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常规安全概要
         详细阅读下列安全性预防措施，以避免人身伤害，并防止损坏本产品或与本产品连接的任

         何产品。为避免可能的危险，请务必按照规定使用本产品。只有合格人员才能执行维修过程。

               避免火灾或人身伤害

               使用合适的电源线。请只使用本产品专用并经所在国家/地区认证的电源线。

               使用正确的电压设置。接通电源之前，请确保线路选择器置于当前使用电源相应的位置。

               将产品接地。本产品通过电源线的接地导线接地。为避免电击，必须将接地导线与大地相

         连。在对本产品的输入端或输出端进行连接之前，请务必将本产品正确接地。

         当烙铁初次使用时，要注意检查烙铁咀的升温情况，待其温度刚刚能融化锡丝时，在烙铁咀

         部分镀上一层锡，然后再将温度升至所需的温度。切记工作时烙铁咀应长期附有一层锡保护

         烙铁咀，才能达到最佳的焊接功能。

               如烙铁表面出现一层氧化物，造成烙铁头低温的假象，无法熔锡和上锡，此时发热芯与烙铁都

　　　　　处于高温状态。出现这种情况时，不要盲目把温度再调高。应用清洁海棉清除氧化物，如不

　　　　　能清除，请将电源关闭，待烙铁温度降低至室温后，用砂纸小心把氧化物清除，然后重复第

　　　　　一点烙铁初次使用的操作。

         注意烙铁处于高温工作后，放回焊铁架待用时，应把温度旋钮调至250℃以下待用。待用时间

         超过20分钟请关闭电源。否则烙铁长期处于高温备用状态下，由于烙铁架与烙铁之间产生积

         温，使发热芯加速老化，焊铁咀衍生氧化物，直接减弱焊接功能，严重则导致连接螺母塑胶

         融化或发热芯断路。

         切勿用锉刀剔除烙铁头的氧化物，如果烙铁头变形或衍生铁锈，必须更换新的烙铁头。

               焊接时不要给烙铁头太大的压力，这样不会改变导热性能，反而会使烙铁头受损。

               断开电源。本产品工作完毕后请关闭产品开关，如长期不使用，请拔掉电源线！

               切勿开盖操作。请勿在外盖或面板打开时运行本产品。

               本手册中的术语

         本手册中可能出现以下术语：

         警告：“警告”声明指出可能会造成人身伤害或危及生命安全的情况或操作。

       

         注意：“注意”声明指出可能对本产品或其他财产造成损坏的情况或操作。

         产品上的符号和术语

         产品上可能出现以下术语：

         ■   “危险”表示当您阅读该标记时会立即发生的伤害。

         ■   “警告”表示当您阅读该标记时不会立即发生的伤害。

         ■   “注意”表示可能会对本产品或其他财产带来的危险。

         产品上可能出现以下符号： 

     注意   警告高压电  保护性接地端   接地终端

1



前言

主要功能
 ■ 手柄轻巧，长时间使用不易疲劳。

 ■ 200℃—500℃/100℃—600℃温度设定，温控稳定、准确、升温快。

 ■ 分体式设计，体积小巧，容易摆放，节省工作空间。

 ■ 发热体采用高周波原理加热,快速升温/回温,迅速,提高工作效率高。

 ■ 焊咀（烙铁头）通用 200/500系列烙铁咀，并根据用户不同工作条件，可选配各焊咀。

 ■ 发热体采用插拔式设计，易更换,传感器前置与烙铁头尖近距离接触,急速感温/迅速回温。

 

入门知识

标准附件和选购
表1：标准附件                                     表2：选购（电源插头）附件

焊台主机            1台                            北美 AC 110V   欧洲通用 AC 220V

输入电源线          1条 标配国标线                英国 AC 220V    澳大利亚 AC 220V

烙铁架  1个                                         瑞士 AC 220V    印度 AC 220V

 清洁海绵   1张                                                                                 巴西 AC 220V
  烙铁手柄          1套

    接地线 条           1                            

说明书              1本                                 

1张 保修凭证                                       
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焊台主机 

输入AC电源线 

烙铁架 
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1/2 (传感器)﹤10Ω

3.大地线(安全地)

4/5 发热元件﹤1Ω

1/6.振动开关
1

前言

技术参数

表3：

型    号                KG100W             KG160W             RG90W             RG150W

输入电压                       AC 220V±10% 50Hz   □ AC 110V±10% 60Hz■

电源类型                    开关电源                                变压器

功    率               100W                160W               90W              150W

温度范围                200℃～500℃（392℉～938℉）       

显示方式             LED数字显示        LED数字显示        LED数字显示       LED数字显示 

自动休眠功能

温度锁定方式

温度校准

休眠功能

按键声音

温度单位转换

输出电压/频率

加热原理               涡流               涡流                涡流                涡流

温度稳定度          空载±2℃          空载±2℃           空载±2℃          空载±2℃

升温时间                                    25秒  ( 200℃～350℃ )

温度补偿速度                                       很快

温度跌落               2 0℃               20℃                20℃               20℃

 烙铁头对地电阻

 标配烙铁头            200-K              500-K               200-K             500-K

尺   寸              140×115×90mm   160×125×106mm   160×125×106mm   178×125×106mm

重    量            

✔ ✔✔✔

✔ ✔✔✔

✔ ✔✔✔

✔ ✔✔✔

✔ ✔✔✔

✔ ✔✔✔

36V AC / 200KHz 36V AC / 400KHz

100℃—600℃



操作基础

前/后面板概览
下面的示意图和表介绍了各个控件和显示元素。 

1.温度指标灯          7.AC交流电源插座

2.温度显示            8.交流保险丝

3.功能按键            9.防静电插孔

4.烙铁手柄插座      10.电源开关

5.温度单位切换按键

6.温度调节旋钮

下面的示意图和表介绍了各个控件和显示元素。 

1.温度指示灯            9.交流保险丝          

2.温度显示             10.散热风扇

3.功能按键 

4.烙铁手柄插座    

5.温度调节旋钮

6.电源开关

7.防静电插孔

8.AC交流电源插座
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操作要求 

         使用及保养方法

         造成烙铁头不沾锡的原因，主要有下列几点，请尽可能避免:

         1.温度过高，超过400℃时易使沾锡面氧化。

         2.擦烙铁头用的海绵太干或太脏。

         烙铁头使用应注意事项及保养方法:

         1.烙铁头每天需清理擦拭。

         2.在焊接时，不可将烙铁头用力挑或挤压被焊接的物体，不可用磨擦方式焊接，会损伤烙铁头。

         3.不可用粗糙面的物体磨擦烙铁头。

         4.不可加任何塑胶类于铬铁头上。

         5.较长时间不使用时，将温度调低至210℃以下，并将烙铁头加锡保护，勿擦拭；只有在焊接

         时才可用湿海绵擦拭，重新沾上新锡于尖端部份。

         6.当天工作完后，不焊接时将烙铁头擦干净后重新沾上新锡于尖端部位关闭。

         7.若烙铁头起氧化变黑，用海绵也无法清除时，可用砂纸轻轻擦拭，然后用锡丝加锡后用海

         绵擦干净。

         烙铁头的换新与维护

         在换新烙铁头时，请先确定发热体是冷的状态，以免将手烫伤。逆时针方向用手转动螺帽，

         将套筒取下，若太紧时可用钳子夹紧并轻轻转动。将发热体内的杂物清出并换上新烙铁头即可。

         若有烙铁头卡死情形发生时勿用力将其拔出以免伤及发热体，此时可用除锈剂喷洒其卡死部

         位再用钳子轻轻转动。

         若卡死情形严重，请退回生产管理员处理。

         注意事项

         1.电烙铁通电后温度高达250摄氏度以上，不用时应放在烙铁架上，但较长时间不用时应切断

         电源，防止高温“烧死”烙铁头（被氧化）。要防止电烙铁烫坏其他元器件，尤其是电源线，

         若其绝缘层被烙铁烧坏而不注意便容易引发安全事故。

         2.不要把电烙铁猛力敲打，以免震断电烙铁内部电热丝或引线而产生故障。

         3.电烙铁使用一段时间后，可能在烙铁头部留有锡垢，在烙铁加热的条件下，我们可以用湿

         布轻檫。如有出现凹坑或氧化块，应用细纹锉刀修复或者直接更换烙铁头。

         4.焊接过程中注意烙铁头不能触碰到其他元器件。避免烙铁头烫伤自己及他人。

安装系统
          ■ 打开包装，检查是否收到了“标准附件”中列出的所有物品。

          ■ 同时检查是否收到随同仪器订购的其他所有附件。

          ■ 请访问 zhaoxin网站 (www.zhaoxinpower.com)了解最新信息。

          要确认电源是否已准备就绪，请执行以下步骤：

        焊铁架
          将小块清洁海绵先湿水再挤干，置入焊铁架座内。 

          进行连接或拆开焊铁时，切记要关掉电源，以免损坏电焊台。

          连接 

          1.将组装电线连接焊铁插座。 

          2.将焊铁置放于焊铁架。 

          3.将插头插入电源插座。切记要接地。

          4.按开电源开关。当温度稳定时，焊台指示灯即会闪亮。



      使用步骤
                1.将电源开关切换至ON位置。

                2.调节温度设定旋钮至200℃，待升温或降温指示灯闪烁（恒温）后再加热至所需的工作温度。

                3.如温度不正常时必须停止使用，并送请维修。

         4.开始使用。

      焊接五步法

        

        

        准备

        准备好焊锡丝和烙铁。此时特别强调的是烙铁头部要保持干净，即可以沾上焊锡。

        加热焊件

        将烙铁接触焊接点，注意首先要保持烙铁加热焊件各部分，例如印制板上引线和焊盘都使之受

        热，其次要注意让烙铁头的扁平部分（较大部分）接触热容量较大的焊件，烙铁头的侧面或边

        缘部分接触热容量较小的焊件，以保持焊件均匀受热。

        融化焊料

        当焊件加热到能熔化焊料的温度后将焊丝置于焊点，焊料开始熔化并润湿焊点。

        移开焊锡

        当熔化一定量的焊锡后将焊锡丝移开。

        移开烙铁

        当焊锡完全润湿焊点后移开烙铁，注意移开烙铁的方向应该是大致45°的方向。

        结束使用步骤

        1.清洁擦拭烙铁头并加少许锡丝保护。

        2.调整温度设定调整钮至可设定之最低温度。

        3.将电源开关切换至OFF位置。

        4.拔下电源插头。

        最适当工作温度

        在焊接过程中使用过低的温度将影响焊锡的流畅性。 若温度太高又会伤害线路板铜箔与焊接不

        完全和不美观及烙铁头过度损耗。电烙铁的正常工作温度为：300℃～350℃

        在红色区即温度超过 400℃，勿经常或连续使用；偶尔需使用在大焊点或非常快速焊接时，

        仅可短时间内使用。

操作基础

锡线 烙铁头

准备

烙铁投入角度为45度

锡线 烙铁头

加热

将烙铁头靠于焊接部位并加热

锡线

锡线供给

适量溶解丝，靠近于加热过的焊接部位

烙铁头 锡线 烙铁头

锡线供给

锡线 烙铁头

准备

焊锡完全凝固前不要振动或冲击
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      温度校准

                1.任意点校准

           在温度恒定的情况下,长按     键 +        键3秒进入任意一点校准,此时数码管         闪烁,

           使用温度测量仪测量出当前烙铁头上的实际温度,通过       旋钮将显示温度调节为测量温

           度值后按     键确认（校准温度超过±60℃为无效数据不记录）

         2.A/B两点固定两点校准

           在温度恒定的情况下,长按     键 +        键3秒进入任意一点校准,此时数码管         闪烁,

           使用温度测量仪测量出A点烙铁头上的实际温度,通过       旋钮将显示温度调节为测量温

           度值后按     键确认此时进入B点校准通过使用温度测量仪测量出B点烙铁头上的实际温度,

           通过       旋钮将显示温度调节为测量温度值后按     键确认（校准温度误差限定

           ±60℃以内）

         休眠功能(打开/关闭)

         1.长按     键+      键3秒进入 打开/关闭 休眠功能。休眠功能打开状态数码管显示" --- " 

           关闭状态数码管显示"OFF"（烙铁超过15分钟无使用进入休眠状态显示" --- " 停止工作。

           如30分钟内无操作焊台自动关机,此时如需唤醒需关机后等待5秒后重新开机。

         温度单位转换

       KG160W 长按      5秒切换℃/℉

          KG100W 通过      按键，切换温度显示。 

      温度自定义存储

         长按3秒存储三组设定温度至              短按可调出存储温度.

      声音开/关

         短按      键可打开或关闭声音。  

         按键锁

         长按3秒      键可打开或关闭按键锁功能，开启或关闭时指示灯    同步亮起或熄灭。

        

操作基础
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常见故障处理
         进行维修之前应关掉电源，否则可能发生触电事故。若电线损坏，应联系厂家或类似之合格

         人士修理，以免伤害身体或损坏焊台。

         故障1: 焊台不能操作。 

         1.检查保险丝是否烧断，确定保险丝烧断原因后，更换新保险丝。

         2.焊铁内部是否短路。

         3.接地弹簧是否触及发热组件。

         4.发热组件引线是否扭曲与短路。

         5.电线是否破损， 更换新电线。 

         故障2: 焊铁头不升温，传感器或发热器失误显示。 

         1.检查电线与/或连接插头是否松脱，重新连接

         2.检查焊铁电线是否破损

         3.检查发热组件是否破损

               故障码说明

                                                                                                                
      传感器故障

                                                                                                                
      发热体故障

         

               保险丝更换

         1.切断电源，使用一字螺丝刀取出保险座

         2.更换保险丝

         

         

    

         为了确保安全有效的防火措施，只限于更换特定规格和额定值的保险丝。更换前必须先切断

         电源，并将电源线从电源插座上取下。
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选购配件
烙铁头(适用于KG/RG 100W)

手柄

发热芯
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地址：深圳市龙岗区龙岗镇龙西村学园路添利工业区3栋4楼

营销中心:深圳市兆信源电子科技有限公司

电话:(86-755)83957113 传真:(86-755)83010865

邮箱:admin@zhaoxinpower .com

网站：www .zhaoxinpower .com 

产品名称：高频恒温焊台 

产品执行标准：HG/T 4751
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