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1. Parametry

2. Konfiguracja

3. Czescf

Obudowa
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Obszar lutowania 450mmX370mm
Wymiary 520mmX440mmXx220mm
Waga 17.5kg

Zasilanie AC220 .230V/50Hz
Maksymalny pobdér mocy2300W

Czas cyklu 2 _16 min

Zakres temperatur

pokojowa _350°c

Nazwa

llos¢

T-962A+ lead-free
piec

Kabel zasilajgcy

Bezpiecznik

Ptyta CD

Kabel komunikacyjny
COM

@ Panel roboczy 3 Szuflada




Panel roboczy

@ Diody sygnalizujace a Wyswietlacg Przyciski

Inhe

@ Ztacze zasilajace Wtiacznik 3 Ztacze interfejsu COM
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4. Instalacja

i. Umiesc piec na ptaskiej i réwnej powierzchni.

Piec powinien znajdowac sie w bezpiecznym miejscu, bez materiatéw tatwopalnych

| tatwotopliwych.
Wokot pieca pozostawi¢ 20 cm obszar dla lepszego oddawania ciepta.

iv. Ze wzgleddéw bezpieczehstwa maszyna musi by¢ uziemiona.

5. Interfejs oprogramowania.

Gtéwny interfejs.
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1: Menu 2: Skréty 3: Obszar nanoszenia wykresu 4: opcje 5: Zakres pracy 6: ustawienia profilu 7: punkt kontrolny
8. Wykres punktéw kontrolnych 9. Lista narzedzi

Obszar nanoszenia wykresu
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1: Wczytaj profil 2: Uruchom profil 3: Producent pasty 4: Model pasty 5: reset punktéw
6: Ustawienia czasu 7: Aktualna temperatura
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6. Reczna instalacja

I. Instalacja sterownika COM (USB)
Znajduje sie na CD-“usb driverV3.1”
if. instalacja oprogramowania

Otwodrz zawartos¢ ptyty CD, nastepnie uruchomi instalator poprzez podwdjne klikniecie
(setup_T962A+)

iif. Obstuga oprogramowania

1)Opcje Viewport

Po uruchomieniu programu otworzy sie okno "viewport setting”

Dla uzyskania najlepszych efektéw wizualnych nalezy
Wybrac¢ opcje "reflow target time +10S”,

o - V 7.I @
| |
| ‘

oraz “target peak temp+206¢, oraz nacisnij “confirm”

2) Sterowanie przez PC
Potgcz maszyne i komputer PC przy pomocy dotgczonego kabla.
Uruchom program nastepnie kliknij menu-other function-system parameter,
otworzy sie okno ustawien.

Wybierz “USB-SERIAL CH340 (COM**)”, nacisnij “confirm” oraz powrd¢ do gtéwnego okna.
Z0bacCzySz .y wsemon oo ey s W Menu skrotéw. Teraz nacisnij klawisz F2 na maszynie.
Spowoduje to potaczenie sie pieca z komputerem zas na wyswietlaczu maszyny pojawi sie
~connected with PC”

. . :  Gaer-setaned sler est BED
3)Tworzenie profilu charakterystyki i S
Sosk Time: ’F SuakEx‘\vﬂ ,T
& Wybér charakterystyki pasty lutowniczej e ; e 2
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a)

Mozemy skorzysta¢ z wbudowanej bazy past. Aby to uczyni¢ mozemy z menu skrétéw
Wybrac¢ producenta oraz konkretny model pasty. W celu podgladu charakterystyki
Mozemy klikna¢ w ,database menagement- solder paste menagement”.

b)

Mozemy stworzy¢ wiasng charakterystyke pasty. W tym celu klikamy w menu
»other- user-definined solder paste” Po wypetnieniu wszystkich pél klikamy przycisk
.save” zas charakterystyka zostaje zatadowana do obszaru rysowania charakterystyki.

@ Ustawianie charakterystyki wygrzewania.
a) Wykorzystanie gotowych profili zapisanych w maszynie.
kliknij “menu” - “open recipe”, i wybieramy odpowiednig charakterystyke nagrzewania.

Podpowiedz: Charakterystyke wygrzewania nalezy tak dobra¢ by jak najbardziej pokrywata
sie z charakterystyka pasty. Dzieki temu uzyskamy najlepsze efekty.

b) Rysowanie charakterystyki wygrzewania.

Po najechaniu na obszar rysowania charakterystyki kursor zmieni si&

W tym trybie przy pomocy lewego przycisku mysz mozemy samodzielnie rysowac
Charakterystyke wygrzewania. Aby wytgczy¢ ten tryb klikamy na obszarze prawym
klawiszem myszy.

@ korekcja charakterystyki wygrzewania.

a) Po dwukrotnym kliknieciu lewym przyciskiem myszy na obszarze rysowania, pojawia
Sie wszystkie punkty narysowanej charakterystyki. Teraz przy pomocy myszki mozemy
»~chwyci¢” jeden z punktéw i przesung¢ go w dowolnym kierunku w celu korekcji.
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b) Mozemy réwniez uzyc o Do przesuniecia catej charakterystyki w dowolnym kierunku

Podpowiedz: Charakterystyka pasty miedzy réznymi partiami produkcyjnymi moze sie
Rézni¢. Dlatego jesli moze dochodzi¢ do zbyt wczesnej aktywacji, wypalenia sie pasty, badz
Nie aktywowania sie pasty. Dlatego istnieje mozliwos¢ korekcji charakterystyki wygrzewania.

& Podglad charakterystyki .

Po kliknieciu w “operation - profile preview” na charakterystyke zostanie natozony wykres
Przedstawiajgcy realng temperature. Jesli podczas rysowania charakterystyki przekroczymy
Wartos¢ temperatur Tlimit, maszyna zacznie proces wychtadzania do 45 stopni. | ponownie
Rozpocznie proces nagrzewania.

S Ustawienie maksymalnego czasu trwania profilu.

W tej tabeli mozemy ustawi¢ maksymalny czas trwania profilu susin [50 s
® Zapisywanie charakterystyki.

Kliknij “menu-save recipe”, wpisz nazwe profilu i kliknij “save”.
@ Zarzadzanie profilami.

kliknij “database management-recipe management” , Otworzy nam sie okno

4)Uruchamianie procesu T-962A+

T-962A+ posiada w swojej pamieci 8 profili, jesli maszyna nie jest potaczona do PC mozna
Wybra¢ jeden z gotowych profili.

Po zakohczeniu tworzenia profilu klikamy “operation -send to device” nastepnie
Wybieramy jeden z profili.

1) Podglad charakterystyki
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Klikamy “view” a nastepnie wybieramy jeden z zapisanych profili. Po wybraniu zostanie on
Wyswietlony na obszarze rysowania. Teraz mozemy go w razie potrzeby edytowac.
2) uruchamianie procesu w maszynie.

W celu uruchomienia procesu klikamy na “run” i wybieramy interesujgcy nas profil.
Proces powinien sie automatycznie rozpocza¢.

iv.Opis menu.

Panel

Wyswietlacz

Chtodzenie

Interfejs

F1 Niezalezna praca

F3 Jezyk
Angielski
Chinski

F1 57 IE1T
Fo BEF 3R 1E
F3 English Menu
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F3 Potgczenie z PC

F1 Start profilu

Niezalezne opcje

Interfejs
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Praca profilu

L]

L]l ™]

1. Czas trwania profilu 2. Zadana temperatura 3: realna temp.

Interfejs wyboru profilu

1. Numer profilu 2: F1 nastepny profil F3 poprzedni profil

Interfejs trybu recznego St@mwanﬁ
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1: zadana temp, zadany czas 2: F1 zwieksz wartos¢, F2 zmniejsz wartos¢ 3: F3 zmiana ustawien
Czas/temperatura 4: Aktualny czas i temperatura '
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7. Uwagi
i. Jezeli urzadzenie nie jest uzywane przez dtugi czas prosimy odtaczyc je od siedzi zasilajgce;j.
ii. Dla bezpieczenstwa maszyne nalezy uzywac tylko w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.

Podczas pracy wydzielajg sie opary niebezpieczne dla zdrowia.

iii. Piec zostat wykonany z wykorzystaniem materiatéw nie palnych. Prosimy nie rozbierac
Maszyny samodzielnie

8. Gwarancja

Piec jest obiety 12 miesieczng gwarancjg dla firm oraz 24 miesieczng gwarancja dla
0s6b prywatnych.

Declaration

If there is inconsistency between this user manual and the actual product, the actual product

shall govern.
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