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扁平 IC 拔放臺附真空吸取器

使用說明書
日本白光牌

●

承蒙惠顧 , 謹致謝忱。

本產品之特徵為採用內部裝有真空吸取器、手動 / 自動更換、數位

控制等 , 適用於扁平 IC 拔放臺。

請詳閱本使用說明書 , 正確使用。閱後請妥為收存 , 以備日後查閱。

●
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1. 包裝清單

HAKKO FR-803B 控制臺 ..........................................1

電源線 ..........................................................................1

焊鐵架 ..........................................................................1

吸墊（φ3mm、φ5mm、φ7.6mm） .................. 各 2

焊鐵用真空吸管調節旋鈕（大） ..............................1

插卡 ..............................................................................1

連接線 ..........................................................................1

使用說明書 .................................................................1

* 本商品不包含噴氣嘴。 

請另購配合 IC 之噴氣嘴。

請先確認包裝的內容。

插卡

HAKKO FR-803B 控制臺

焊鐵架

2. 規格

名稱 HAKKO FR-803B

功率消耗 100V-310W  110V-370W  120V-440W

220V-590W  230V-650W  240V-700W

●控制臺

功率消耗 100V 30W

100~120V 40W

220~240V 50W

( 待機電力 100~120V 4W 220~240V 4W)

風量 5~20 l/min

控制溫度 100~500℃ /200~930 ℉（傳感器部）

模式 手動 / 自動

記錄 / 階段 50 記錄 /3 階段

外形尺寸 160（W）×145（H）×230（D）mm

重量 5 kg

●焊鐵部

功率消耗 100V-280W  110V-330W  120V-400W

220V-540W  230V-600W  240V-650W

全長（不含電線） 200mm

重量（不含電線） 200g

* 本產品有防靜電處理。

* 規格及外觀，可能改良變更，恕不先行通知。

吸墊 各 2

焊鐵用真空吸管調節旋鈕

（大）

█防靜電產品處理時須注意事項

本產品施有防靜電措施，對塑膠導電性，並對焊鐵部與機身

部作接地，請特別留意下列注意事項 :

1.  手柄等之塑膠，並非絕緣物，而是有導電性塑膠，修理

時請十分注意之。進行部件更換或修理時，有電部分不

可露出，及切勿損傷絕緣材料。

2. 請務必接地使用之。

電源線

連接線
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3. 安全及使用上之注意事項

  警  告
本說明書的注意事項有「警告」和「注意」兩種表示方法。請充分理解其含意後再閱讀下文。

 警　告： 濫用可能導致使用者死亡或負重傷。

 注　意： 濫用可能導致使用者受傷或對涉及物體造成實質破壞。

備　註：表示所橾作必須注意之重點。

例　子：舉例說明特殊程序、要點或處理。

  警  告
作業結束後 , 自動進行冷卻 , 在泵未停止前 ( 未顯示時 ), 絕對不要切斷電源。否則 , 發熱元件

的控制機能可能會發生故障。

●為了安全 , 請務必遵守以下之注意事項。

  注  意
當電源接通時 , 熱風及噴氣嘴附近之溫度高達到 100~500℃的高溫。

鑒於濫用可能發生燙傷、火災 , 請務必嚴格遵守以下注意事項。

● 切勿碰觸熱風或噴氣嘴周圍的金屬部分。

● 切勿在引火性之氣體或材料、易燃物附近使用。

● 噴氣嘴不要朝向人或臉面。

● 通知周圍的人「高溫危險」。

● 使用暫停、結束時 , 或要離開現場時關閉電源。

● 更換部件或收拾本體時 , 應待冷卻後再關掉電源。

● 在沒有得到相關負責人的許可下 , 經驗及知識不足者 ( 包括兒童 ) 請勿使用本產品。

● 請注意不要讓兒童碰觸到本產品。

●請務必遵守以下之注意事項 , 否則可能發生事故或故障。

● 切勿以焊鐵部敲打作業臺而給予強大衝擊。

● 務必接地之後使用。

● 切勿分解泵或真空泵。

● 切勿改裝本品。

● 更換部件時 , 應採用白光原件。

● 切勿弄濕本體 , 或用濕手操作。

● 拔出和插入電源時 , 請抓住插頭進行。

● 切勿長時間使真空泵 ON。

● 作業時 , 請做好通風。

● 不可有任何其他危險舉動。
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4. 各部名稱

控制臺

焊鐵部

焊鐵架

保險絲 ⑩電源開關

電源插座

插卡孔

焊鐵架安裝用螺釘
③風量計

①記錄號顯示 ②溫度 / 定時器時間顯示

焊鐵架安裝用螺釘

④階段顯示

⑤風量調節旋鈕

⑥模式選擇按鈕⑧真空指示燈

③傳感器（內部）

②真空吸管噴氣嘴 ( 另售 )①吸墊

⑤真空吸管調節旋鈕

④ HOT AIR 按鈕 ⑥ VACCUM 按鈕

⑦自動 / 手動指示燈

⑨設定按鈕

插座
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控制臺

① 記錄號顯示

② 溫度 / 定時器時間顯示

 注意
顯示及設定溫度為傳感器部的溫度。

③ 風量計

④ 階段顯示

⑤ 風量調節旋鈕

⑥ 模式選擇按鈕

⑦ 自動 / 手動指示燈

⑧ 真空指示燈

⑨ 設定按鈕

⑩ 電源開關

焊鐵部

① 吸墊

② 真空吸管

③ 傳感器 ( 內部 )

④ HOT AIR 按鈕

⑤ 真空吸管調整旋鈕

⑥ 真空按鈕

自動模式時 , 顯示記錄號 1~50。

自動模式時 , 顯示每個階段的溫度與定時器時間。

手動模式時 , 顯示溫度。 

顯示風量。

自動模式時 , 進入每個階段時點亮。

用於調節風量。可設定風量為 5~20 l/min。

顯示和選擇模式。可在手動、自動之間轉換。

被選擇的模式處點亮。

真空泵動作時點亮。

用於記錄號、溫度、定時器等的設定、決定或確認。

用於接通 (ON) 和切斷 (OFF) 電源。

將部件吸著。

在尖端裝上吸墊。

測知熱風的溫度。

●手動模式時

當按下按鈕時開始吹出熱風。

再按一下開始冷卻 , 到 100℃時停止。

●自動模式時

按下起動鈕使程式起動。

再按一下開始冷卻 , 到 100℃時停止。

調節真空吸管的長度。

進行真空泵的打開 (ON)、關閉 (OFF)。

調整真空吸管的長度。

進行真空泵的打開 (ON)、關閉 (OFF)。
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5. 準備 - 組裝與連接

A. 組裝控制臺

● 安裝焊鐵架

取下機身旁的焊鐵架安裝用螺釘。將焊鐵

架裝到機身上。( 圖 1)

( 左右哪一側都可安裝。)

B. 組裝焊鐵部

注記：
可以將附件中的真空吸管調節旋鈕 ( 大 ) 裝在焊鐵

部使用。( 圖 2)

● 使用可用真空機能的噴氣嘴時 ( 請參照 21

頁 )

1. 安裝噴氣嘴

a. 以真空吸管調節旋鈕使真空吸管伸

出。( 圖 3)

b. 取下噴氣嘴內側的螺釘 (M3×5)。

( 圖 4)

c. 鬆開噴氣嘴的安裝用螺釘。通過噴

氣嘴的洞裝上真空吸管。( 圖 5)

d. 鎖緊噴氣嘴的安裝用螺釘。

2. 安裝吸墊

a. 裝上吸墊。（圖 7）

b. 調整至適當位置。請使吸墊伸出儘

量短一點來使用。

 注意
噴氣嘴與吸墊呈高溫。更換時 , 請等到

冷卻之後再進行。

（圖 1）

M3×5

（圖 3）
（圖 2）

（圖 4） （圖 5）

（圖 6）

（圖 7）

安裝用螺釘

 注意
●真空吸管

請勿勉強用力。

未裝上噴氣嘴時請縮到最短使用之。( 圖 6)

 注意
●吸墊

吸墊為消耗品。惡化就請更換之。久置高溫之下會加

速惡化 , 故請在作業結束後勤加冷卻。
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電源插座

電源線

焊鐵架

電源開關

 

● 使用不能用真空機能的噴氣嘴時 ( 請參照 22

頁 )

1. 安裝噴氣嘴

a. 以真空吸管調節旋鈕使真空吸管縮到

最短。( 前頁圖 6)

b. 鬆開噴氣嘴的安裝用螺釘。裝上噴氣

嘴。( 前頁圖 5)

c. 鎖緊噴氣嘴的安裝用螺釘。

 注意
不能用吸墊。

● 與 FR-820 連接時

使用連接線與另售的 FR-820 連接。在 AUTO

模式設定時可以同時使用。

 注意
連接時請關閉電源後執行。

C. 連接電源 、接通電源

1. 將電源連接到控制臺後面的電源插座。

( 圖 8)

2. 將焊鐵部放在焊鐵架上。( 圖 9)

3. 將電源插頭插入電源插座。

4. 打開電源開關。

 注意
本產品有防靜電處理 , 請務必接地。

( 圖 9) 從上面看到的圖

（圖 8）

 注意
不使用時 , 請將焊鐵部放在焊鐵架

上。

連接線

插座
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6. 使用方法

A. 模式的選擇

將卡插入控制臺的插卡孔中 , 用模式選擇按

鈕選擇要使用的模式。( 圖 10)

HAKKO FR-803B 的使用方法中有兩種模式

可供選擇。在自動模式中 , 又有 INSTALL 和

REMOVE 兩種。

● MANUAL 模式

送風開始、真空泵的動作等均由手動的模

式。

注意
不能進行定時器等的設定。

● AUTO 模式

· INSTALL 模式

安裝部件時使用的模式。真空泵自動

變 OFF。

·REMOVE 模式

拆除部件時使用的模式。真空泵自動

變 ON。

所謂 INSTALL 模式 , 就是在以手動用真空將部

件吸起的狀態下 , 起動自動模式 , 經過一定的時

間後 ( 起動後 5 秒 ), 真空自動 OFF, 使部件被安

裝在基板上的模式。請按下圖事先設定溫度曲

線。

所謂 REMOVE 模式 , 就是真空自動 ON, 將用熱

風熔解焊錫後的部件吸起的模式。

最終階段結束前 10 秒 , 真空自動 ON, 並發出蜂

鳴聲。

請按下圖事先設定溫度曲線。

（圖 10）

階段 1 階段 2 階段 3 冷卻

空
氣

溫
度

IINSTALL 模式時 , 真空泵 OFF 的
時點

起動

時間

溫
度

上
昇

中

溫度安定

溫
度

上
昇

中

溫度安定

溫度安定

溫
度

下
降

中

降低到 100℃時 ,

自動停止。

開式定時器時間

閉式定時器時間

溫
度

上
昇

中

10 秒

REMOVE 模式時 , 真空泵 ON 的時點

5 秒

※ REMOVE 模式時 , 請用手動關閉 (OFF) 真空泵。
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6. 使用方法

B. 手動模式的使用方法

溫度 / 定時器時間顯示部顯示 。出廠

時溫度設定為 300℃。有關變更方法請參照

第 9 頁。

● 送風

1. 起動

按下焊鐵部的 HOT AIR 按鈕開始送風。

熱風從噴氣嘴端吹出 , 並被控制在設定

溫度處。

2. 停止

再按一次 HOT AIR 按鈕 , 停止對發熱

元件的通電 , 開始冷卻 , 至 100℃時停

止。送風停止後 , 溫度 / 定時器時間顯

示部顯示  。

注記：
當強制送風 OFF 功能運作時 , 只要顯示溫度不

達到 380 度 , 再次按下 HOT AIR 按鈕的話會停

止送風。

● 真空機能

使部件被吸墊緊緊吸著。

1. 開始

按焊鐵部的 VACUUM 按鈕 , 真空泵起

動 , 吸著部件。

2.  停止

再按 VACUUM 按鈕 , 使真空泵停止。

注意

停止熱風和真空時 , 顯示  之前 , 不要切斷電

源。否則會造成故障。

要確認設定溫度時 , 可按

按鈕。

注意
吸著的部件呈高溫 , 拆下時務請注意。

HOT AIR 按鈕

VACUUM 按鈕
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6. 使用方法

C. 手動模式時的溫度變更方法

注意
將卡插入插卡孔 , 將模式轉為手動後方可進行。

溫度設定的變更

注意
溫度設定範圍

　100 ~ 500℃ (200 ~ 930 ℉ )

● 如果輸入數值超過可設定範圍 , 會重新回

到第三位數。請重新輸入正確數值。

● 顯示以及設定的都是傳感器部的溫度。

( 即使設定為同一溫度 , 吹出空氣的溫度

也會因噴氣嘴尺寸大小而異。)

● 初期設定為 300℃。

例 : 從 300℃變更為 450℃時

1. 按下設定按鈕  按鈕 1 秒以上。

● 顯示部的第三位數閃爍。此為進入溫度設

定模式 , 表示第三位數可以輸入。

2. 第三位數的輸入

● 使用  或  按鈕決定第三位數的數

值。所希望的數值顯示後 , 按下  按鈕。

閃爍移到第二位。

3. 第二位數的輸入

● 使用  或  按鈕決定第二位數的數

值。所希望的數值顯示後 , 按下  按鈕。

閃爍移到第一位。。

4. 第一位數的輸入

● 使用  或  按鈕決定第一位數的數

值。所希望的數值顯示 , 按下  按鈕。

顯示  後 , 設定變更結束。

注意

溫度設定未到最後 (  未顯示 ) 而關閉電源 ,

新的設定溫度不會被記憶。

按  或  按鈕

按  按鈕 1 秒以上

按下  按鈕 1 秒以上

按  或  按鈕

按一次  按鈕

按一次  按鈕
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D. 自動模式的使用方法

注意

必須先按 按鈕 , 進入自動模式。

1~3 階段的溫度曲線已經初期設定。如需變更 ,

請參照 13 頁。

1. 調出記錄

注意
必須插卡。

使用  或  按鈕 , 調出記錄號。

注記：
如果無需變更記錄號 , 不用插卡。

選擇記錄號後按下 按鈕 , 記錄號的變更
手續結束。

2. 按焊鐵部的 HOT AIR 按鈕後 , 按設定的溫

度曲線開始送風。

注記：
l	使用連接線與另售的 FR-820 連接時 , 按下

HOT AIR 按鈕後 FR-820 也開始送風。

l	當 FR803B 開始冷卻時 , FR-820 也同樣開始冷

卻。

3. 所有階段結束後 , 自動停止。

 

按  或  按鈕

階段1

溫度顯示

溫度顯示

溫度顯示

定時器時間

定時器時間

定時器時間

階段2

階段3

冷卻

溫度上昇中

定時器計時中

溫度上昇中

定時器計時中

溫度上昇中

定時器計時中

溫度下降中

按  按鈕
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6. 使用方法

D-1 自動 /INSTALL 模式的使用方法

● INSTALL 模式的動作

此模式的程序為

① 真空 ON( 手動 )

② 起動 / 吹出熱風 ( 手動 )( 階段 / 起動 )

③ 5 秒後真空 OFF

④ 階段 1 的動作

⑤ 階段 2 的動作

⑥ 階段 3 的動作

⑦ 冷卻動作

注記：
可對階段 1~50 進行設定。

● 安裝

● 定位印刷電路板

在印刷電路板上塗適量焊錫膏。

①	部件之吸著、定位

按下焊鐵部的 VACUUM 按鈕。使要安

裝的部件吸著在吸墊上 , 並在印刷電路

板上定位。( 圖 1)

② 起動 ( 加熱 )

按下焊鐵部的 HOT AIR 按鈕。吹出熱

風 , 熔解焊錫。按事先設定好的溫度曲

線動作。( 圖 2)

注意
如果要中斷此過程 , 可按 HOT AIR 按鈕。按

後開始冷卻。

③ 真空停止

5 秒後真空變 OFF, 鬆開吸著的部件。

( 圖 3)

④ 停止

各階段動作完成後開始冷卻。確認焊

錫凝固後舉起焊槍。( 圖 4)

注意
使用熱風銲接有諸多優點 , 但亦可能發生錫

球或焊橋等銲接不良問題。因此請充分考慮

各種作業條件。

要確認設定溫度時 , 可按 按鈕。要變更時 , 請按 13

頁「自動模式的設定方法」一節變更。

在 INSTALL 模式時 , 以手動用真空吸上部件 , 在此狀態

下按焊鐵部的 HOT AIR 按鈕 , 過 5 秒後 , 真空自動 OFF,

部件被安裝在印刷電路板上。

②①

④③

圖 1 圖 2

圖 3 圖 4

真空 OFF
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D-2 自動 /REMOVE 模式的使用方法

● REMOVE 模式的動作

此模式的程序為

① 起動 / 吹出熱風 ( 手動 )

② 階段 1 的動作

③ 階段 2 的動作

④ 階段 3 的動作

⑤ 最終階段結束前 10 秒 , 真空自動變

ON, 並每隔 1 秒發 1 次短音 , 結束前 2

秒發連續長音。

⑥ 真空 OFF( 手動 )

⑦ 冷卻動作

注記：
可對階段 1~50 進行設定。

● 取下

● 對準部件

將噴氣嘴與吸墊對準要取下的部件。

( 圖 1)

① 起動 ( 加熱 )

按下焊鐵部的 HOT AIR 按鈕。吹出熱

風 , 熔解焊錫。按事先設定好的溫度曲

線動作。( 圖 2)

注意
如果要中斷此過程 , 可按 HOT AIR 按鈕。按

後開始冷卻。

② 部件的吸著

 定時器剩下 10 秒時 , 真空自動變 ON,

吸上部件。舉起焊鐵部 , 將部件從印刷

電路板上取下。( 圖 3)

③ 放下吸著的部件

按 VACUUM 按鈕 , 可使吸著的部件放

下。( 圖 3)

④ 停止

完成階段規定動作後開始冷卻 , 在

100℃時停止送風。( 圖 4)

要確認設定溫度時 , 可按 按鈕。要變更時 , 請按 13

頁「自動模式的設定方法」一節變更。

REMOVE 模式 , 就是用熱風熔化焊錫 , 然後真空自動變

ON, 吸起部件的模式。在最終階段結束前 10 秒真空自

動變 ON, 並發出蜂鳴聲。同時真空 LED 點亮。

 注意
定時器剩餘 10 秒以上時按下 VACUUM 按鈕 , 真空泵會

變 ON。再次按下 VACUUM 按鈕 , 即停止動作。

 注意
剩餘在印刷電路板上的焊錫已經惡化。請用吸錫機或吸

錫繩去除。

②①

④③

圖 1 圖 2

圖 3 圖 4
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E. 自動模式時的記錄變更方法

注意

請先將卡插入插卡孔。

記錄的初期設定
模式 INSTALL

階段 1 設定溫度 200

定時器時間 30

階段 2 設定溫度 250

定時器時間 30

階段 3 設定溫度 300

定時器時間 30

例 : 將記錄 2 改為下述內容
記錄2

模式 REMOVE

階段 1 設定溫度 250

定時器時間 25

階段 2 設定溫度 250

定時器時間 30

階段 3 設定溫度 320

定時器時間 25

1. 按  按鈕 1 秒以上 , 記錄號顯示部閃爍 ,

使用  或  按鈕 , 選擇記錄號。所

希望的記錄號顯示後按  按鈕。進入

INSTALL 或 REMOVE 的選擇模式。

2. 使用  或  按鈕 , 顯示  後按 

 按鈕決定。進入選擇階段的模式。

3. 使用  或  按鈕選擇階段。希望的階

段顯示後 , 按  按鈕決定。這時進入階

段 1 的溫度設定模式。

6. 使用方法

按  或  按鈕

按下  按鈕

按下  按鈕 1 秒以上

注意
溫度設定範圍為

　100 ~ 500℃（200 ~ 930 ℉）

時間設定範圍為

　0 秒 ~300 秒（0 分 ~5 分）

● 如果輸入數值超過可設定範圍 , 會重新回到

第三位數。請重新輸入正確數值。

● 顯示以及設定的都是傳感器部的溫度。( 即使

設定為同一溫度 , 吹出空氣的溫度也會因噴

氣嘴尺寸大小而異。)

● 如時間設定為 0 秒 , 則該步驟被取消。

按下  按鈕

按  或  按鈕

按下  按鈕
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4. a. 溫度 / 定時器時間顯部第三位數閃爍。

按  按鈕決定。閃爍移向第二位數。

 b. 輸入第二位數

使用  或  按鈕決定第二位數。

希望的數值顯示後 , 按  按鈕。閃

爍移向第一位數。

 c. 輸入第一位數

使用  或  按鈕決定第一位數。

希望的數值顯示後 , 按  按鈕。這

時進入階段 1 的定時器時間設定模式。

5. a. 溫度 / 定時器時間顯示部的第三位數

閃爍。按  按鈕 , 決定位 0 分。閃

爍移向第二位數。

 b. 輸入第二位數

使用  或  按鈕決定第二位數。

希望的數值顯示後 , 按  按鈕。閃

爍移向第一位數。

 c.  輸入第一位數

使用  或  按鈕決定第一位數。

希望的數值顯示後 , 按  按鈕。這

時進入階段選擇模式。

6. 使用  或  按鈕選擇階段。因階段 2

無需變更 , 故選擇階段 3。希望的階段顯

示後 , 按  按鈕決定。這時進入階段 3

的溫度設定模式。

按下  按鈕

按  或  按鈕

按一次  按鈕

按一次  按鈕

按一次  按鈕

按  或  按鈕

按一次  按鈕

按  或  按鈕

按一次  按鈕

按  或  按鈕

按  或  按鈕

按一次  按鈕
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7. a. 溫度 / 定時器時間顯示部第三位數閃

爍。按  按鈕決定第三位數。閃爍

移向第二位數。

 b. 輸入第二位數

使用  或 按鈕決定第二位數。

希望的數值顯示後 , 按  按鈕。閃

爍移向第一位數。

 c. 輸入第一位數

使用  或  按鈕決定第一位數。

希望的數值顯示後 , 按  按鈕。這

時進入階段 3 的定時器時間設定模式。

8. a. 溫度 / 定時器時間顯示部第三位數閃

爍。按  按鈕決定第三位數。閃爍

移向第二位數。

 b. 輸入第二位數

使用  或  按鈕決定第二位數。

希望的數值顯示後 , 按  按鈕。閃

爍移向第一位數。

 c. 輸入第一位數

使用  或  按鈕決定第一位數。

希望的數值顯示後 , 按  按鈕。

這樣階段 3 的溫度與定時器時間的設

定結束 , 進入階段選擇模式。

6. 使用方法

按  或  按鈕

按下  按鈕

按下  按鈕

按下  按鈕

按下  按鈕

按  或  按鈕

按下  按鈕
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看球的中心。

向右轉風量增大。

向左減小。

9. 記錄存入

 按下  按鈕一秒以上 , 進入記錄存入模

式。需要存入時使用  或  按鈕選擇 

 後按  按鈕。這樣就完成了記錄

的存入。

注記：

選擇  時 , 數據回復到變更前 , 進入記錄選
擇模式。

※ 使用自動模式時 , 不自行選擇記錄。請選擇

記錄後再開始存入。

F. 風量調節方法

請邊看風量計邊調節熱風的流量。可調節範

圍為 5 l/min~20 l/min。

注意
轉動風量調節旋鈕時 , 請不要過分用力。

G. 設定的確認方法

自動模式時的設定

請事先選擇好要確認的記錄號。

按下  按鈕

按下  按鈕 1 秒以上

按下     按鈕

顯示模式

階段1，溫度的確認

階段1，時間的確認

階段2，溫度的確認

階段2，時間的確認

按     按鈕進入下一步

●不管處於何種狀態，2秒以上不按按鈕，則回到通常狀態。

階段3，溫度的確認

階段3，時間的確認

　　　用    或    按鈕變更階段

.(確認是INSTALL還是REMOVE)

按     按鈕進入下一步

按     按鈕回到溫度顯示 按     按鈕回到溫度顯示 按     按鈕回到溫度顯示

按     按鈕進入下一步 按     按鈕進入下一步

　　　用    或    按鈕

         變更階段

　　　用    或    按鈕

         變更階段

注記：
手動設定時為溫度確認。

按  或  按鈕
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7. 參數

● 參數的變更方法

如果要進入參數模式 , 請按住  和  按

鈕 , 並同時打開電源開關。

1. 攝氏 / 華氏的轉換

按下  或  按鈕 , 選擇 C( 攝氏 ) 或

F( 華氏 ) 後 , 按  按鈕決定。

2. 省電時間的轉換

按下  或  按鈕 , 選擇 30 分、60 分

或∞ ( 無限大 ) 後 , 按  按鈕決定。

3. 定時器時間單位的轉換

按下  或  按鈕 , 選擇 n( 分 ) 或 s( 秒 )

後 , 按  按鈕。

4. 倒計時方法的轉換

按下  或  按鈕 , 選擇 o( 開式 ) 或 c(

閉式 ) 後 , 按  按鈕。( 請參照第 7 頁的

表 )

5. 插卡鎖定功能的轉換

按下  或  按鈕 , 選擇 1 或 2 後 , 按

 按鈕。

參數輸入模式結束 , 顯示  後 , 回到

通常模式。

注意

參數設定未到最後 (  未顯示 ) 而切斷電源 , 新
的參數筆會被記憶。

參數 參數顯示 初期設定

攝氏 / 華氏的轉換 ℃ / ℉ C（℃）

省電時間 (30 分 /60 分 / ∞ ) 30/60/oo 30（30 分）

定時器時間單位 ( 分 / 秒 ) n/s n（分）

倒計時方法的轉換 ( 閉式 / 開式 ) o/c o 

( 開式定時器 )

插卡鎖定功能的轉換 ( 通常 / 簡易鎖定 ) 1/2 1 

( 通常 )

強制送風 OFF 的切換 0/1 0 (OFF)

※ 如果是簡易鎖定 , 自動模式時不用插卡、就可以變更記錄號。

※ 如果溫度為 380 度以上時 , 即使設定為強制送風 OFF, 此功能也不會運作。

注意
必須將插卡插入孔中方可進行。

按下  按鈕

按  或  按鈕

按  或  按鈕

按下  按鈕

按下  按鈕

按下  按鈕

按下  按鈕
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● 初期值的重新設定

注意
必須將插卡插入孔中方可進行。

按住　 、 　和  按鈕 , 並同時打開電源

開關 , 可顯示出廠時的初期設定值。模式顯示為

手動。

8. 補正值的設定方法

注記：
由於噴氣嘴大小不同 , 噴氣口的溫度也不同。可以通過

設定補正溫度來補救。

注意
請先轉換為手動模式再設定。

在自動模式時不能設定。

必須插卡。

1. 按下  按鈕 1 秒以上。

進入補正值輸入模式。

2. 輸入補正值。

可以輸入的數值為 -50~+50℃ ( 華氏時為

-90~+90 ℉。)

輸入第三位數

a. 使用  或  按鈕,決定第三位的數值。

可以輸入的數值為 0( 正數時 ) 和 -( 負數

時 )。( 華氏模式時相同。) 選擇 0 或 -, 按 

 按鈕。閃爍移到第二位數。

輸入第二位數

b. 使用  或  按鈕決定第二位數。希望

的數值顯示後 , 按  按鈕。閃爍移向第

一位數。

輸入第一位數

c. 與輸入第二位數時同樣操作。選擇希望的

數值後 , 按  按鈕。顯示  的設定

溫度 , 設定變更結束。

按  或  按鈕

按下  按鈕

按下  按鈕 1 秒以上

按  或  按鈕

按下  按鈕

按下  按鈕

按  或  按鈕

● 出廠時的設定
出廠時 , 設定為以下數值。

< 手動模式時 >

溫度 300℃

補正值 0

< 自動模式時 >

模式 INSTALL

階段 1 設定溫度
定時器時間

200℃
30

階段 2 設定溫度
定時器時間

250℃
30

階段 3 設定溫度
定時器時間

300℃
30
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9. 保養 / 檢查方法

● 發熱元件和傳感器 

① 打開焊鐵部。

1. 將真空吸管縮到最短。

2. 將保護管退到下面。

3. 取下固定焊鐵部的 3 個螺釘。

4. 將吸管從手柄之突起取下 , 拔出吸管。

 注意
吸管內部裝有石英玻璃及隔熱材料。

請勿掉下或遺失。

5. 取下發熱元件傳感器之連接器 , 拔出發

熱元件。

 注意
真空吸管請勿勉強用力。

② 測量電阻值。

1. 測量傳感器之電阻值 a。

 正常值為 0Ω。

2. 測量發熱元件之電阻值 b。

 正常值約為 33Ω(±10%)(100~120V), 

85Ω(±10%)(220~240V)( 常溫時 )

電阻值異常時請更換之。

( 更換方法請參照更換部件附屬之說明

書。)

● 保險絲更換方法
1. 將電源線自電源插座拔出。。

2. 將保險絲座拔出。

3. 更換新的保險絲。

4. 組裝成原樣。

a

b

 注意
更換發熱元件非常危險 , 必須拔掉電源 , 按上述順序施

行。
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10. 錯誤顯示

HAKKO FR-803B 若有以下失誤發生時，會有各種錯誤顯示。

若有這樣的顯示時，請參閱「排除故障指南」。

● 傳感器失誤

● 發熱元件失誤

傳感器 ( 含傳感器電路 ) 壞時 ,  會閃爍 , 並

停止通電。

儘管發熱元件已經通電 , 但如果熱風之溫度下降 ,

 會閃爍 , 表示有可能發熱元件壞了。

11. 排除故障指南

 警  告

● 內部檢查和部件更換時 , 請務必拔掉電源插頭。否則會有觸電危險。

● 雖然電源開關已經打開 , 卻沒有動

作。

● 傳感器失誤  閃爍。

● 發熱元件失誤  閃爍。

● 溫度曲 無法設定。

● 按下 VACUUM 按鈕 , 真空泵也不會

停下。

檢查 ：電源線或電源插頭是否脫落 ?

動作 ：確實接好。

檢查 ：保險絲是否燒斷 ?

動作 ：確認保險絲燒斷的原因 , 更換之。

檢查 ：傳感器是否壞了 ?

動作 ：測量傳感器電阻。 

如果電阻值是∞ ( 無限大 ), 請更換新的配件。

檢查 ：發熱元件是否壞了 ?

動作 ：測量發熱元件的電阻。 

常溫時正常值為 33Ω(±10%)(100~120V), 85Ω(±

10%)(220~240V)。電阻值異常時請更換部件。

檢查 ：操作模式是否變為自動 ?

動作 ：請使其變為自動模式。

檢查 ：輸入是否在設定範圍外 ?

動作 ：請輸入設定範圍內的數值。

檢查 ：是否按下 VACUUM 按鈕 ?

動作 ：請按下 VACUUM 按鈕。
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A:35.2
B:35.2

A1214B
SOJ 10 × 26

12

25
.9

A1215B QFP 42.5 × 42.5

40

40

A:42.5
B:42.5

A1189B PLCC 34 × 34
                         (100針)

33.5

33
.5

A:36.5
B:36.5

A1263B
QFP 28 × 40

39

29

A1264B
QFP 40 × 40

39

39

A1265B
QFP 32 × 32

31

31

A:32.2
B:32.2

A:40.2
B:40.2

A:27.7
B:39.7

噴氣嘴(適用於全部噴氣嘴)

單位：mm●可以使用真空機能的噴氣嘴 *HAKKO FR-801、FR-802無真空功能。

12. 另售部件

 注意
品名 / 規格旁的尺寸

是指 IC 拔放臺的大

小。
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 注意
舊部件的 No. A1124 單獨式 φ2.5 及 No. A1142 彎曲單管 1.5×3 不能用

於 HAKKO FR-803B。如果用於 HAKKO FR-803B, 會因熱風吹出口被堵

塞而發生危險。

A1124B  Ø2.5

Ø2.5 (內徑)

A1130  Ø4.4 A1133

SOP 7.5 × 15
A1131

SOP 4.4 × 10
A1132

SOP 5.6 × 13

Ø4.4 (內徑)
4.8

10

5.7

15

7.2

16

A1134

SOP 7.5 × 18

7.2

19

A1142B  1.5 × 3

45°
1.5

 (內
徑

)

3 (
內

徑
)

10
5

A1325 雙層噴嘴 Ø1.5 × 5-10

ø1.5 (內徑)

5 10

調節式噴氣嘴

單獨式 單獨式

彎曲單管
A1183 SOJ 15 × 8

8

16

A1190 雙層噴嘴
            2.5 × 9.5
            Pitch

A1191

SIP 25L

Ø2.5 (內徑)
26

2

A1192

SIP 50L

52.5

2

●不能使用真空機能的噴氣嘴 單位：mm

A1130 單獨式 ø4.4

可變噴氣嘴
間距

螺釘

噴氣嘴正面
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13. 部件清單 ( 控制臺 )

大柱頭螺釘（鎳）
附彈簧墊圈
M3×6 （4）

大柱頭螺釘
附彈簧墊圈，平面墊圈
M3×6 （2）

大柱頭螺釘
附彈簧墊圈，平面墊圈
M3×6 （2）

注記：
安裝螺釘如果在規格表內沒

有記載時 , 請另外訂購。
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圖號 部件編號 部件名稱 規格

① B3442 焊鐵架

② B3380 印刷電路板 / 控溫

用

100~120V 附可控

硅

B3381 印刷電路板 / 控溫

用

220~240V 附可控

硅

③ B1028 旋鈕 附螺釘

④ B1084 電源開關

⑤ B2468 保險絲 /125V-5A 100~120V

B1258 保險絲 / 

250V-3.15A(S)

220~240V

⑥ B2419 電源線三芯美國式

插頭

美國用

B2421 電源線三芯沒有插

頭

220~240V

B2422 電源線三芯英國標

準插頭

印度

B2424 電源線三芯歐洲式

插頭

220V KTL,  

230V CE

B2425 電源線三芯英國標

準插頭

230V CE, U.K.

B2426 電源線三芯奧洲式

插頭

B2436 電源線三芯中國式

插頭

中國

B3508 電源線三芯美國式

插頭

⑦ B2972 插卡

⑧ B3410 連接線

大柱頭螺釘（鎳）
附彈簧墊圈
M4×6 （2）

大圓頭螺釘
M4×5（12）

外用齒鎖墊圈
公稱尺寸 4（2）

大柱頭螺釘
附彈簧墊圈，平面墊圈
M3×8 （1）

外用齒鎖墊圈
公稱尺寸 4（1）
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13. 部件清單 ( 焊鐵部 )

圖號 部件編號 部件名稱 規格

① B3015 手柄 附螺絲

② A1523 發熱元件 100~120V

A1524 發熱元件 220~240V

③ B3009 雲母 B

④ B2995 石英玻璃管 保護發熱元件用

⑤ B3008 雲母 A

⑥ B3095 引導管組合

⑦ B3018 電線組件 附硅管子

⑧ B1188 硅軟管

⑨ B3023 真空吸管調節旋鈕

（L）

附螺絲

⑩ B1354 電線塞 / 供手柄用

攻絲頭螺釘
公稱尺寸 2.6×6 （2）

圖號 部件編號 部件名稱 規格

⑪ A1520 吸墊 /φ3.0 5 個

A1438 吸墊 /φ7.6 5 個

A1439 吸墊 /φ5.0 5 個

攻絲頭螺釘
公稱尺寸  3×12（3）

注記：
安裝螺絲如果在規格表內沒

有記載時，請另外訂購。

攻絲頭螺釘
公稱尺寸 2.6×6 （2）

攻絲頭螺釘
公稱尺寸 2×6 （1）
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14. 電路圖

變壓器

泵

真空泵

印刷電路板

手柄部

電源開關

電源插座

接地 / 供泵用

發熱元件部

發熱元件

AC 傳感器

手柄印刷電路板

可控硅

印刷電路板
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