fig.4/na.4)

Resllotbehilter komplett 72600 Residual solder container, compl. 72600
Lotsammelfilter 10 Stiick 3T7260-0410 Soldercollectionfilter, 10pcs.  3T72604/10
Partikelfilter 10 Stiick. 3AT7260-05M10 Particle filter, 10 pes, 7260510
Dichtstopfenvomn 3T7260-02 Frontsealing plug 3T7260-02
Dichistopfen hinten 3T7260-03 Back sealingplug 3T7260-03
Entiétspitze ID=1,2 ERSADUR  722ED12 Desold. tip ID=1,2ERSADUR 722ED12
Spitzenreiniger 3N5407 Tipcleaner 3NS407
Varfilter 3N401 Prefilter AN40T
akuumschlauch 1,5m 35S5IL3,0X0005 Vacuumhose 1.5m 358SIL3,0X0005

Bezeichnung Bestell-Nr. Description Order No.

Vakuummeter VMO1 Vacuumgauge VMO
Reinigungsbiirste aN412 Cleaning brush 3N412

Ablagestanderantistatisch Add Holder antistatic Add

Viskoseschwamm 0003 Viscose sponge 0003

Option; Spitzenwechselzange 3ZT000164 Option: Tip changing tool JIZTO0D164

Venturi-Einheit VU 1004 VU100 A Venturi UnitvU 100A VU 100 A

ohne Regeleinhait without control unit

Venturistation VU 103 A VU103 A Venturi station VU103 A VU103 A

furVu100A for VU 100A

X-Tool X-Tool

ERSADUR-Entlotspitzen ERSADUR desoldering tips
b= | 722EN 0818 frl———0=—=  722EN1520
- —r 722 EN 0823 i S ——— = 722 EN 1548
: —-d_",'_';:..: 722 EN 1020 ; Lﬁ:ﬂ: 722 EN 2332
. @ 722 EN 1023 ' 'l:'::'.: T22 EN 2348

L% —— 722 EN 1223
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