HAKO
SOLDERING STATION

FX-888DX

Manual de instrucoes

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 conteudo antes de usar.
*Este produto pode diferir.

1. Conteudos e montagem

*Esponja vegetal........ccoooiviiniiiiiiie 1
*Esponja metalica ..o 1
Manual de instrugdes (este documento) .... 1

Estacdo de Solda FX-888DX............ccc....... 1
*Ferro de soldar FX-8801 .
*Suporte do ferro FH-800.

Ferro de soldar Estagao

Suporte do ferro

Esponja metalica

Esponja vegetal

Veja a pagina da Web para obter informagdes do produto como as opgdes/
pecas de substituigdo.
https://www.hakko.com/doc_fx888dx-e

2. Especificagoes

Poténcia de pico 100 W
Variacao de temperatura |50 a 480°C (120 a 899°F)
Estabilidade da +1°C (1,8°F) (Na temperatura de repouso)
temperatura (Entre 200 a 480°C (400 a 899°F))
Estacao
Saida AC 26 V
Dimensdes 100 (L) x 120 (A) x 125 (P) mm
Peso 1,2 kg
Ferro de soldar
Consumo de energia 65 W (26 V) Comprimento do cabo |1,2 m
Ponta para resisténcia de . 217 mm
aterramento <20 Clam s i (com ponta T18-B)
Potencial da ponta até o <omvV 46
terra Peso
= — (com ponta T18-B)
Elemento de aquecimento |Aquecedor ceramica

® O comprimento e o peso total exclui o cabo.

@ Este produto possui protecédo contra descargas eletrostaticas.

@ Observe que as especificagdes e a aparéncia estdo sujeitas a alteragdo sem aviso prévio devido a
aperfeicoamentos do produto.

/\ CUIDADO

M 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 pegas de plastico sdo isolantes: elas podem ser condutoras. Cuidado para nao
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.

3. Avisos, Cuidados e Notas

Avisos, cuidados e notas sdo colocados em pontos essenciais deste manual para
chamar sua atencao para itens significativos. Seguem suas defini¢ées:

A\ AVISO: nzo seguir um AVISO pode resultar em ferimentos graves ou morte.
. ndo seguir um CUIDADO pode resultar em ferimentos no operador ou
A CUIDADO: danos aos itens que estejam envolvidos.
NoTAR isto indica procedimentos ou informagdes importantes em um processo
* descrito neste documento.
Certifique-se de observar as seguintes precaugdes para garantir a segurancga.

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 instrucdes relativas ao uso do aparelho
de forma segura e se entenderem os perigos envolvidos.

@ As criangas néo devem brincar com o aparelho.

@ A limpeza e a manutengéo pelo usudrio ndo devem ser feitas por criangas sem supervis&o.

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

@ Se o cabo de alimentag&o estiver danificado, devera ser substituido pelo fabricante, um tecnico
de servigo ou uma pessoa qualificada para evitar perigos.

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

@ N&o toque as pegas de metal junto da ponta.

@ N&o 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 n&o esta sendo usado, reparado ou limpo, desligue o interruptor de energia
e desconecte o plugue da tomada de energia.

3. Avisos, Cuidados e Notas (cont.)

Se as seguintes precaugdes que garantem seguranga forem negligenciadas, pode ocorrer
choque elétrico, mau funcionamento ou algum outro problema.
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@ Antes de usar este produto, leia todas as descrigdes deste documento na integra.

@ Use somente o produto para soldagem.

@ N&o bata o ferro de soldar na bancada nem o suijeite a choques fortes para remover os
residuos de solda.

@ A soldagem produz fumaga. Por isso, certifique-se de trabalhar em uma area bem ventilada.

@ N3o conecte uma pega de m&o incompativel com esta unidade. Podera causar falhas.

@ Desligue a estagéo antes de conectar ou desconectar o ferro para prevenir danos ao P.W.B.

@ Use pecas HAKKO genuinas para pegas incluidas/pecas de substituigdo/opgdes.

@ Nzo modifique este produto.

@ N&o 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 ndo puxe o cabo.

@ Nzo deixe o produto ficar umido. Além disso, ndo o manuseie com as maos umidas.

@ Nao faga nenhuma ag&o que possa ser considerada perigosa.

4. Operagao

4-1. Suporte do ferro
® Preparagoes
(1) Pressione a trava deslizante e remova a placa inferior. (Fig. 1)
(2) Coloque a esponja metdlica na placa inferior. (Fig. 2)
(3) Encaixe a placa inferior no suporte do ferro.
(4) Adicione agua conforme necessario na parte frontal do suporte do ferro. As
esponjas pequenas absorvem agua e as mantém Umidas. (Fig. 3)
(5) Umedega a esponja grande e coloque-a no suporte do ferro.
Nao use a esponja de limpeza seca. Isso pode danificar a esponja e a ponta de
solda.

(6) Coloque o ferro no suporte do ferro. (Fig. 4)

Fig. 2

Base do suporte
do ferro

Esponja metalica

Trava deslizante
Fig. 3

Esponja (grande)

Esponja (pequena) Adicione agua aqui
conforme necessario

® Limpeza da ponta
Esponja vegetal

Limpe a ponta na esponja Umida para
remover o 6xido.

Esponja metalica
Insira a ponta na esponja metalica para remover
o oxido.

4-2. Operagao
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Coloque o ferro no suporte e conecte-a.

(1) Ligue a energia.

(2) O visor mudara conforme mostrado abaixo.

(3) A ponta aquecera.

(4) O ferro atingira a temperatura definida (o padréo
de fabrica é 350°C/750°F).

Interruptor de
Temperatura do

Visor sensor da ponta energa
o (] > acn I~ 71|  LED de indicacao de aquecimento
L0 L0 AL Jauy l.l L. | 0

: Aquecendo
Temperatura Tela LT tura d
de definicao ‘@ ' Temperatura de

v~ definicdo atingida
‘ ' | < : Esfriando

I/ > A definigdo do Modo normal/Modo predefinido/Modo de ajuste retornara para a
S tela normal se for deixada ociosa por 5 segundos.

4. Operagao (cont.)

4-2. Operacao (cont.)
[l Alteragéo da definigdo da temperatura

(Padrao de fabrica)

o= |

Gire o botdo para alterar a temperatura de definigao.

Girar - @ 4+ | (Definigdes da temperatura padréo de fabrica: 350°C/750°F)
v Alterar para 400°C.
NV I 1y / )
354, @, vag, @
,',.\\' > LIHH] ) >
Temperatura Girar Alterar para Pressionar O controle de Tela
de definicao 400 temperatura
comega

{@:' ® Para restringir a alteragdo da temperatura de defini¢ao, va até o "Parametro N°. M
S

Modo predefinido

Para habilitar esse modo, defina o "Parametro N°.

{ {" para [PrE].

A estacédo pode armazenar até cinco temperaturas utilizadas com frequéncia. Para
alterar a temperatura de defini¢éo, selecione o numero da predefinicéo.

Girar _@.,_

Gire o botdo para selecionar uma das temperaturas registradas.
(Definigbes da temperatura padrao de fabrica:
P1 250°C (600°F), P2 300°C (700°F), P3 350°C (750°F),

[ o= |

-

<!

registrada

= ':'ch [ = l_l't' :' LLopu
Jau ) p-{8dey Ty 7T »

Temperatura N". Predefinido ~ Girar

Para alterar de P3 (padrao de fabrica) para P4 (400°C).

P4 400°C (800°F), P5 450°C (850°F))
. 404

Pressionar 0 controle de '€/

temperatura
comega

-:@:— @ Para restringir a alteragéo da temperatura de definigao, va até o "Parametro N°. {4".
S e Para alterar a temperatura registrada de cada nimero de predefinicéo, va até o

"Parametro N°.

5. Definigbes dos parametros

Il Como confirmar a temperatura de definigio

Modo normal

Aparece por 1s

C‘:’j My ICn
)y Jau| ), | JJwL
Pressionar Temperatura Tela
de definigao
Modo predefinido Aparece por 0,5 s Aparece por 0,5 s
C‘:’j g Wy JC M
f [S a [S Jau [S P iy A
Pressionar N°. da predefinicao Temperatura Tela
selecionada registrada de P3

[l Correcio da temperatura da ponta (Modo de ajuste)

A degradacéo da ponta pode causar um desvio entre a "temperatura de definigdo"

e a "temperatura medida na ponta". Esse modo pode minimizar o desvio ao inserir

a "temperatura medida na ponta". (O termémetro de ponta de solda é necessario
separadamente)

Para habilitar [On] ou desabilitar [OFF] o Modo de ajuste, va até o "Parametro N°. 3 {".

Pressionar e C }

segurar

Pressione e segure o bot&o para corrigir a temperatura

da ponta.

(Intervalo de corregéo: Temperatura de definicdo
+150°C/ +270°F)

v Corrija a temperatura da ponta.
(Exemplo- Temperatura de definicdo 400°C/Temperatura medida 395°C)

N NN
. N @ 20| fa
oA p LLLE )y T8 ) (S ) C;) >

/ Pressionar Temperatura Girar Mude paraa Pressionar Corrigindo Tela

de definicdo temperatura
] medida na ponta

[Ele retornara para a tela normal se for deixado ocioso

-:@:- ® Corrija a temperatura da ponta apenas apds a estabilizagcdo da temperatura da ponta.
S e Substituir ou trocar a ponta pode causar um desvio entre a temperatura de definicao e a
temperatura medida. Corrija a temperatura da ponta com frequéncia para corresponder a
temperatura medida na ponta.

Tela de definicao
do parametro

Alterar o valor

ﬂ Interruptor

de energia

Definir o valor

Para inserir os parametros, pressione e segure o botdo enquanto liga a energia.
Em seguida, utilize o botdo para alterar os parametros.

Finalizar as
definigoes

Confirmar as
definicoes

*Essa operagdo é sempre necessaria para
alterar os parametros. (Exceto o parametro
Ne {172%)

*Selecione [no] para alterar o valor
novamente.
O numero do parametro selecionado sera
exibido novamente.

Pressionar e
segurar

Pressionar

*As alteragdes serdo perdidas se a energia for desligada no meio da configuragao.

:('\)’_
Configuragdes de <~ Nota
Ne. do o Valor da fabrica
A Nome/ d t e
parametro omelresumo do parametro definigdo (Valor quando da @ Quando uma senha estiver definida no N°. {4, [---] sera exibido, e uma
implementacao N°.25) senha sera solicitada antes de avangar para as definigdes dos parametros.
Unidade de temperatura para exibigio - Ele retornara para a tela normal se uma senha incorreta for inserida duas
170 1 | Selecione °C ou °F. oCoF : vezes. .
LI | | @Todos os valores definidos séo convertidos para a unidade de temperatura de L= Contate-nos se n&o souber a senha.
exibigdo alterada. (Para EUA: °F) E-mail: support@hakko.com
| Tela
- - Alarme de temperatura baixa ncn Digite a senha aqui para alternar
30 a 150°C - ~ )~ 0 00 0 gt
::"' [H-E] sera exibido e piscara para notificar o usuario quando a temperatura da 542 270°F [y -" " :" "—" ‘-" ,'-" » ‘ e o o paaaislade definigao do
- ponta cair pelo nimero de graus especificado durante a soldagem. W ° =To =o =t paréametro.
Alteragéo da definigdo da temperatura: Esta funcao é conveniente para quando vocé deseja trabalhar
Modo normal [nor]/Modo predefinido [PrE] com uma gama de temperatura especificada.
N O nuimero de temperaturas registradas sera limitado ao seguinte quando o Para soldar entre 320°C e 350°C em uma temperatura de definigao de 350°C,
‘1 Modo predefinido estiver selecionado. nor/PrE nor altere o valor da definicao para [30] no N°. [/ antes de iniciar a soldagem.
- [2P] P1e P2sao sielecnona_velg _ = [H-E] sera exibido e piscara para notificar o usuario quando a temperatura
. {ig} e gl gg GPZS ss;’ sglecnolna_ve|§. : da ponta cair abaixo de 320°C durante a soldagem. O limite superior &
. e e P4 sao selecionaveis. i e
e restringido pela temperatura de definigdo.
< [5P]..... Todos os 5 podem ser selecionados. (padrdo de fabrica) gicop P &
Bloquelo d,a senha . X Procedimento com [ 1]: bloqueio parcial ~
Selecione a faixa de trava com uma senha que combine seis caracteres de Corregao da temperatura
AhLdEF em 3 letras. Temperatura de definicdo ~ N°. Predefinido  da ponta
« Selecione [ 0] ... ..Nenhum bloqueado o | i - i -y -
'"." . Selecione_ [ 1. ..Bloqueio parcial a_livado 0/1/2 :" @ ! @ ! " @ J ‘ " “" @ - - -
Selecione [1 1] ..... Bloqueada a configuragéo da temperatura =" | Girar Pressionar| Pressionar| == Pressionar| =" Pressionar
Selecione [2 1] ..... Bloqueios alteram para N°. Predefinido Padrao: [ » ]’ [ ‘[ [ T D Gire o botdo
Selecione [3 1] ..... Bloqueada esta a corregéo de temperatura da ponta Nenhum para inserir a
. Selecione [ 2] g‘;&d:’ugi ﬁllgztuee)ado bloqueado Gire o botéo para secionar "1: Para travar ou "0: Para destravar" senha
Temperatura predefinida: Alteracao das temperaturas registradas oo @ o, f@ s - - " - (@)
-‘ ] Pode registrar até cinco temperaturas de definicdo usadas frequentemente. 50 a 480°C 'l ] * |- " X ”~ ," I b S ~ I S > -
<J | Estafuncéo economiza tempo quando da alteragéo da temperatura de definigéo. | 150 5 gggoF Pressionarl = = Girar [ = =7 =7 [Pressionar = = = Pressionar
L4 Valor padrao: P1 250°C (600°F), P2 300°C (700°F), P3 350°C (750°F), » ) Alterarpara p  Siga as mesmas etapas para definir as
P4 400°C (800°F), P5 450°C (850°F) 260°C temperaturas registradas para P2 a P5
o r | __E}:‘uccﬂ':"':ﬂ': )
I | Redefinigao inicial oCIF L no P ) 00,00, 0. 5 Py A
[ ) Redefina o produto para as definicdes padrao de fabrica fessone Girar Prssora oo
’ Quando°Cé P » > » Tela
selecionado
=1 1 | Modo de ajuste: Definigdo [On]/[OFF] ON/OFF -
] Para corrigir a temperatura da ponta, ative o modo de ajuste.
(Para EUA: OFF)




6.

Manutencao
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Il Manutencgéo diaria

@ Desligue a energia e desconecte o cabo de alimentag&o antes de inspecionar ou substituir
qualquer componente interno.
@ N&o lixe a extremidade da ponta para remover o 6xido. Isso reduzira a vida util da ponta.

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

M Inspecio
® Verificar a resisténcia

(1
@

3

® Verificar ponta para resisténcia de aterramento

E

7.

) Desconecte o ferro de solda da estagao. i
) Mega a resisténcia do plugue do cabo de conexao do ferro. Fig. 1
(Fig. 1) A plugue do cabo de
Entre os pinos 4 - 5 (Resisténcia): Valor normal 6hmico da conexéo do ferro
resisténcia sera entre 2,5 a 3,5 Q (a temperatura ambiente)
Entre os pinos 1 - 2 (Sensor): Valor normal 6hmico do
sensor sera entre 41 a 58 Q (a temperatura ambiente)

) Se os resultados de (2) estiverem anormais, mega a
resisténcia. (Fig. 2)
Resisténcia (vermelho): Valor normal 6hmico da resisténcia sera
entre 2,5 a 3,5 Q (a temperatura ambiente)
Sensor (azul): Valor normal 6hmico do sensor sera entre 41 a 58 Q
(a temperatura ambiente)
) Se os resultados de (3) estiverem anormais, substitua .
a resisténcia de reposigdo. Se o resultado de (3) Fig. 2
estiver anormal, envie a unidade. Sensor
(incluindo o ferro) Resisténcia (azul)
(vermelho)

Se=r1 ]

ntre o pino 3 — Ponta:
Resisténcia normal <2 Q (Fig. 1) =
~
A "resisténcia da ponta para o terra" pode \‘\\
aumentar devido ao residuo de fluxo e acumulo de \\\
oxido na ponta durante o uso. N
Se isso ocorrer, lixe as areas circuladas a SUEETiEE S

seguir com lixa de papel para
remover o 6xido.
Dentro da ponta do tubo

1
\ 4@‘./‘?_/
Y
Porca &

\[eX V'Y A resisténcia da ponta para o terra aumentara se a porca estiver solta.

\
@
)

:®:' ® Apos substituir a resisténcia, mega a resisténcia de (1) a (3) novamente.
S

Solugao de problemas

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

Temperatura
de definicao

Efetue uma verificagéo visual da ponta. Substitua se estiver deformada ou
Antes do inicio  desgastada. Use a esponja vegetal para limpar toda a 6xido ou solda antiga

do trabalho da ponta. As impurezas em uma placa de circuito podem resultar em uma
soldagem deficiente.
Néo deixe o ferro de soldar ligado em altas temperaturas por um longo
Durante o periodo de tempo. Desligue-o quando néo estiver em uso.

trabalho Isso evita a oxidagdo da ponta, o que ajuda a manter sua operagéo e
prolonga sua vida util.

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

Il Manutencio periédica

® Ponta
O desgaste da ponta variara devido a temperatura de operagédo, bem como a
qualidade e quantidade da solda/fluxo usado. A manutencéo 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.
Se existir 6xido preta na cobertura da solda, aplique nova solda contendo fluxo
e, depois, limpe com a esponja vegetal. Repita este processo até a 6xido ser
removida. Depois, cubra com nova solda.

(4

®Ferro de soldar
Remova quaisquer residuos de fluxo, detritos e outras particulas na porca, tubo
metalick/bocal, limpe com alcool industrial.

S T e

Porca Tubo Ponta Bocal
metalick

® Suporte do ferro
« Pressione a trava deslizante e remova a placa inferior, em seguida, remova o
residuo de solda coletada na placa.
« Gire a esponja metalica conforme necessario para um lado limpo onde a solda
nao esteja acumulada.

) X b Parts List /Ei58

mE
Part No. /
RS

Part Name

BRI

L FX8801-02 < THE FX-8801 Soldering iron FX-8801 JRKE FX-8801
1.6D B THefd & USA B With1.6D Tip for USA Wit 1.6D BURSEk 2EA
2 A1560 E—%— Heating element BT
3 B1785 Kb Nut 1218
4 B2022 —vFL Nipple By Ek
5 B3469 RN T Tip enclosure RIPE
FH800-05SV 5 Ee{_ Isrffvféo}l?der FH-800 é;ié;’x FH-800
| lmmoomy ST o e ST,
A1559 Y=V RRID Cleaning sponge BEES
A1561 I)—Zv T4 — Cleaning wire EEL
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Desligue a energia e desconecte o cabo de alimentagdo antes de inspecionar ou substituir
qualquer componente interno.

Nenhuma

operacéo,

me:

interruptor de esta bem ligado?
energia estiver

Insira o plugue na tomada.

Smo S€ 0 O cabo de alimentagéo > Se o problema persistir, envie a unidade

principal (incluindo o ferro) para assisténcia.

ligado.
A capacidade térmica da " . S
onta & muito baixa parac P Utilize uma ponta com capacidade térmica
por . p mais alta.
objeto que sera soldado?
O valor definido para o Eleve o valor definido.
alarme de temperatura P (Veja "N°. do parametro /3" em
. baixa é muito baixo? "5. Definicdes dos parametros"
[H-E]é
exibido. L
Meca o valor da resisténcia e se o valor
medido estiver anormal, substitua a
A resisténcia nao esta r\e/5|§te'lr1.(:|?. - "6 M o
funcionando? » (Veja nspegao" em "6. Manutengéo")
Se o problema persistir, envie a unidade
principal (incluindo o ferro) para assisténcia.
O plugue da ferro de Desligue a alimentagéo, reconecte o
soldar esta solto ou > ferro de soldar e, em seguida, ligue a
desconectado? alimentacéo.
[S-E]é Mega a resisténcia do sensor e. Se o
S5EE valor medido estiver anormal, substitua a
O sensor ndo esta resn§t?n0|a. = " .
funcionando? P (Veja "M Inspecgéo” em "6. Manutengado")
Se o problema persistir, envie a unidade
principal (incluindo o ferro) para assisténcia.
[---1¢ A unidade principal ndo > Envie a unidade principal (incluindo o ferro)
exibido. esta funcionando. para assisténcia.

As vezes, a N Solde a resisténcia novamente.
= . Aresisténcia esta . ; )
ponta ndo esta devidamente soldada? > Se o problema persistir, envie a unidade
aquecendo. ’ principal (incluindo o ferro) para assisténcia.
A temperatura da ponta é
A solda demasiado alta ou > Defina uma temperatura apropriada.
ndo esta demasiado baixa?
umedecendo a
ponta. Remova a o6xido.

Ha alguma 6xido na ponta? P (Veja "6. Manutenc&o”)

A temperatur: ij
temperatura Meca e corrija o valor.

da ponta é A temperatura da ponta é - ~
dergasiado alta/ corrigiZa” P P> (Veja "M Corregéo da temperatura da ponta
b : (Modo de ajuste)" em "4-2. Operagéo")

Se vocé nado encontrar a solugéo neste manual ou se ocorrer outro problema, entre
em contato com o estabelecimento onde adquiriu o produto.

YHAKIO
B}tk =%t
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