HAKIO

SOLDERING STATION
FX-972

Manual de instrugoes

Obrigado por ter adquirido um produto HAKKO.
Este produto é uma estacéo de soldar.
Certifique-se de ler este manual antes de usar o produto e mantenha-o em um lugar seguro para referéncia futura.

Confirme o contetdo antes de usar.
*Este produto pode diferir.

1. Conteudos e montagem definidos

Estagao de Solda FX-972.........ccceeviiiieiiieiiecee e 1
"Ferro de Soldar FX-9701
"Suporte do ferro FH-215
‘Esponja vegetal...
"Esponja metélica .

ANilha de COreS.......ccuiiiiiiiiiiice e 2
Cabo USB
. Cabo de alimentagéo..
1 Manual de instrucées (I[}/IB ).

Estagéo Cabo de
alimentagao

Ferro de soldar

Anilha de cores

Ponta

Esponja metalica

(Veja "5. Conexao em um

Esponja vegetal
computador”)

e

Conectar em um computador | \ /
|
|
|

Veja a pagina da Web para obter informagdes do produto como as opg¢des/pecas de
substituigao.
https://www.hakko.com/doc_fx972-e

3. Avisos, Cuidados e Notas

Avisos, cuidados e notas sé&o colocados em pontos essenciais deste manual para chamar sua atengao para
itens significativos. Seguem suas defini¢des:

A\ AVISO: nao seguir um AVISO pode resultar em ferimentos graves ou morte.

/A CUIDADO: nao seguir um CUIDADO pode resultar em ferimentos no operador ou danos aos itens que
" estejam envolvidos.

o) /.\: isto indica procedimentos ou informagdes importantes em um processo descrito neste documento.

Certifiqgue-se de observar as seguintes precaugdes para garantir a seguranga.

A AVISO

@ Este aparelho pode ser usado por criangas a partir dos 8 anos de idade e por pessoas com capacidades
fisicas, sensoriais ou mentais reduzidas ou com falta de experiéncia e conhecimento, se tiverem superviséo ou
se receberem instrugdes relativas ao uso do aparelho de forma segura e se entenderem os perigos envolvidos.

@ As criangas no devem brincar com o aparelho.

@A limpeza e a manuteng&o pelo usuario ndo devem ser feitas por criangas sem superviséo.

@ Quando este produto no for utilizado, coloque o ferro de soldar no suporte de ferro.

@ A ponta alcanga temperaturas altas quando a estagdo esta ligada. Se o aparelho for
manuseado incorretamente, pode causar queimaduras ou um incéndio.

@ N3o toque as pecas de metal junto da ponta.

@ N3o coloque nada que se queime ou que inflame facilmente junto do produto.

@ Certifique-se de que as pessoas nas proximidades estejem cientes do "perigo de alta temperatura.”

@ Quando o produto néo esta sendo usado, reparado ou limpo, desligue o interruptor de energia e
desconecte o plugue da tomada de energia.

Se as seguintes precaugbes que garantem seguranca forem negligenciadas, pode ocorrer choque elétrico,
mau funcionamento ou algum outro problema.

/\ CUIDADO

@ Antes de usar este produto, leia todas as descrigdes deste documento na integra.

@ Use somente o produto para soldagem.

@ N3o bata o ferro de soldar na bancada nem o sujeite a choques fortes para remover os residuos de solda.
@ A soldagem produz fumaga. Por isso, certifique-se de trabalhar em uma area bem ventilada.
@ Use pecas HAKKO genuinas para pegas incluidas/pegas de substituigido/opgdes.

@ N3o modifique este produto.

@ N3o use cabos ou plugues danificados. Se o fizer, pode resultar em avarias ou lesdes.

@ N3o use o produto se ele tiver caido ou se mostrar sinais de danos.

@ Ao inserir e remover o cabo, segure-o pelo corpo do plugue e nio puxe o cabo.

@ N3o deixe o produto ficar umido. Além disso, ndo 0 manuseie com as maos Umidas.

@ N3o faga nenhuma agdo que possa ser considerada perigosa.

4. Operagao

4-1. Estagao

Pressione e mantenha pressionado o botdo de liberagdo da trava enquanto puxa a segao
superior para alterar o angulo de exibigao.

Topo

Interruptor de  (Padréo de fabrica) Botao de liberagéo
energia da trava

2. Especificagcoes

Ferro de soldar

Consumo de energia | 200 W Consumo de energia | 95 W (24 V)

50 a 450°C (120 a 850°F) Ponta para
Intervalo de Com um ferro de soldar resisténcia de <2Q
temperatura para servico pesado conectado: aterramento
50 a 500°C (120 a 940°F) Voltagem de <2 mvV
+3°C (5°F) vazamento
(Na temperatura de ocioso) Elemento dte Aquecedor composto
Estabilidade da Com um ferro de soldar aquemrnen o
temperatura para servico pesado conectado: Comprimento do 12m
+5°C (9°F) cabo
(Na temperatura de ocioso) ’ 206 mm
Comprimento total (com ponta T39-D24)
Estagdo 319
p—— YCETEY FEED (com ponta T39-D24)
Com angulo: ® O comprimento e o peso total exclui o cabo.
Dimensdes 126 (I:) x 15_1 (A) x 149 (P) mm @ Este produto possui protegcdo contra descargas eletrostaticas.
Sem angulo: @ Observe que as especificagdes e a aparéncia estio sujeitas a
126 (L) x 151 (A) x 136 (P) mm alteragéo sem aviso prévio devido a aperfeicoamentos do produto.
Peso 2,8 kg

/\ CUIDADO

H Precaugdes de manuseio para produtos protegidos contra descarga eletrostatica

Este produto contém medidas defensivas contra eletrostatica; siga as precaugdes a seguir:

1. Nem todas as pecas de plastico sdo isolantes: elas podem ser condutoras. Cuidado para néo expor
partes energizadas ou danificar o material de isolamento ao fazer reparos ou trocar pegas.

2. Certifique-se de que o produto esta aterrado antes do uso.

4. Operagao (cont.)

4-1. Estagéo (cont.)
O tipo de ferro conectado pode ser identificado no visor.

Se nenhum ferro estiver conectada a um canal, [C - E] sera exibido e o alarme soara.
Se o botéo do canal for pressionado por 2 segundos, o visor mudara para [OFF] e o

alarme sera parado.
(Veja "M Alimentagao do canal ON/OFF" em "4-3. Operag&o")

—em S M L

=Sl

S ... Micro pin¢a dessoldadora
L ... Pinga dessoldadora

S ... Micro ferro de soldar
M... Ferro de soldar
L ... Ferro de soldar para servigo pesado

Quando o ferro esta conectado, = ¢ exibido sob S/M/L.

4-2. Suporte do ferro

® O angulo do receptaculo do ferro pode ser alterado 45 +10 graus com o botao.

® Certifique-se de umedecer a esponja vegetal antes de usa-la. Botéo

® A base do suporte do ferro pode ser removida pressionando o botéo de
liberagao.

® A ponta pode ser armazenada no suporte da insergéo da ponta.

® Pode substituir de forma rapida e segura o suporte do ferro.

Receptaculo

Suporte de do ferro

insergao da ponta

Substituicao da ponta
Use os encaixes esquerdo/direito ou superior /inferior do suporte de
remogao de ponta para substitui-la.

Para montagem do bocal
do ferro de soldar N2

Topo Use aqui para [—LTOPO
Lado remoyer a pont:_:\. . Lado ) Base do suporte
(compativel para 2 tipos ade Botéo de do ferro
esquerdo do tamanho da ponta) direitojiperagéo
Fundo Fundo Para formas

[@XC) de ponta

especiais

i

Instalagéo de remocao da ponta

(1) Insira a ponta até a pega de mao tocar o "encaixe direito." (Figura 1)
(2) Retire a pega de méo em linha reta. (Figura 2)
[0 Esfrie a ponta no encaixe de remocédo da ponta e, depois, gire-a para retira-la.

Note que usar demasiada for¢a para baixo pode danificar a ponta ou a peca de méo.
\[o).N Por razdes de seguranga e para evitar danos no produto, certifique-se de que pressiona o suporte
do ferro com a méo.

(3) Insira a ponta que foi colocada no suporte de inser¢éo da ponta na pega de mao. (Figura 3)

\[eay.y Usando o suporte de insergao da ponta, a ponta pode ser inserida firmemente até ao fim.
Figura 1 Figura 2 Figura 3

Suporte de
insercdo da ponta

Instalagéo de
remocgao da

Aponta permanece
aqui.

Peca de mao ™




4. Operagao (cont.)

4-3. Operagao

/\ CUIDADO

H Alteracédo do N°. predefinido
E possivel registrar até cinco temperaturas de definicio usadas frequentemente para cada canal no produto e selecionar o
N°. da predefinicdo para alterar a temperatura de definigéo.

Coloque o ferro de soldar no suporte do ferro e, depois, ligue o cabo de alimentacao.

A exibigao seguinte aparece ap0ds ligar a energia.

icone de icone de icone de icone de Temperatura do Temperatura
temperatura compensagao comunicagédo bloqueio sensor da ponta de definicdo
' | icone de |
Icone de — predefinido ‘
arametro -y aw W - v
P JC| 2T
> Jaucel Jau
Tipo de ferro \PS P3 353
[ —e——SML=D>SL —emmSML=D>SL

Indicador de canal
selecionado SELECT ~ PRESET  OFFSET  TEMP SLEEP

SOOI
Bot&o de ‘ o ‘
retroceder Modo do N°. Modo de

SELECT ~ PRESET  OFFSET TEMP SLEEP

NGIolo]

Bot&o para
cima

Botéo de .
selegéo | — — predefinido suspensao
' Bot&o para Botéo de ' I
' 1 baixo 2 confirmar ' —
Botso de ! oD D ! Alternar canal Modo de corregao da Modo de definigdo
~ 4 1 temperatura da temperatura
operagao |1 '
! Botdes de canal !

H Alternar canal (Quando os dois canais sao utilizados)

preseT | Pressione este botdo uma vez para efetuar a transigcéo para o "modo do N°. predefinido."

Pressionar Selecione uma das cinco temperaturas registradas neste modo.
! (Definigdes da temperatura padrao de fabrica:

P1 250°C (600°F), P2 300°C (700°F), P3 350°C (750°F), P4 400°C (800°F), P5 450°C (850°F))

Pressionar esse botdo uma vez mudara o canal para edi¢céo e também mudara o indicador de
canal selecionado.

Vocé também pode alternar o canal pressionando os botdes de canal diretamente.

Para o canal selecionado, as configuragdes a seguir estardo disponiveis.

SELECT

Pressionar

M Alteracao da definigdo da temperatura

TEMP Pressione este botdo uma vez para exibir [&:] e efetuar a transigéo para o "modo de defini¢cdo da

Pressionar temperatura.”
Este modo é usado para alteracéo da temperatura definida.

v Para alterar para 400°C

\ Tela
c Cn &'} Cn
Pressionar Pressionar Pressionar
- ‘= °c - ‘= °c
-' ‘&'n"' N @ NIV @ NI @ -'- "'
350 | v D b 950 b odp » v | o» 40

O controle de [ §]e [P ] desaparecem.

Pressione @ cinco vezes temperatura comega

Pressione @ uma vez

-'Q: Depois da tela aparecer, pressione o botéo @ para efetuar a transigdo para o modo do N°. predefinido.

4. Operagao (cont.)

4-3. Operagao (cont.)
H Pausar o trabalho (modo de suspensao)

Pressione este botdo uma vez para efetuar a transi¢éo imediatamente para o "modo de
suspensédo (estado onde a temperatura da ponta caiu para a temperatura de ativagao definida)."
Pressionar @ Use esta fungdo ocasionalmente para evitar a oxidacao da ponta.

(Definigao padréo de fabrica: A definicdo do N°. do parametro [ 7 é ativada e a temperatura de
ativagéo no parametro N° /3 é 200°C)

SLEEP

’ Transi¢&o para modo normal Tela
cCo) o ' 200, L.
<L) [T T L’
> > | Py Mo > | PY uin

O controle de
temperatura comecga

« Levante a peca de mao do suporte do ferro.
« Pressione qualquer um dos botdes de operagéo.

O

'Q\ O produto ndo efetuara a transigdo para o modo de suspens&o nos casos a seguir:
* Quando a temperatura de definicdo é menor que 300°C (570°F)
- Quando a definigio do N°. do parametro & 7 ¢ desativada

O~

,Q\ Aproximadamente seis minutos apos a colocagédo da pega de mao no suporte do ferro, o produto efetua a transigéo
automaticamente para o modo de suspens&o. Altere o N°. do parametro £iZ e a definigdes {3 conforme necessario para
seu trabalho. (Veja "6. Definigdes dos parametros")

_'Q: Para evitar a oxidagéo da ponta, defina ao auto-desligamento.
(1) Ative a definigio do N°. do parametro 5.
(2) Defina o tempo até o produto desligar automaticamente no N°. do parametro (4.
Quanto menor o tempo definido, mais eficiente é.
Se desativar a definigdo do N°. do parametro {H, o produto ndo desligara automaticamente mesmo quando o
tempo definido ¢ ultrapassado.

M Alimentagao do canal ON/OFF
Pressionar o botéo de canal por 2 segundos alternara a alimentagéo do
canal entre ON/OFF.
Quando um canal estiver desligado, [OFF] sera exibido.
A luz do botéo de canal liga e desliga conforme o status da alimentagéo.

-y,
-

,:-
)’

(-
g

M Definindo o canal prioritario
E possivel definir que o canal receba prioridade para uso quando houver um ferro de soldar para servico
pesado, pinca dessoldadora ou micro pinga dessoldadora conectadas. Ao fazer isso, o outro canal ficara
em espera na temperatura de definigao e o botéo piscara.
Quando a configuragédo do canal em espera estiver concluida, o canal selecionado retornara ao canal
prioritario.

\[edy.y Se um ferro diferente da acima for utilizada, os dois canais poderao ser utilizados ao mesmo tempo.

v Para alterar para P4 (400°C)

Tela
a0 0. Pessorar | ) 7 0o L.
o N 1 @ | JIu° 1L
P 350 | » P{ ugp » | PY 4D | » | Py uIZ

O controle de

Pressione @ uma vez temperatura comega

NOTA A faixa de temperatura entre 451°C (851°F) a 500°C (940°F) estara disponivel apenas com um ferro de soldar para
servigo pesado conectado.

Para alterar a temperatura registrada para cada nimero de predefinicdo, em "N°. do parametro £'3" para alterar a
[}/ configuracéo e, para restringir a alteragéo da temperatura de definicdo, em "N°. do parametro {4" para alterar a
configuragéo. (Veja "6. Definicdes dos parametros")

M Correcao da temperatura da ponta (compensacgao)

orFser | Pressione este botdo uma vez para exibir [ £4 ] e efetuar a transigao para o "modo de correcéo
P a da temperatura." Se a temperatura de definigéo e o valor medido da temperatura da ponta forem
ressionar @ diferentes neste nodo, pode corrigir a temperatura.

(Intervalo de corregéo: £50°C/+90°F)

Para corrigir uma temperatura em 5°C para uma definicao de 400°C
(para corrigir a leitura da medigao da ponta atual 395°C quando

. definida para 400°C) Tela
‘ '/%" "‘ Pressionar Pressionar Pressionar Pressionar ‘ '%" "' ‘ '," "'
o ° o
Mmucl @ @ @ @ fuu°c T
oo\ » oo v oog v ogs v gos | o» [Py oo
—/0 0ah 0a9 Pressione @ cinco vezes tempergtucr(;n(tzroorlr?e?;: [E] desaparece.
(°F:0a9)

*Note que as temperaturas que excedam o intervalo de corregdo ndo podem ser digitadas.

-())-
,Q\ Depois de a ponta se degradar devido ao desgaste,

a temperatura da ponta tende a cair.

A temperatura da ponta altera se substituir a ponta e
a compensagao precisara de ser reajustada. Certifique-se
de que altera o valor da compensagao conforme necessario
enquanto monitoriza a temperatura da ponta atual.

Tela de envio da temperatura

—==—SML=2>SL —e=—SML=D>SL

O icone de comunicagéo é

“O)-
'Q\ Pode alterar automaticamente o valor de compensagao exibido somente neste estado.

usando um termémetro HAKKO com uma funcéo de
envio da temperatura. Pressione o bot&o antes do
envio do valor medido. (Veja a figura na direita)

5. Conexao em um computador

As seguintes fungodes ficarao disponiveis quando o software for instalado.
@ Alterar o valor da definigdo do parametro pelo PC

@ Salvar as configuragdes de parametros como
arquivo CSV

@ Copiar configuragdes de pardmetros salvos para
outra unidade

@ Salvar os resultados de calibragdo automatica
como um arquivo CSV

@ Pesquisar os resultados de calibragdo automatica
por "Data" ou "Numero de histéricos recentes", e
exibir os resultados em um grafico

A
Cabo USB incluido

® Monitorar a temperatura da ponta e salvar seu histérico como um arquivo CSV
N&o use um cabo USB maior que dois metros.
Somente é suportado o Windows 10.

5-1. Fazer download do software (online)
(1) Acesse o website da HAKKO e visite [Customer support\Support & service\Login/Signup].

https://www.hakko.com/doc_support-e

(2) Siga as instrugdes na tela para completar o registro do usuario.
Depois de o registro do usuario estar completo, pode usar Minha Péagina.
(3) Clique em [My page (Product registration from here)] para registrar o produto.

([e)/.N Pode baixar somente o software apds registrar o produto.

(4) Clique em [Download of product data] no menu no canto superior direito da pagina.
(5) Selecione [SOFTWARE] na area de pesquisa de documentos.

(6) Digite 0 nome do produto como uma palavra-chave.

@)

(8)

Selecione um idioma e, depois, clique em [Search by Condition].
Clique em [Download] nos resultados da pesquisa.

5-2. Instalagao do software
(1) Clique duas vezes no software (HAKKOControlSoftwareSetup X.X.X.X.exe) baixado online.

(2) Selecione um idioma e, depois, clique em [OK]. (Figura 1)
(3) Verifique o License Agreement, selecione [ accept the agreement] e, depois, clique em [Next]. (Figura 2)
(4) Siga as instrugdes na tela para completar a instalagao.
(5) Se o software for instalado corretamente, sera iniciado automaticamente.
Figura 1 Figura 2
Select Setup Language X L -

@ Select the language to use during the installation.

contiing iththe stalaton.

fiware L Agreement x

Endlish ~

Please read this Software License Agreement before using Software.




6. Definicbes dos parametros

Tela de definigdo do parametro i i i i 3 i
p ‘ N p;?;r:witdri ‘ fcone de bloqueio (1) Ligue a energia enquanto pressiona o @ [botéo para cima].
= ! (2) Selecione o numero do parametro usando o @ [botao para cima] ou o
o @ [botéo para baixo].
C >
" FX-972 | Interruptor de (3) Pressione o (&) [botao de confirmar].
[N} SELECT PRESET OFFSET  TEMP  SLEEP ) / energia
‘ / @ @ @ 0 (4) Altere a definigdo usando o @ [botéo para cima] ou o @ [botéo para baixo].
|| \ ; V\/—\ . ) .
Stleor  PRESET  OFFSET  TEMP sleer ) (5) Pressione o @ [botéo de confirmar].
— ' NZS =
— (* J ¢ ) ‘ \ (6) Pressione o (§) [botao de retroceder].
1 1 J 7 (7) Atela reaparece.
Botao Botédo de
para cima retroceder
i\
Botao Bot&o de O
para baixo confirmar ‘ ‘ ’ S N NOta
h 4 Os valores padrao sao definicoes padréo de fabrica. @ Se a energia for desligada durante a configuragdo das definigoes, as alteragdes podem
N°. do 2 N Valor padr&o ser perdidas.
parametro Nome/resumo do parametro Valor da definigao Valor quando da implementagéo Ne. &5,
. L @ Se definir a senha no N°. {4, o icone de bloqueio aparece na tela e um pedido de senha
Unld_adeode teornperatura para exibicao aparece antes da transicéo para a tela de definicdo do parametro.
:"l ‘I Selecione °C ou °F. oCPF °c Contate-nos se n&o souber a senha.
= ®Todos os valores definidos s&o convertidos para a unidade de temperatura "o E-mail: support@hakko.com
de exibiggo alterada. L
(Para EUA: °F) o
ela
Suspenséo: Defini¢do do tempo @ icone de
Defina o tempo até o produto passar para o modo de suspensado apos a pega " " "‘ bloqueio
de méo ser colocada no suporte do ferro. = - ‘>, °c -> o o
0 Defina o Canal 1 primeiro, e depois o Canal 2. :"'::' :"'::' -' " ‘-'
- 1a29 mi LR -l & 3 H
(NN @ A definicdo de um tempo menor é mais eficiente para evitar a oxidagdo da ponta. a<omn o P3 350 — -
@®Esta fungéo ¢ ativada somente se a temperatura for definida para 300°C Digite a senha aqui para
(570°F) ou superior. alternar para a tela de
@A tela reaparece se retirar a pega de mao do suporte do ferro. definigéo do parametro.
A tela também reaparece se pressionar um botédo de operagao.
Alarme de temperatura baixa -
j7 = |Defina o intervalo de temperatura para notificar através do alarme sonoro se a 30 a 150°C 1c : "’c Esta funcéo é conveniente para quando vocé deseja
L2y |temperatura da ponta cair durante a soldagem. 50 a 300°F ( -_" Ll trabalhar com uma gama de temperatura especificada.
r
@0 alarme sonoro n&o pode ser desligado. °Fu270 Para soldar entre 320°C e 350°C em uma temperatura de definicdo de 350°C,
(F: 270) altere o valor da definigdo para [30] no N°. /{7 antes de iniciar a soldagem.
Alarme de erro definido: Definigio [On]/[OFF] O alarme emitira som, notificando-o quando a temperatura do sensor da ponta
. N/
) "_ Um alarme sonoro notifica devido a erro do ferro de soldar [C - E] ou erro do On/OFF ' ' -, for menor que 320°C durante a soldagem.
LIl [sensor[s-El. L O limite superior é restringido pela temperatura de definigao.
Selecione [OFF] se ndo deseja usar esta funcgéo. [’,5
- » | Alarme de pronto: Definigao [On]/[OFF] )™ : P o I T
:::“ Um alarme sonoro notifica que a ponta alcangou a temperatura da definigéo. On/OFF ::,’, Deixe o val'o'r pad:’ao N°. i ¢ Definido para [On]
Selecione [OFF] se ndo deseja usar esta fungzo. - c e defina N°. [{' e [ para as definigdes desejadas.
o
" Suspensao: Definicdo [On]/[OFF] ,"
3 i 3 ich At 3 - ~ . o
4 ( |Definase deseja ou ndo a transigéo autoTaﬁlga para o modo de suspens&o On/OFF ] ' ) ' No modo de suspensio e em desllgamento automético,
depois do tempo definido no parametro N°. [i7 ser alcangado. e
an a oxidagao da ponta é evitada, o que pode estender o tempo de vida
util da ponta.
e Tx] Desligamento automatico: Definigcao [On]/[OFF] ,“ ,' ,'
1 "" Defina se deseja ou ndo desligar automaticamente o produto depois do tempo On/OFF ‘ ' ,‘ ‘-
- definido no parametro N°. {# ser alcangado. - s A
)
[x}
efina N°. .7 para [On] e defina N°. (5 para as definicoes desejadas.
Defina N°. [{f On] e defina N°. [ def d d
'y Tx Alternancia de canal automatica: Definigao [On]/[OFF] "‘
) _f | Selecione se o canal deve ser comutado automaticamente conforme uma carga On/OFF ] ' ,"
== no ferro for detectada, ou quando ela for retirada do suporte de ferro. o
i}
Suspensao: Definicdo da temperatura de ativagcao =
Defina a temperatura da ponta durante a suspenséo configurada no parametro " ," "' " "' "'
':' Ne. fiZ. Defina o Canal 1 primeiro, e depois o Canal 2. 200 a 300°C '. ' ' ' ' °c ,. , ' ' ' °c
1 - R _ 390 a 580°F LU R - afa
® A definicdo de uma temperatura menor é mais eficiente para evitar a ]
oxidagéo da ponta. S ]
® A tela também reaparece se pressionar qualquer um botéo de operacéo. (°F: 400)
i : Definica OFF . ] .
ququelo da senha: D?flnlgao [On]/[OFE] - ) On* Procedimento quando [PAr] é selecionado
Limite o escopo da alteragdo usando uma combinagéo de seis caracteres n . —
AL dEF e trés digitos. PAr = 53
" "' " " Pressionar " ," Pressionar (€) N "' ~ |Pressionar N
L + Selecione [OFF] Nenhum blogueado N . ‘ll ud " 02 4™ (@) - i - o o
{ 1 |- selecione [On] ... Bloqueia tudo Quando sslegllonadg, ‘-' () () [} ' @ - '.' . 7N
« Selecione [PAr] > [ 4] ... Bloqueios alteram para temperatura de compensagéo Falf:;:reie sguelo e > e > P >
+ Selecione [PAr] > [P]..... Selegao da temperatura predefinida dos bloqueios e Quando [PAr] é selecionado (b) , ! o ,
- Selecione [PAr] > [ g ] Temperatura dos blogueios altera através do lado direito da tela. [PAr] 8?]/(5’)::& (c), use @ @ para selecionar Digite a senha e pressione @
botao [TEMP] :
Desligamento automatico: Definicdo do tempo
Defina o tempo até o produto passar para o modo de poténcia reduzida apos
"~ a pega de mao ser colocada no suporte do ferro. Se for definido um tempo de " "'
(I i A . : -
"wi 30 minutos, o alarme toca trés vezes em cada 30 minutos. 30 a 60 min ' [ '
- -l !
® A tela também reaparece se pressionar qualquer um botao de operacéo. .’E,’
® A definicdo de um tempo menor é mais eficiente para evitar a oxidagdo da ponta.
Temperatura predefinida: Alteragao das temperaturas registradas
- . ) I . NP
Ea;:;)scs;\c/jzl Crzglasltrar até cinco temperaturas de definido usadas frequentemente bressionar " " "'o bressionar " "' "‘o bressionar " ," "‘o bressionar " " "'o
- - 3 nomi 5 inica = c - Cc - Cc - (o3
'-' -" Esta fungdo economiza tempo quando da alteragéo da temperatura de definigéo. 50 a SOOOOC L " [.' . -' “' [.'/ - “' [.' @ " " [.'
- - ° < P N p
= =% | valor padrao: P1 250°C (600°F), P2 300°C (700°F), P3 350°C (750°F), 120 a 940°F £ > 1P i Sk > P GEEC > FZ 5k > -oP7 GEEC
P4 400°C (800°F), P5 450°C (850°F) - Altere a temperatura P2. Temperatura alterada
+ Intervalo de temperatura: Ferro de soldar para servico pesado ... 50 a 500°C (120 a 940°F) Utilize C® p|a1ra r.HUd.ar em;e P1. >P2> Fg’ > F;42> P3,
Outros tipos de ferro .................. 50 a 450°C (120 a 850°F) para o &anal 1 primelro, € Gepols para o Lanal 2.
Temperatura predefinida: Definigdo [On]/[OFF]
Defina se deseja usar ou ndo a fungéo de temperatura predefinida para cada
-4 temperatura. Defina o Canal 1 primeiro, e depois o Canal 2. Pressionar )] Pressionar S [Pressonar) S TRPT )T (Pressionar PP
2 e 10, - - -, — - C_d - — - -
f'-’ Valor padr&o: On/P3 350°C On/OFE @ Il @ TR @ T @ '.“ s /
@0 botao [PRESET] é desativado se definir todas as cinco opgdes para [OFF]. 4_:"7' ’ P/ E’S[I’ ’ P/ E’Sﬂ ’ P/ E’Sﬂ ’ - P ! E'Sﬂ N
®Se alterar P3 para [OFF] e pressionar o botdo [PRESET] na tela, a exibicdo P1 foi desativado.
alterna entre P1 > P2 > P4 > P5.
Pressionar ! /|Pressionar| ™ )~ - |Pressionar N Nl
1~ | Redefinigao inicial oo @ °c @ | - U L L °c -' Ll "’c
g : - . CI°F SN N N N N 1 10
- Redefina o produto para as definicdes padrédo de fabrica. - & o -’ e e
25 > 25 4 25 > » | P3 350
Quando °C é selecionado




7. Manutengao

8. Solugéao de problemas

/\ CUIDADO

Nao lixe a oxidagao fixada na ponta. Isso reduzira o tempo de vida util da ponta.

/\ CUIDADO

Realizar a manutencéo diaria ajudara a manter o produto em boas condigbes e a prolongar o uso da unidade.

M Inspecido
e Inspecao da ponta de solda
Mega a resisténcia entre o elemento de aquecimento e o sensor e, se o valor medido estiver anormal,
substitua a ponta. Os valores de resisténcia normais séo os seguintes:
T39/T51: 5,7 Q+10% (a temperatura ambiente) T50: 8,0 Q+10% (a temperatura ambiente)
T52: 7,5 Q+10% (& temperatura ambiente) T53: 2,9 Q+10% (& temperatura ambiente)
Para o local de medigéo, veja "8. Solugéo de problemas".
®[nspecdo da linha do terra
Desconecte da estacédo o cabo de conexao do ferro.
Desconecte o plugue de energia da tomada e meca a resisténcia a seguir.
(1) Cabo de alimentagéo
(2) Resisténcia entre a ponta e o plugue (Pino 13) do cabo de conexao do ferro
Para ambas, a resisténcia normal é de <2 Q (a temperatura ambiente). Se a resisténcia
estiver anormal, substitua o cabo de alimentagédo ou o cabo de conexao do ferro.

A plugue do
cabo de conexao do ferro

B Manutencéo diaria

Antes de efetuar uma inspegao ou de substituir pegas, certifique-se de que desconecta o plugue de
energia da tomada.

O cabo de energia ou o plugue . .
de conexao foram removidos? P Ligue a unidade na tomada.
Nenhuma operacgao,
mesmo se o interruptor
de energia estiver

ligado.

Substituir o fusivel.

> Se o fusivel queimar novamente, envie a
unidade principal (incluindo a peca de méo e
o cabo de energia) para assisténcia.

O fusivel estda queimado?

Usar o produto em uma temperatura mais elevada que o necessario pode acelerar a deterioragéo
da ponta e danificar as partes que séo suscetiveis de aquecer. Use a temperatura menor sempre
que possivel.

Temperatura
de definicéo

Efetue uma verificagéo visual da ponta. Substitua-a se estiver danificada ou consideravelmente

Al 69 (e gasta. Use a esponja vegetal para limpar toda a oxidag&o ou solda antiga da ponta. As impurezas

Ha um canal ndo sendo

utilizado? P Coloque o canal fora de uso em [OFF].

Um ferro de solda incompativel >

esta conectado? Conecte o ferro de soldar original.

[C - E] é exibido.

Desligue o interruptor de energia,
reconecte a peca de méo e ligue
novamente o interruptor de energia.

O plugue da pega de mao foi >
removido?

CIOUELEII em uma placa de circuito podem resultar em uma soldagem deficiente.

Use o modo de suspenséo ao invés de deixar a temperatura alta durante um periodo de tempo
Quando da longo. Isso evita a oxidagdo da ponta e ajuda a manter a capacidade de trabalho, o que pode
pausa do estender o tempo de vida util da ponta. Desligue o interruptor de energia quando nao estiver
trabalho usando o produto durante um periodo de tempo longo.

(Veja "I Pausar o trabalho (modo de suspenséo)" em "4-3. Operagao")

Apods o fimdo  Limpe cuidadosamente a ponta com a esponja vegetal e, depois, cubra-a com solda nova. Se fizer
trabalho isso, evita a oxidacédo da ponta.

M Manutengéao periodica
®Ponta
O desgaste da ponta variara devido a temperatura de operagdo, bem como a qualidade e quantidade da
solda/fluxo usado. A manutengao deve ser realizada de acordo com seu uso.
(1) Ligue a energia.
(2) Defina a temperatura para 250°C (482°F).
(3) Depois que a temperatura estabilizar, use a esponja vegetal para limpar a ponta.
(4) Se existir oxidagdo preta na cobertura da solda, aplique nova solda contendo fluxo e, depois, limpe com
a esponja vegetal. Repita este processo até a oxidagdo ser removida. Depois, cubra com nova solda.
(5) Desligue a energia e remova a ponta depois de esfriar.
Se encontrar fluxo, detritos e outras particulas em outros locais que ndo a extremidade da ponta, limpe
com alcool industrial.
®Ferro de soldar
Remova o fluxo, detritos e outras particulas que estejam
grudadas no bocal.
Isso pode causar falha do contato no interior da pecga de trabalho. Bocal
® Suporte do ferro
* Pressione o botéo de liberagéo e remova a base do suporte de ferro e, depois, limpe o residuo de solda
coletada do suporte do ferro.
+ Gire a esponja metalica conforme necessario para um lado limpo onde a solda ndo esteja acumulada.

8. Solugédo de problemas (cont.)

A capacidade térmica da ponta
é muito baixa para o objeto que P
sera soldado?

Utilize uma ponta com capacidade térmica
mais alta.

[H - E] é exibido.

O valor definido para o alarme Eleve o valor definido.
de temperatura baixa é muito P> (Veja "N°. do parametro /3" em "6. Definigdes
baixo? dos parametros")

Desligue o interruptor de energia, insira uma
A ponta é original? P> ponta original e religue o interruptor.
Se o problema persistir, substitua a ponta.

[H S E] é exibido.

A ponta esta totalmente > Insira a ponta firmemente na pega de méao.
inserida? (ndo use forga excessiva)

Meca a resisténcia entre o elemento de
aquecimento e o sensor e, se o0 valor medido
estiver anormal, substitua a ponta. Os valores
O sensor/elemento de resisténcia normais s3o os seguintes:
de aquecimento esta | 4 T39/T51: 5,7 Q+10%
desconectado? (4 temperatura ambiente)

T50: 8,0 Q+10% (a temperatura ambiente)
S & e T52: 7,5 Q+10% (a temperatura ambiente)
15=19|6 eRlIEe: T53: 2,9 Q+10% (a temperatura ambiente)

T39/T51 T50/T52
<1 [ 1 [TT==

il

Meca a resisténcia entre esses pontos. ‘

‘ Meca a resisténcia entre esses pontos. ‘

T53

‘ Meca a resisténcia entre esses pontos. ‘

A fungédo de
desligamento

a o I . 2 ~ .
. — O parametro N°. [Iff esta [OFF]? P Altere-o para [On] para ativar o recurso.

Afaste o ferro de soldar da fonte de ruido ou
utilize outro circuito de alimentacao elétrica.

Ha uma fonte de ruido forte
perto do ferro de soldar?

>

[- - -] é exibido.

A temperatura de definigao da
ponta é demasiado alta ou > Defina uma temperatura apropriada.

= demasiado baixa?
Nao consegue obter

solda na ponta.

Remova a oxidagao.

Ha alguma oxidagéo na ponta? P (Veja "7. Manutengao")

A temperatura da
ponta é demasiado
alta/baixa.

Mega e ajuste o valor.
(Veja "M Corregao da temperatura da ponta
(compensagao)" em "4-3. Operagao")

O valor de compensacéo >
digitado esta correto?

Ajuste a temperatura para 300°C (570°F) ou
A temperatura de definigao é > mais.
inferior a 300°C (570°F)? (Veja "N°. do parametro [i"" em "6. Definicbes
Ele ndo muda para o dos parametros")

modo de suspensao.

Ha um objeto vibrando perto do > Mova o ferro de soldar para um local onde
ferro de soldar? ndo seja afetado pela vibragéo.

funciona.
OR=-q0) Para mais informagdes de suporte, visite o site da Web.
i 4 Se ndo conseguir encontrar uma solugdo neste manual ou no site da Web, ou se ocorrer outro
] 2 | problema, contate o varejista onde adquiriu o produto.
- * | https://www.hakko.com/doc_fx972-e
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