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� 為確保產品在最佳使用狀態，請於使用前詳閱本說明書。 

� 閱後請妥善保管，以便日後查詢。 

    



 

1 

 

注意事項注意事項注意事項注意事項        

1. 此控溫烙鐵為專業用工具，不適合未經訓練之人員使用。 

2. 請勿讓兒童接觸，以免發生危險。 

3. 若本機發生故障，請送回原廠或授權經銷商處維修，如此可確保維修品質。 

結構特徵結構特徵結構特徵結構特徵     

1. 鋁合金外殼設計，結構強化，散熱好，並可有效防止電磁干擾。 

2. 面板角度符合人體工學，大尺寸螢幕及按鍵使閱讀和操作方便舒適。 

3. 超小型立式機身，節省佔用桌面空間。 

4. 烙鐵採用小型握把，握感舒適。 

5. 機身背面附有接地插孔，可方便靜電腕帶連接。 

產品功能產品功能產品功能產品功能 

1. 微电腦控制，按鍵式調温，產品功能智慧化。 

2.  LED 數碼顯示，直觀明瞭，按鍵操作方便。 

3. 焊接溫度密碼鎖定，方便生產管理，有效防止人員任意改變設定温度。 

4. 按鍵修正實際溫度控溫，操作方便。 

5. 自動休眠，自動斷電。 

内有觸發振動開關，超過 20 分鐘不使用烙鐵時，温度自動降至 100℃，觸動烙鐵筆立即快

速升温至原設定温度。休眠 40 分鐘會切断發熱體電源，能大大降低能源使用。 

6. 報警功能： 

感測器回路斷路：顯示“S—E”，並切斷發熱體電源； 

發熱體回路斷路：顯示“H—E”，並切斷發熱體電源。 

7. 採用高周波發熱原理，升溫迅速，補償快。 

8. 快速的温度補償速度，能解决無鉛焊錫過程中產生的温度矛盾，是無鉛焊接的利器。 

9. 大功率輸出，隨焊接點大小，焊接頻率自動調整，更能有效避免冷焊、錫裂等因素造成的

不良焊接。 

10. 發熱體與烙鐵頭分體設計：完全避免其中之一損壞就必須一並更換，節約資源。 

11. 發熱體採用 AC36V 低壓供電，確保安全。 

12. 烙鐵電線採用耐高溫矽膠線，不燃燒。 

產品規格產品規格產品規格產品規格     

型號 LF-3000 高周波無鉛控溫烙鐵 

電源電壓 230V/50Hz 120V/60Hz 

電源保險絲 T1A（慢速型） T2A（慢速型） 

輸出功率 90W 

溫度設定範圍 100℃-520℃ 

溫度修正範圍 +99℃~-99℃ 

出廠設置 

攝氏度 100℃ 

密碼設定狀態 F-1: “000” 

溫度修正值 F-2：“00” 

休眠設定狀態 F-3：“000” 

主機外型尺寸 111x158x137mm(W x H x D) 

重量 2.5kg(主機) 
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面版功面版功面版功面版功能簡介能簡介能簡介能簡介    

1.1.1.1.LFLFLFLF----3030303000000000 前前前前面面面面                                                                                                                                                                                                                                                                                                        

   ○1 溫度顯示窗 

            ○2 加溫指示燈 

            ○3 功能設置鍵 

   ○4 減少鍵 

   ○5 上升鍵 

 

 ○6  6PIN 電纜連接座 

○7 電源開關    

 

                                         

2. LF2. LF2. LF2. LF----3030303000000000 後面後面後面後面    

○8  電源線插座                                                                

○9  保險絲座 

○10  接地插座。 

 

 

 

                                      

                                               

操作說明操作說明操作說明操作說明        

1. 操作程式操作程式操作程式操作程式 

○1 . 確定主機的開關置於 OFF 的位置。 

○2 . 先將烙鐵電纜連接頭連結主機前面連接座上，再將 AC 電源線連結主機後面電源連接座

上，最後 AC 電源線連接電源插座上。 

○3 . 新機首次使用時，開機後先將溫度設定為 250℃,然後開始加錫，等待三分鐘後即完成初

步的烙鐵頭保護步驟。此時可再操作按鍵，直到顯示出所需要的溫度為止。 

○4 . 當溫度到達設定溫度後，加熱指示燈會一亮一滅，保證溫度維持在所設定的數值。 

○5 . 長期使用後，如需做溫度校正，建議可使用本公司生產之 191 溫度測試表來測量。測量

時必須先加錫於烙鐵頭上，再將烙鐵頭置於感應線的正中間點，此時即看到 191 上顯示
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的溫度與 LF-3000 上所顯示的溫度是否相同，如有差異，可按照“溫度修正值設定“之

方法進行修正。 

注意：因不同的烙鐵頭及不同的測量方式，測量時會有 5～10℃誤差，此為正常現象。 
  

2. 溫度設定溫度設定溫度設定溫度設定（（（（無密碼情況下可設定溫度無密碼情況下可設定溫度無密碼情況下可設定溫度無密碼情況下可設定溫度）））） 

① 升溫設定：按“▲”鍵一次，顯示數字增加 1。若按住“▲”鍵不放至少 2 秒鐘，則顯示

數字快速增加，直到所需顯示數字即可，並釋放“▲”鍵。 

○2  降溫設定：按“▼”鍵一次，顯示數字減少 1。若按住“▼”鍵不放至少 2 秒鐘，則顯示

數字快速減少，直到所需顯示數字即可，並釋放“▼”鍵。 
 

3. 參數設定參數設定參數設定參數設定 

① 按住“SET”鍵不放至少 4 秒鐘，顯示“— — —”並放開“SET”鍵，顯示視窗顯示

“— — —”並閃爍。提示需要輸入模式鎖定碼即 “010”（固定）。若輸入數值與鎖定碼

“010”相同，系統進入模式選擇程式，否則系統自動退出。 

② 進入模式選擇程式，顯示視窗顯示“F-0” 並閃爍，按“▲”或“▼”鍵選擇設定模式。若

15S 內無按“▲”或“▼”鍵或者按一次“SET”鍵，系統立即退出參數設定狀態。 
 
 例如：       F-0 → F-1 → F-2  → F-3 

             ↑                    ↓ 

               ←    ←    ←    ← 

③ 密碼狀態設定 

顯示視窗顯示“F-1”並閃爍, 按一次“SET”鍵，進入密碼狀態設定，此時顯示視窗顯示上次

設定值。 

操作“▲”或“▼”鍵，改變密碼設定值。若設置”000”為無密碼狀態；若設置為”100”表

示有密碼狀態。 

按一次“SET”鍵，密碼設定完畢，退到上一層設置模式，可以繼續設置其他模式或退出設

定模式。 

④ 溫度修正值設定 

顯示視窗顯示“F-2”並閃爍，按一次“SET”鍵，系統進入溫度修正狀態，此時顯示視窗顯

示上一次修正值。 

溫度修正值操作（+99℃~-99℃）： 

操作“▲”或“▼”鍵，改變溫度修正值, 視窗第一位“-”表示負（實際溫度減小），“不

顯示”表示正值（實際溫度增加）。 

溫度修正舉例：當前設定溫度為 200℃，實際溫度只有 190℃,此時需要修正+10℃。修正方

法：若當前的修正值為 00 或-00，則改變修正值為 10 。若當前修正值為-20 ，則改變修

正值為-10 。若當前修正值為 20，則改變修正值為 30 。 
 

4. 焊接操作注意事項焊接操作注意事項焊接操作注意事項焊接操作注意事項：：：： 

○1  使用中烙鐵頭及套筒為高溫狀態，請小心勿觸碰以免灼傷。應避免碰觸易燃物，以免產生

燃燒危險。 

○2  焊接時，被焊接物必須處於斷電狀態，以免產生短路或觸電現象 

○3  烙鐵不用時一定要放入專用烙鐵架，以避免損害烙鐵筆或不小心誤觸產生燙傷。 

○4  焊錫時所產的煙霧含有松香助焊劑及金屬成分，應避免直接吸入。可另購本公司的吸煙系

統配合使用。 

⑤ 焊接溫度：                                      

對於無鉛錫絲，建議焊接溫度為 360℃～400℃。 

對於有鉛錫絲，建議焊接溫度為 320℃～360℃。 
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過度調高溫度，可能會對 PC 板上的零件產生損害，亦會大幅縮短烙鐵頭壽命。 
 

5. 烙鐵頭使用注意事項烙鐵頭使用注意事項烙鐵頭使用注意事項烙鐵頭使用注意事項：：：： 

○1  烙鐵頭在超過 400℃時，遇到錫絲內的松香助焊劑會因瞬間高溫而產生碳化，導致烙鐵頭

黑掉而無法沾錫。 

○2  不要使用烙鐵頭去碰觸塑膠、橡膠、油漆等化學產品，以免烙鐵頭沾黏以上物品無法去除。 

○3  請勿使用烙鐵頭施力於焊接物，因會使高溫狀態下的烙鐵頭彎曲變形。 

○4  更換烙鐵頭時，必須先將電源開關置於 OFF 位置，並等待約 10 分鐘後，確定溫度降至室

溫，方可更換烙鐵頭。 

○5  使用中如遇到短時間不用時須加錫再放回烙鐵架，如長時間不使用，建議關閉機台電源以

節省能源，並延長烙鐵頭壽命。 

○6  長時間保持在較高溫度 ( 400℃以上)將會減短烙鐵頭壽命。 

○7  如果烙鐵頭上沾有黑色氧化物而不能沾錫時，待烙鐵冷卻後取出烙鐵頭再用 600-800 目細

砂紙，將黑色氧化物磨掉，再重新上錫，但此為建議方法，不一定可以重新恢復沾錫性，

因錫絲種類繁多，無法確定每種都可以使用此方法。 

○8  首次使用時建議先將溫度調到 250℃，沾上錫後等待 3 分鐘後再將溫度調到所需溫度，如

此可幫助延長烙鐵壽命。 
 

6. 可選購烙鐵頭型號可選購烙鐵頭型號可選購烙鐵頭型號可選購烙鐵頭型號：：：： 

不同的焊接環境和被焊器件選擇不同的烙鐵頭 

                                       I  

焊接小型CHIP（片狀）元件             B 

                                                     1C 

2C 

     焊接QFP、SOP芯片                ３C 

                            K 

                            

焊接PLCC 、SOJ芯片                   K 
 

                1.6D 

                                      B  

焊接DIP（通孔直插）元件                                                         

                                 2C 

                 

焊接接地片、屏蔽罩等         4C 

                   4.2D       

 

 

 

 


