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感谢您购买我们的无铅电焊台，本产品是专为无铅焊接而设计的，使用前请

仔细阅读本说明书，阅读后请妥为保管，以便日后查阅。 

 



 
 

注意事项 

 

△! 警告 

本使用说明书之“警告”和“注意”的定义如下： 

△! 警告：滥用可能导致使用者死亡或重伤 

△
 
! 注意：滥用可能导致使用者受伤或对涉及物体造成实质破坏。 

△! 注意 

 

当电源接通时，烙铁头温度处于高温状态。 

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使用焊铁头。 

● 通知工埸其它人士，焊铁头极易灼伤，可能引起危险事故。休息时或完

工后应关掉电源。 

● 更换部件或装置焊铁头时，应关掉电源，并待焊铁头冷却至室温。 

 

 

为免损坏电焊台，及保持作业环境之安全，应遵守下列事项： 

 

● 本产品使用三线接地插头，必须插入三孔接地插座内。不要更改插头或

使用未接地三头适配器而使接地不良。如需加长电线，请使用接地的三

线电源线。 

● 切勿使用焊铁头进行焊接以外的工作。 

● 切勿将焊铁敲击工作台以清除焊剂残余，此举可能严重震损焊铁。 

● 切勿擅自改动电焊台。 

● 更换部件时，应采用原厂原件。 

● 切勿弄湿电焊台，或手湿时也不能使用电焊台。 

● 焊接时会冒烟，工埸应有良好的通风设施。 

● 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。 

 

 

 



 

规格 

 
电焊台 
型号 TPK AS－200 TPK AS－200A 

功率 60W   90W 

输出电压 交流电 36V，400KHz 

温度范围 根据工作模式设定 

最大环境温度 40℃ 

温度稳定度 ±2℃（静止空气，没有负载） 

外壳材料 铝 

外形体积 长 170Χ宽 105Χ高 75（mm） 

重量（不包括电线） 约 2000g 约 2000g 

 

焊铁 

 

耗电 TPK AS－200 TPK AS－200A 

烙铁头至接地电阻 低于 2 奥姆 

烙铁头至接地电势 低于 2 毫伏 

发热组件 电磁式 

电线装置 1.2 米 

长度（无电线） 190 毫米 

重量 105 克 

 烙铁头温度是以 191/192 温度计测量。 

 上述规格和设计可能变更，恕不另行奉告。 
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工作模式表 

工作 适用手柄 可调整温度 适用于高周 备注 

模式 类型 范围 波主机类型 

0 电磁烙铁 200℃-420℃ 60W 主机 有休眠及自动关机   

1 电磁烙铁 200℃-420℃ 90W 主机 有休眠及自动关机 

2 电磁镊子烙铁或使

用特种大型烙铁头 

200℃-420℃ 60，90W 主机 有休眠及自动关机 

3 电磁镊子剥线钳 50℃-600℃ 90W 主机 有休眠及自动关机 

4 电磁烙铁 50℃-420℃ 60W 主机 有休眠及自动关机 

5 电磁烙铁 50℃-420℃ 90W 主机 有休眠及自动关机 

6 电磁烙铁 200℃-480℃ 60W 主机 有休眠及自动关机 

7 电磁烙铁 200℃-480℃ 90W 主机 有休眠及自动关机 

0. 电磁烙铁 200℃-420℃ 60W 主机 无休眠及自动关机 

1. 电磁烙铁 200℃-420℃ 90W 主机 无休眠及自动关机 

2. 电磁镊子烙铁或使

用特种大型烙铁头 

200℃-420℃ 60，90W 主机 无休眠及自动关机 

3. 电磁镊子剥线钳 50℃-600℃ 90W 主机 无休眠及自动关机 

4. 电磁烙铁 50℃-420℃ 60W 主机 无休眠及自动关机 

5. 电磁烙铁 50℃-420℃ 90W 主机 无休眠及自动关机 

6. 电磁烙铁 200℃-480℃ 60W 主机 无休眠及自动关机 

7. 电磁烙铁 200℃-480℃ 90W 主机 无休眠及自动关机 

温度和热量恢复曲线 

              

测试条件 

电路板：酚醛敷铜板 

锡焊点：1.6XΦ5mm 

周期：  每 3 秒点焊一次 

 

说明： 

A：室温 

B：升温时间 

C：温度跌落 

D：工作时间 

E：热量恢复时间 

 



 

装置和使用电焊台 

 

A. 焊铁架 

△!  注意：海绵是可挤压物体，水湿则涨大。使用海绵时，先湿水再挤干。

否则会损坏焊铁头。 

 １．小块清洁海绵 

 将小块清洁海绵先湿水再挤

干，置入焊铁架底座凹槽之中。  

2．添水至焊铁架内。不能超过中间

凸出部分。小块海绵吸水份后，

可使置于其上的大块海绵一直保

持潮湿状态。 

*也可以单用大块海绵，（省去小

块海绵和添水）  

３．然后沾湿大块清洁海绵，置于

焊铁架底座。 

 

B.连接 

△!  注意：进行连接或拆开焊台时，切记要关掉电源，以免损坏电焊台

 1．将组装电线连接焊台插座 

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。  

厂方已预设温度为摄氏 300 度 

  （350℃）。当温度稳定时发热指 

   示灯即会闪亮 

5．按下*钮以显示预设温度，显示

世界两秒钟。 

 

 

  

 
 



 
 

 

 
加热指灯

 

 

C.设定温度 

常规温度设置 

△!  注意：确定焊台是在温度可调整状态（输入正确密码或密码为原始密

码 ）。设定温度时，发热组件是断电源。如果按压“*”键小于 1 秒

钟，当前的设定温度会显示两秒钟，然后显示烙铁头温度。 

                            

示例：摄氏 400 度改换为 1．按压“*”键不放至少 1 秒钟 

350 度。    最左边数们（100 数位）将会 

1.    闪亮。表示电焊台温度正在设 

   定模式，100 数字可进行调节。 

 

２．择所需数值以取代 100 数位。 

利用“▲”或“▼”键以改换 

显示数值如下图所示：  

2.  

    …    2    3    4… 

 

当所需数字显示时，即按下*键。 

中间数字（10 数字）开始闪亮， 

表示 10 数字可以设定。 

  

３．选择所需数值以取代 10 数字。 3. 

利用“▲”或“▼”键以改换 

显示数值如下图所示： 

 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 

 

按下*键。 

右边数字（1数字）开始闪亮，表示

1 数字可以设定。  

 
 



 
 

  

４．选择所需数值以取代1数字位。 4. 

利用“▲”或“▼”键以改换 

显示数值，如上面所示选择 10 

数字方法。按下*键。 

 

在此，按下*键…… 

     a) 将所设定温度输入内部记 

意体。  

b) 显示所设定温度  

c) 开始发热器控制  

注：如果在设定温度时关掉电源开  

关，所设数值将不存入记意体。  

如果所设定的时间温度值超出  

了可设定范围，显示窗口会回  

到百位闪动，如果出现了这种  

情况，请重新输入正确的温度  

值。  

  

  

  

在工作中若需加热体不断电源情况  

下快速设置温度，则应选择此法。 
温度实时设定 

升温：不按“＊”键，直接按“▲” 

   键，则设定温度上升１℃，  

显示窗口显示设定温度，释   

放“▲”键后，显示窗口延  

时显示设定温度约２秒，若  

在延时２秒内再按“▲”

键， 

 

 
则设定温度再上升１℃；若 

按“▲”不放至少一秒钟，  

则设定温度快速上升，直到  

所需设定温度时释放“▲”  

键。  

 

 
 



 
       

 
 

 

 

 

 

 

 

                                 

示窗口延时显示设定温度约

２秒，若在延时２秒内再按

“▼”键，则设定温度再下

降１℃；若按“▼”不放至

少一秒钟，则设定温度快速

下降，直到所需设定温度时

释放“▼”键。 

 

 

 

 

 

 

 

降温：不按“＊”键，直接按 

“▼”键，则设定温度下 

降１℃，显示窗口显示设定 

温度，释放“▼”键后，显 

 

 

 

参数 

 

焊台使用下列参数，参数可调节。 

设定密码 

焊台的记意体原始密码为：“０００”，在此状态下，焊台温度设定被允许， 

如若限制温度调整，则必须修改密码。 

 

  

１．关闭电源开关，同时按下“▲”

和“▼”，然后按开电源开关。 
进入密码修改方式 

  

２．按着“▲”及“▼”键不放，  

 
直到显示   。  

 
３．当窗口显示  ，焊

台进入参数设置模式。 

 

 



 
４．按压“＊”键，窗口显示输入原先密码 

最左边的百位数字闪

烁，这指示焊台已进入密码设

定模式，百位数字可调整，使

用“▲”键和“▼”键将改变

显示值，设置密码值的方法和

“温度的常规设定”方法一

致。 

 

 

 

 

 

 

 

 密码的三位数字选定后按压“＊

键。 输入密码错误 
５．如果显示窗口显示当前设定值

两秒钟后，焊台进入正常工作  

   状态， 这指示输入密码错误，

温度设定将不能进行。  

          
输入密码正确 

６．如果显示窗口显示 ，这

指示输入密码正确，显示约４

秒钟后，焊台进入正常工作状

态，温度设定将被允许。 

 

 

 

输入新密码 
７．当显示窗口显示 ，按压

“＊”键，并显示
 

，

这指示焊台进入新密码输入状

态，按“▲”或“▼”键，将

改变显示值，参看“温度的常

规设定”。 

 

 

 

 

重输入新密码 

８．当三位数字选定后，按压“＊”

键，显示窗口又显示

 

 ，

现在必须输入新密码，重复同

样的步骤。 
 

 
９．如果最后两次输入的新密码相

同，按“＊”键后，则修改密

码成功，新密码将储存在记意

体内。

 

 

 

 
 



 
 

  

 10. 如果最后两次输入的密码相之

同，按“＊”键后，则窗口显  

 
     ，焊台必须重新写入

新密码（参见上面 8-9 步骤），

直到最后两次输入的密码值相

同，修改密码才会成功。 

 

 

 

 

 * 注：密码值的字是0～9十个数字，

如果不是，输入密码将无效。  

  

  

工作模式设置 当显示窗口显示 时,同时按压 

“▲”及“▼”键并显

示  

   X 
 

 ，这指示焊台进入工作模式方式设

置，按压“▲”或“▼”  

 键，将改变显示值，数字改变顺序 

 如下： 

 0  1  2  3  4  5  6  7  

 7  6  5  4  3  2  1  0  

  

  

  

 决定工作模式后，按“*”键，则选 

 定的工作模式储存在记意体内。 

 显示数字意义详见“工作模式”说 

 明表注：“X”代表原工作模式数字 

  

 
△! 警告：使用高温作业，会导致发 

 

 热体及烙铁头严重氧化、受损，缩

短使用寿命，因此请慎重选择，尽

可能使用低温作业。 

 

 

 

 
 



 

休眠 

 

如果休眠及工作模式已选定好，焊铁 20 分钟不使用，焊铁电源供给将减少，

并显示 ，这种状态能稍作休眠，当焊台工作在休眠模式，烙铁头温

度将降至 200℃（如果设定的工作温度大于等于 200℃）或 50℃（如果工作

温度低于 200℃），并保持这温度直到焊铁台恢复工作。 

 

唤醒休眠三种方式： 

1．关焊台电源开关，再开电源开关。 

2．击任何一个键 

3．拿起焊铁（手枘） 

 

如果焊台进入体眠状态 40 分钟不唤醒，焊铁电源供给将自动切断，显示窗

口也将无显示。 

 

选择合适的烙铁头来适应焊接要求 

 

1. 一个烙铁头与焊点有最大接触面积的烙铁头，最大接触面积能产生最有

效的热传输，使操作人员能够快速焊接出高质量的焊点。 

2.应该选一个有良好路径传输热量到焊点的烙铁头，较短长度的烙铁头可以

更精确的控制，而组装密集的线路板的焊接，也许必须选用较长或有一定

角度的烙铁头。 

 

  

 
 



 

校准焊铁温度 

 

每当更换焊铁、发热组件或焊铁头之后，都要重新校准焊铁温度。 

重新校准焊铁温度的方法：使用焊铁温度测试仪校准，此方法比较准确。  

以焊铁温度测试仪进行校准 
1、 设定机器某一温度数值。 

2、 待温度稳定时，用焊铁温度测试仪测量焊铁头温度，并记下读数值。 

3、 按住“＊”键不放，再同时按下“▲”及“▼”键，机器进入温度校准

模式。 

4、 这时LED显示温度的百位数闪烁，按“▲”及“▼”键进行数值选择，按“＊”

键进行数字选择，输入温度测试仪的读数值，输入完按下“＊”键，焊铁温度

校准完成。 

5、 在输入校准温度时，若输入的校准温度数值不正确，电焊台会有一校准

保护功能：在输入完校准温度按“*”键后，焊台的显示温度又回到百位

闪烁。此时请重新输入数值。 

6、 若温度仍有误差，则重复校准。 

* 我厂建议使用 191/192 测试仪测量焊铁头温度。 

* 如若密码锁定，则不能校准温度，必须输入正确密码才可进行。 

烙铁头的使用 

   

● 烙铁头使用 温度过高会减弱烙铁头的功能，因 

此选择尽可能低的温度。此烙铁头  

 的温度回复力优良，较低的温度也 

 可充分的焊接，可保护对于温度敏 

感之组件。  

  

● 清理  

 应定期使用清洁海绵清理烙铁头。 

 焊接后，烙铁头的残余焊剂所衍生 

 的氧化物和碳化物会损害烙铁头， 

 造成焊接差误，或者使烙铁头导热 

 功能减退。 

  

  

  

 
 



 
 

长时间连续使用焊铁时，应每周一  

次拆开焊铁头清除氧化物，防止焊  

铁头受损而减低温度。  

  

  

● 当不使用时 不使用焊铁时，不可让焊铁长时间 

处在高温状态，会使焊铁头上的焊  

剂转化为氧化物，致使烙铁头导热  

功能大为减退。  

  

  

  

● 使用后 使用后，应抹净烙铁头，镀上新锡 

  层，以防止烙铁头引起氧化作用。 

 

 

 

 

烙铁头的保养 

   

  

● 检查和清理烙铁头 1．设定温度为摄氏 250 度。 

 2．温度稳定后，以清洁海绵清理 

烙铁头，并检查烙铁状况。 
△!  注意：切勿用锉刀剔除烙铁头 

3．如果烙铁头的镀锡部份含有黑 

           上的氧化物。 色氧化物时，可镀上新锡层， 

 再用清洁海绵抹净烙铁头。如 

 此重复清理，直到彻底除脱氧 

 化物为止，然后再镀上新锡层。 

 4．如果烙铁头变形或发生重蚀，必 

须替换新的。  

 

 

 

 
 



 

  

为什么一个“不上锡“的烙铁头不 1．在烙铁闲置不用时没有用新的焊 

能使用？“不上锡“的烙铁头是个    锡覆盖烙铁头。 

焊锡不能浸润的烙铁头，这个暴露 2．烙铁头处于高温状态 

的镀层被氧化而使烙铁头的热传输 3．在焊接工作期间没有充分的熔化。 

失效。“不上锡”的烙铁头由以下的 4．在干燥或不干净的海绵或布上擦 

原因引起：    洗焊铁头（应该使用清洁、湿润 

   的工业级不含硫的海绵）。  

5．焊料或铁镀层不纯，或焊接表面  

不干净。  

  

恢复一个不上锡的烙铁头 1．在烙铁头冷却后从焊铁手柄中取 

 下烙铁头。  

2．用 80#聚亚安酯研磨泡沫或 100#  

   金刚砂纸除去烙铁头镀锡面上的  

    污垢和氧化物。 

 3．把烙铁头装进手柄使用内含松香 

    的锡丝（Φ0.8mm 以上）包裹新 

    的暴露的烙铁头锡层表面，打开 

    焊台电源。 

    注意：适当的日常保养会有效地 

    阻止烙铁头不上锡。 

  

  

延长烙铁头寿命 1．每次使用后浸润新鲜焊锡，这样 

 可以阻止烙铁头的氧化而延长使 

 用寿命。 

  

 2．在能够工作的情况下尽量使用较 

   低的温度，低湿可以减少烙铁头  

   的氧化，也能容易焊接元器件。  

 3．只有在必须时才使用细的烙铁头 

   ，细小烙铁头的镀层没有粗钝的  

    烙铁头镀层耐用。 

  

 
 



 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4．不要使用烙铁头作为探测工具， 

   烙铁头弯曲会使镀层破裂，缩短 

   使用寿命。 

 

5．用有较少活性的松香焊 

剂，因为含量高的活性松香会 

加速烙铁头镀层的腐蚀。 

 

6．在不使用烙铁的情况下尽量关闭 

电源来延长使用寿命。 

 

7．不要对烙铁头施加重压，因为较 

大的压力不等于传热快，为提高 

热传输，必须使焊锡熔化，使烙 

铁头与焊点之间形成一个热传递 

的焊锡桥联。 

 

 

排除故障 

   

维修之前 

△!  警告：* 进行维修之前应关掉电源，否则可能发生触电事故。 

          *若电源损坏，应请厂家或其维修服务代理商或类似之合格人 

   士修理，以免发生伤害身体或损坏电焊台。 

    

故障 1：电焊台不能操作 检查１.保险丝是否烧断？ 

● 确定保险丝烧断原因后进  

行修理，更换新保险丝。  

a.焊铁内部是否短路？  

b.接地弹簧是否触及发热组件？  

c.发热组件引线是否扭曲和短路？  

检查 2. 电线是否破损  

● 更换新电线  



 
  

故障 2：焊铁头不升温，传感器或 ● 检查 3. 电线与/或连接插头是否松 

       发热器失误显示        脱或破损？ 

● 重新连接或参见如何检查烙铁组  

装电线破损。  

检查 4. 传感组件？  

请参阅“发热和传感器组件破损检  

查法”。  

  

  

  

故障 3. 焊铁头断断续续地升温 检查 3. 

  

  

故障 4：焊铁头沾不上焊锡 检查 5. 焊铁头温度是否过高？ 

● 重新设定适当温度  

检查 6. 焊铁头是否已清理干净？  

● 请参阅“焊铁头维护和使用”。  

  

故障 5：焊铁头温度太低 检查 9. 焊铁头是否衍生氧化物？ 

 ● 请参阅“检查和清理焊铁头”。 

 检查 10. 焊铁是否正确校准？ 

 ● 重新校准 

 

     

   

故障 6：发热器损坏  检查 9. 烙铁线是否破损？ H - E 

         显示。 ● 参见如何检查组装电线破损。 

 检查 10. 发热组件是否损坏？ 

 ● 参见如何检查发热和传感组件 

 破损。 

 检查 11. 焊铁上是否装有烙铁头？ 

 ● 装上一个合适的焊铁头。 

  

  

故障 7：温度显示闪烁。 检查 12. 焊铁线是否破损？ 

 ● 参见如何检查焊铁组装电线破损。 

 
 



 
  

检查 13. 焊接点是否太大？  

 ● 使用更高功率的焊台或继续使用。 

  

  

故障 8：不能设定温度 检查 14. 是否密码锁定了面板按钮？ 

 ● 输入设定的密码值（解锁） 

 如果已经忘记了密码： 

 拆开焊台前面板（参看焊台部件清 

 单），插上电源插头，打开电源开关 

 按压内部线路板上“D-S”键（见部 

 件清单）设置密码便会回复到初始 

 值“000”。按相反顺序重新安装的 

 焊台。

 

 
 



 

错误标记 

   
当电焊台发生部题时，将会显示各种错误标记。如果显示下列标记时，请 

参照排除故障指南。 

  

 如果是传感器或传感器电路的任 

 
 

传感器失误     

 

 

 

 

 

引起注意 

 

 

 

 

 

 

 

发热体失误 

 

 

 

 

何部份失灵时，       标记显示 

时，输送到焊铁的电流便被切断。 

 

 

 

如果电源输送至焊铁，而焊铁头温

度比所设定的温度低 80℃以上，显

示温度便会闪烁，应引起使用者注

意。 

 

 

 

 

如果焊台不对能焊铁发热体输送电

源，则窗口显示   

这指示发热芯 

可能坏了。                                

                              

 

 

如何检查发热器及传感器组件和组装电线破损 

 

拔出插头，测试连接插头的脚与脚之间的电阻值如下： 

如果“a”与“b”之间的电阻值有异于下表电阻值，需要换发热组件（传 

感器）和/或电线。请按照程序 1 和 2 进行。 

如果“c”电阻值大于下表电阻值，则要砂纸或钢绒轻轻擦除下圆所示部位 

的氧化层。 

S - E 

温度显示闪亮

H - E H - E 

S - E 



 
         

1
6 3

5 4

2

a. 第 4 脚与第 5 脚之间（发热组件） <1 奥姆（正常）

b. 第 1 脚与第 2 脚之间（传感器） <10 奥姆（正常）

c. 第 3 脚与焊铁头之间 2 奥姆以下 

                     

1. 发热组件及传感器组件破损 

如何拆开焊铁

            
                                    

1． 向反时针方向扭开螺帽①,

取出焊铁护套②和焊铁头

③。 

 

 

 
2． 向反时针方向钮开套头④，

从焊铁中拉出套头。 
 

 3． 从手柄⑦中取出发热组件     

⑩和电线⑯（向着焊铁  

 头方向拉出）。 

4． 不能使用金属工具（如钳子），  
而应使用防烫垫把发热组件

从手柄中拉出。 
 

 
 

当发热组件回复到室温时测量： 

1．发热组件电阻值（白色）<1Ω 

2．传感器电阻值（红色和绿 

色）：<10Ω 

  
 

 

 
 



 
                                  

  

如果电阻值反常，更换发热组件  
或传感器。  
关于更换程序，请参阅更换部件  
内的说明书。 

  
 更换发热组件后，请进行以下事项： 
 1．测量第 4脚和第 1 脚或第 2 脚 

 之间，第 5脚和第 1 脚或第 2 脚 

 之间，第 6脚和第 1 脚或第 2 脚 

 之间，第 6脚和第 4 脚或第 5 脚 

 之间的电阻值。如果不是∞时，  

 则是发热组件和传感器或振动开 

 关触及，这将可能会损坏印刷电 

 路板。 

  

2．测量“a”“b”“c”电阻值以确  
定引线未被扭曲，而接地线也连

接妥当。 
 

 
 

 
3. 确定弹簧钩⑨已钩住发热组件⑩。 

 
 

 
 

 
 

2．焊铁电线破损 1. 按开焊铁电源，温度设定为最高。 

在焊铁电线的各个不同部位（包 
测试焊铁电线有以下两种方法： 

括松紧部位）摇动或缠结，如果 
 

发热器 LED 指示灯闪亮，则应更 
 

换电线。 
 

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 
 



 
           

  

△! 注意：虽然焊铁电线正常，当温

达到最高温度时，发热器

的 LED 指示灯会闪亮。 

 

 

 

  

  

2．测试焊铁插头脚和终端板电线之  

   间的电阻值。  

脚 1 - 蓝色      脚 2 – 红色  

  脚 3 – 屏蔽线   脚 4 –白色  

  脚 5 –黑色      脚 6 – 绿色  

  电阻值应为 0 奥姆，若大过 0 奥

姆或∞，应更换电线。 

 

 

  
  
 

 
 

 
 

 3．更换保险丝 
1．从电源座上拔出电源头 

 

2．取下保险丝盖板 

 

3．取出坏保险丝 

 
 4．换上新保险丝 

  
 5．装上保险丝板 
  
  
  
  
  
  
 

 

 
 



 

部件清单 

 

 

 

       

                                                             

部件清单 

     

序号 部件名称 说明 
1 控制电路板  

2 手柄 组件（带振动开关） 

 
 

1A 保险丝 220V-240V 3 

2A 保险丝 100V-120V 

 

附件 
序号 部件名称 说明 
1 烙铁架  

2 海绵  

3 接地线  

4 防烫垫  

 
手柄组件 
序号 部件名称 说明 
1 螺帽  
2 烙铁头护套  



 

 
 

3 烙铁头 参阅最后一页 
4 套头  
5 电线护套  
6 手柄护套  
7 手柄  
8 接线板  
9 钩簧  
10 发热芯组件  
11 振动开关  
12 六芯插头（金属）  
13 传测器拉簧  
14 发热芯  
15 传感器  
16 手柄电线  
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