FIAKCD FXx-600D Réglage des paramétres/Résolution des pannes

Icéne de parametre

Réglage des parametres

Molette
(1) Appuyez sur la molette.

Modifier la Régler la

valeur

v

Tourner

Appuyer

Ecran de paramétrage

Maintenir enfoncé

(2) Appuyez sur la molette et maintenez-la enfoncée dans un délai de 1 seconde lorsque I'icone commence a clignoter.
(3) Accédez au mode de réglage des paramétres, puis utilisez la molette pour modifier les paramétres.

Finaliser les
réglages

Confirmer les

*Cette opération est toujours nécessaire pour modifier
les parametres. (Sauf le paramétre N°25)
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*Choisissez [no] pour modifier a nouveau la valeur.

Le numéro de réglage des parametres sélectionné
s'affiche a nouveau.

réglages

Appuyer

* Les modifications seront perdues si I'alimentation est coupée au milieu du réglage. * Le réglage expire et revient a I'écran normal s'il reste inactif pendant 10 secondes.

Parametres d'usine

a,r\lan?éetre Nom du paramétre/résumé Vaarlaer":];’; U S M
p P oeuvre du N° 25)
"o gf;'ti de tem:’e';zt”rde affichage - /| Cette fonction est pratique lorsque vous souhaitez
I électionnez entre °C ou °F. : / . , L ege s
® Toutes les valeurs définies sont converties dans I'unité de température d'affichage modifiée. (Pour les Etats-Unis : °F) travailler dans une plage de temperature specmee.
Veille : Réglage du temps Pour souder entre 320 et 350°C a une température de réglage
3 o < N oM
" Réglez le temps jusqu'a ce que le produit passe en mode veille lorsque le fer est placé sur son réceptacle. de 350°C, chang‘;ez la valeur de re'gla.ge a [301. dans N° {3 avaht
,-': ® Un temps de réglage plus court est plus efficace pour prévenir I'oxydation de la panne. 1429 min de .cfommencer a souder. [H - E] s'affiche et Cl'gnOtfe poyr avertir
@ Cette fonction n'est activée que si la température est réglée sur 300°C (570°F) ou plus. I'utilisateur lorsque la température de la panne est inférieure a
® Appuyez sur la molette pour revenir a I'écran normal si I'affichage indique [SLP]. 320°C pendant la soudure.
"= Alarme de basse température 304 150°C La limite supérieure est limitée par la température de réglage.
Ll -' [H - E] s'affiche et clignote pour avertir I'utilisateur lorsque la température de la panne baisse du nombre | 54 3 270°F -
== de degrés spécifié pendant la soudure. (°F : 270)
e Tx ] Veille : Réglage [On]/[OFF]
4 ( |Définissez s'il faut ou non passer automatiquement en mode veille une fois que le temps défini dans le On/OFF
= paramétre N° /7 est atteint.
Veille : Réglage de la température d'activation =
] :‘ Réglez la température de la panne quand le mode veille est configurée dans le paramétre N°fi7 . 200 a 300°C g :' I
1 ® Une température de réglage plus basse est plus efficace pour prévenir I'oxydation de la panne. 390 a 580°F (9F - 400)
® Appuyez sur la molette pour revenir a I'écran normal si l'affichage indique [SLP]. ’
= %
Clp L)
e e : . Lorsque °C est (T
~1° | Réinitialisation initiale oClF sélectionné
L ! | Réinitialise le produit aux paramétres d'usine par défaut. 5 acnr . acnr o
gy Jauy
Réglage de la Ecran normal
température
-4 Mode ajustement : Réglage [On]/[OFF]
-' ] Pour corriger la température de I'extrémité, activez le mode ajustement. On/OFF
= @ Lorsque le mode ajustement est désactivé, [[1J]] disparait de I'écran.

!

cC)r o
L Pause le travail

Lorsque le fer a souder est placé sur le support pendant une période de temps spécifiée (1 a 29 minutes),
il passe automatiquement en mode veille et la température de la panne descend a la température de veille
définie. Cette fonction peut aider a prolonger la durée de vie de la panne en évitant 'oxydation de la panne.
* Pour activer ce mode, activez "N° £i'1 de parameétre".

I'affichage

Appuyez sur la molette pour désactiver le mode veille.
(Réglages par défaut en usine
Température en mode veille : 200°C/400°F
Temps de réglage : 6 min)
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Correction de la température de I'extrémité QULEETEENENT

La dégradation de la panne peut provoquer un écart entre "le réglage de la température"” et "la température de la panne
mesurée". Ce mode permet de minimiser |'écart en entrant "la température de la panne mesurée".
* Pour activer ce mode, activez "N° 3 { de paramétre".

Appuyez sur la molette et maintenez-la enfoncée pour corriger la température de la
panne.
(Plage de correction : Réglage de la température +150°C/+270°F)

Maintenir
enfoncé -~~~

@)

Résolution des pannes

/\ MISE EN GARDE

Débranchez le cordon d'alimentation avant d'inspecter ou de remplacer des composants internes.

Le cordon d'alimentation est-il bien » | Insérer la fiche d la ori
e nsérer la fiche dans la prise.
L Le cordon d'alimentation est-il cassé > Renvoyez I'unité principale pour
& [ZEIS IS ou coupé? réparation.
chauffe pas.
el t chauffant est-il t t Soudez a nouveau I'élément chauffant.
N 2r.n,)en chaufrant est-if correctemen P> | Sile probleme persiste, renvoyez l'unité
SOLOC. principale pour réparation.
La capacité thermique de la panne - .
est-elle trop faible pour l'objet & > t:g:srﬁz ugelpzmlzri;,:c une capacite
souder? lque plus g :
H - E1 s'affich La valeur définie pour I'alarme de > Augmentez la valeur définie.
[H - E] s'affiche. basse température est-elle trop faible? (Voir "N° {7 de paramétre")
Remplacez I'élément chauffant.
L'élément chauffant ne fonctionne pas. > | Si le probléme persiste, renvoyez I'unité
principale pour réparation.
L'élément chauffant/le capteur ne i
fonctionne pas. P> | Remplacez I'élément chauffant.
[S - E] s'affiche.
La carte de circuit imprimé est > Renvoyez ['unité principale pour
endommagée. réparation.
[- - -] s'affiche. L'appareil principal ne fonctionne pas.  [» rRé?)rz]a\ll'g%,iifm funité principale pour
La température de la pointe est-elle . . ”
trop élevée ou trop basse? P> | Réglez une température appropriée.
La soudure n'est . . .
pas mouillée sur la Si la panne est déformée, remplacez-la.
panne. La panne est déformée ou oxydée? P> | Sila panne est oxydée, enlevez l'oxyde.
Si le probléme persiste, remplacez la
panne.
La température de La température de la panne est-elle Mesurez et corrigez la valeur.
la panne est trop —h éZ’? P P | (Voir "Correction de la température de
élevée/basse. gee: I'extrémité (mode ajustement)”)

Si vous ne parvenez pas a trouver une solution dans ce manuel, ou si un autre probléeme se produit,
veuillez communiquer avec le détaillant auprés duquel vous avez acheté le produit.

YHAKZO

HAKKO CORPORATION

HEAD OFFICE

v Corrigez la température de la pointe.

v Désactiver le mode veille. (Exemple : réglage de la température 400°C/température mesurée 395°C)

[(1]] s'affiche [C1))] disparait
ft\ > > : C/F',-' ] Y] "'I :‘I «
Appuyer Températu_re en Le controle de la Ecran normal Gt L0 » SN
mode veille  température commence Appuyer  Reglage de la Tourner Passer a la Appuyer Correction ~Ecran normal
température température de la

<A -
',O: @ Le produit ne passera pas en mode veille dans les cas suivants : panne mesurée

S - Lorsque la température de réglage est inférieure a 300°C (570°F)
- Lorsque le réglage du N° {17 de paramétre est désactive
- Lorsque le fer a souder est placé sur une surface plane

<A
‘,O: @ Le réglage expire et revient a I'écran normal s'il reste inactif pendant 5 secondes.
S
@ Corrigez la température de la panne uniquement aprés la stabilisation de la température de la panne.

@ Pour activer la fonction de veille, réglez le "N° "l de paramétre” sur [On]. Le temps de veille
(N° 12 de paramétre) et la température de veille (N° {3 de paramétre) peuvent étre modifiés
selon les besoins.

@ Le remplacement ou le changement de la panne peut entrainer un écart entre le réglage de la température
et la température mesurée. Corrigez frequemment la température de la panne pour qu'elle corresponde a la
température de la panne mesurée.
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