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发热元件的检查

907型手柄烙铁

1

1

2

3

4

5

6

7

8

9
10

12

11

24

5

3

a
b
c

第1脚与第2脚之间（传感器） 43Ω-58 (正常)Ω

2.3Ω-3.5Ω(正常)

2Ω以下第3脚与烙铁之间

第4脚与第5脚之间（发热元件）

        拔出手柄插头，测试连接插

头的脚与脚之间的电阻值如下：

    如果“a”与“c”的电阻值有异

于上表电阻值，需更换发热元件（传

感器）或电线，请参照如下程序进行。

      

    如果“b”电阻值大于上表电阻值，

则要用砂纸或钢绒轻轻擦除如图所示部

位的氧化层。

发热元件（红色）

当发热元件回复到室温时测量：

传感器（蓝色）

1、向反时针方向扭开螺帽１，取出烙铁头
   护套２和烙铁头３。

1、发热元件电阻值（红色）2.5-3.5Ω。

2、传感器电阻值（蓝色）43Ω-58 。Ω

2、测量"a""b""c"电阻值以确定引线未被扭
   曲，而接地弹簧也连接妥当。

　　如果电阻值反常，更换发热元件，更换
发热元件后，请进行以下事项。

1、测量第４脚和第１或第２脚之间，第５
　 脚和第１或第２脚之间电阻值。如果不
   是“∞”，则是发热元件和传感器受触
   及，这将会损坏印刷电路板。

2、向反时针方向扭套头４，从烙铁中拉出
   套头。

3、从手柄 12 中取出发热元件６和电线11（
   向着烙铁头方向拉出）。

４、从Ｄ形套中拉出接地弹簧５。



注意事项

警告

警告

注意

滥用可能导致使用者重伤 。或死亡

滥用可能导致使用者受伤或对涉及物体造成实质破坏。为您本

人安全着想，请严格遵守“注意事项”。

本使用说明之：“警告” 和“注意” 的定义如下：

注意

当电源接通时，烙铁头温度介于180至480摄氏度之间。鉴于滥用

可能导致灼伤或火患，请严格遵守以下事项：

●切勿触及烙铁头附近的金属部份。

●切勿在易燃物体附近进行焊接操作。

●通知工厂其他人士，烙铁头极为灼热，可能引发危险事故。

  休息时或完工后应关掉电源。

●更换部件或装置烙铁头时，应关掉电源，并待烙铁头冷却至室温。

为免损坏焊台，同时保持作业环境之安全，应遵守下列事项：

注：若有产品设计变更，恕不另行通知！

●切勿使用烙铁头进行焊接以外的工作。

●切勿将烙铁敲击工作台以清除焊剂残渣，此举可能严重震损烙铁。

●切勿擅自拆卸和改装焊台。

●更换部件时，应采用我厂原件。    

●切勿弄湿电焊台，手湿时也不能使用电焊台。

●焊接时会冒烟，工场应有良好通风设施。

●使用电焊台时，不可作任何可能伤害身体或损坏物体的妄动。
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序号 序号部件编号 部件编号部件名称 部件名称

1

102

113

124

135

146

157

168

9上盖SJ91-00100

PCB主板

手柄插座

WJ91-00600

SJ91-02100

面板

17-0936-0000-01

温控旋钮SJ91-15800

温控旋钮座SJ91-15600

胶塞SJ91-12300

接地板WJ91-14000

变压器11-0220-24-60

下盖

脚垫

SJ91-00200

SJ91-14700

线卡

电源线22-1500-3075

保险丝19-0250-1000

电源PCB板17-0936-000

电源开关16-0250-6000

SJ91-16600

部件清单

攻丝头螺钉
(带槽的点)
M3.5X50(4)

攻丝头螺钉
(带槽的点)
M3x12(1)

攻丝头螺钉(带槽的点)
M4x12(4)

六角承接螺钉
M2x8(1)

六角承接螺钉
M3x6(1)
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包装清单

组装

请检查包装 ，以证实所列清单项目正确无误：

无铅电焊台………………………………………………………1个

烙铁手柄…………………………………………………………1个

烙铁架（包括清洁棉）…………………………………………1个

使用说明书 ……………………………………………………1本

保修卡 …………………………………………………………1张

注意：海绵是可挤压物体，水湿则膨胀，使用海绵时，先湿水再挤干，

          否则会损坏烙铁座。

A.烙铁架

1.烙铁架座

  烙铁架座有四个小孔，可以在里

面装少量水。

2.清洁海绵

清洁海绵吸水后，海绵将膨胀，

膨胀后将水挤干一点,烙铁架座

上水会保持海绵湿润。

3.然后将沾湿的海绵，置于烙铁

架底座。

烙铁插座

手柄线

控温旋钮

校准螺丝
烙铁架基座

手柄线

指示灯

电源开关

大块清洁海棉

小块清洁海棉

电源线

400

800

450

896
480

700

350
600300

500
250

o
C
o
F

CAL
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排除故障指南

警告：进行维修之前应关掉电源，否则可能发生触电事故。 若电线破

损，应请厂家或其维修服务代理商或类似之合格人士维修，以免 发生

伤害身体或损坏电焊台。

故障1：发热器指示灯。

检查1.保险丝是否烧断。

确定是保险丝烧断，更换同规格的保险丝。

A.烙铁内部是否短路；

B.接地弹簧是否触及发热元件；

C.发热元件引线是否扭曲和短路。

检查2.电线或连接插座是否松脱，

并重新安装即可。

检查3.烙铁电线是否破损。

检查4.发热元件是否破损。

参阅检查3

故障2：烙铁头不升温。

故障3：烙铁头断断续续的升温。

故障5：烙铁头温度太低。

检查5.烙铁头温度是否过高，

并重新设定温度。

检查6.烙铁头是否已清理干净。

检查7.烙铁头是否衍生氧化物。

检查8.烙铁是否正确校准，

并重新校准。

故障4：烙铁头沾不上焊锡。

故障6：烙铁头拆不开。

故障7：烙铁头升不到设定温度。

检查9.烙铁头是否被紧夹；烙铁头是否因锈污

而膨胀；更换新的烙铁头及发热元件。

参阅检查8.

烙铁头的保养

1.设定温度为摄氏350度。

2.温度稳定后，以清洁棉清理烙铁头，并检查烙

   铁头状态。

3.如果烙铁头的镀锡部分含有黑色氧化物时，可

  镀上新锡层，再用清洁棉抹净烙铁头。如此重

  复清理，直到彻底除去氧化物为止，然后再镀

  上新锡层。

4.如果烙铁头变形或衍生重锈，必须替换新的。

检查和清理烙铁头

注意：切勿用锉刀剔

除烙铁头上的氧化物
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规格

※出厂时烙铁头温度以191 温度计测量校正为准。

性能特点

1、高性能的控温电路、控温精确；

2、采用日本生产发热体，升温快，寿命长;

3、手柄引线采用硅胶线，柔软、耐高温、耐磨损；

4、手柄设计轻巧，长时间使用不疲劳；

5、调换烙铁头简单、方便；

名    称

电源电压 
输出电压

功        率

温度范围

外形体积

220V   50Hz 

180至480℃

(W)120×(H)93×(D)170 mm

烙铁头至接地电阻

烙铁头至接地电势

发热元件

烙铁手柄

电线装置

≤2欧姆(出厂值)

≤2毫伏(出厂值)

1321陶瓷发热芯

907

1.5米

AC 24V

主机体重 1.30Kg   (不含手柄)

温度误差 ±2℃         (静止空气:25℃45%)   

60W

B.连接

1.将烙铁手柄连接到主机插座上。
2.将烙铁置放在烙铁架。
3.将电源线连接到控制台后面的插座，

  插头插入电源插座(切记要接地），

  并打开电源开关。

注意：进行连接和解开烙铁时，

切记要关掉电源，以免损坏电路板。

插座

对
准
定
位
槽
插
入

按顺时针方向拧紧
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※建议烙铁头温度以191 温度计测量校正为准。

设定温度

校准烙铁温度

1、将控温旋钮设定在所需温度点；

2、当烙铁头升温至所设定温度时，发热
   指示灯闪亮，指示可以进行焊接工作。

每当更换烙铁手柄、替换发热

芯或更换烙铁头后，应重新校

准烙铁温度。

注意：当不使用时，应将烙铁放置

在烙铁架上。

1、将电线装置的插头插入电焊台插座。
2、控温旋钮设定为400℃。
3、按开电源，待升温稳定后，移去校
   准计筒状插头。
4、温度稳定后，以“-”字或小“+”字
   螺丝批旋转螺丝（电焊台标有CAL字
   样的螺丝），直到温度计显示400℃
   为止，顺时针方向旋转是升温，反时
   针方向是降温，设定完毕后，盖上校
   准计CAL筒状插头。

烙铁头的维护和使用

※烙铁头温度————
过高会减少烙铁头使用寿命，本机烙铁头的温度回复
力优良，在较低的温度下也可充分的焊接，因此应选
择尽可能低的适合温度以保护对于温度敏感的元件。

定期使用清洁棉清理烙铁头。焊接后，烙铁头的
残余物所衍生的氧化物和碳化物会损坏烙铁头，
造成焊接误差，使烙铁头导热功能减退。长
时间连续使用时，应每周一次拆开烙铁头清除氧
化物，防止烙铁头受损而减低温度。

※清洁———————

※不使用时—————

※保存———————

不可让烙铁头长时间处在高温状态，会使焊剂转化为
氧化物，致使烙铁头导热功能大为减弱。

应抹净烙铁头，镀上新锡层，以防止烙铁头引起
氧化。

400

800

450

896
480

700

350
600300

500
250

o
C
o
F
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