
! 本说明书中，指出了预防事故发生的重要事项和产品的使用方法，请仔细阅读本说明

书，安全使用本产品。

! 阅读后，请妥善保管，以便查阅。

! 本品属于电气制品，应遵守安全事项，以免发生事故。

注意：

使用说明书

BK3300S
涡 流 加 热 智 能 无 铅 焊 台
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注意事项

       使用状态时，烙铁头温度介于100℃-480℃之间，为了避免损坏本产品及保

持作业环境安全，请严格遵守以下事项：

●切勿在靠近燃气、纸张或其它易燃物体附近使用本机器。

●替换发热材料时，型号须相同，依照拆开时的相反流程，装好发热丝。

●更换部件时，应关掉电源并冷却至常温。

●务必接地之后再使用。

●切勿敲打主机或强力撞击。

●切勿拆主机或手柄。

●切勿改装本产品。

●更换部件时，请使用我厂原件。

●切勿弄湿机体 手湿 。、 操作

●作业时，请做好通风。

●使用本机时，不可作任何可能伤害人体或损坏物体的妄动。



产品示意图

正面:

背面:
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电源插座

电源开关

散热风扇保险管

显示屏

快捷键 CH1-CH3

烙铁架

烙铁手柄

C

CMin

设置键

上键

下键
功能键



包装清单

清单名称

主机

LF301烙铁手柄

烙铁架（包括铜丝球和清洁海绵）

电源线

说明书

数量

1PCS

1PCS

1PCS

1PCS

1PCS

功率

温度范围

烙铁头接地电阻

180W（最大）    

100℃～480℃

≤2Ω

输入

温度稳定度

380KHZ高频交流电

±2℃(室内环境，无负载)

手柄

技术规格

输出功率 200W（最大）    外形体积

输入电压 AC100-240V

130(L)×180(W)×104(H)mm

主机

净重/毛重 ≈1.95Kg/≈2.17Kg
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使用环境 温度：-10~45℃；湿度：45~80%RH

Ÿ PID控温算法，急速回温，温度稳定度高；

Ÿ 发热芯、传感器异常防护及预警提示；

Ÿ 新型高效驱动电路设计，宽电压输入；

Ÿ 预设休眠功能，减缓烙铁头氧化速度；

Ÿ 手柄人体工程学设计，插拔式发热芯；

Ÿ 高清大屏显示，机身轻巧，三级快捷调温；

Ÿ 预设密码防护功能，便捷制成工艺管控。

产品特点
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界面说明

1. 将焊台摆放在平稳的位置。

2. 连接电源线至电源插座。

3. 打开电源开关，接通市电。

显示满屏界面 显示型号及软件版本日期

主界面下操作

F

C
SOLDERING   REWORK

REWORK

%
F
C

S
F
C

① ②

STANDBY TIME LOCK

±
OFFSET STANDBYLIGHT HORN SLEEP

Min

REWORKSOLDERING

Min

SOLDERING

主界面

设置温度

实时温度
C

CMin功率条

预设值功能：主界面状态短按“CH1/CH2/CH3”键可快速将设定温 设为预设度

温度。(出厂默认：CH1=350℃/662℉,CH2=400℃/752℉,CH3=450℃/842

℉)长按“CH1/CH2/CH3”键1秒以上进入修改预设温度功能（如已设置密码则

先进入密码输入界面，密码正确再进入预设值修改功能）此时可按“↑”或“↓

"键修改预设温数值，按“*”保存退出；

快捷调温功能：在未设置密码保护时，主界面状态可按 键直接调节“↑”或“↓"

设定温度，设置完成后，设置温度闪烁3次，烙铁升温或降温，实时温度值随之

变化。（注意此状态设定参数断电不保存）；



(设置范围:100℃～480℃；212℉～896℉)

按“*”键后进入菜单设置选项，按“↑”“↓”键切换菜单，切换到“-1-”时，按

“*”键进入设置，按“↑”或“↓”键设置完成后，按“*”键确认保存。

菜单设置

1、烙铁温度设置

● 我司建议使用191/192温度计测量烙铁头温度。

例如：设置温度350℃，实际温度345℃，则同上述步骤加5℃；

(设置范围:-50℃～50℃/-90℉～90℉；出厂默认:0℃)

按“*”键后进入菜单设置选项，按“↑”“↓”键切换菜单，切换到“-2-”时，按

“*”键进入设置，按“↑”或“↓”键设置完成后，按“*”键确认保存。

           设置温度350℃，实际温度355℃，则同上述步骤减5℃。

2、烙铁补偿温度设置
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C

±
OFFSET

C



(设置范围:℃/℉)

按“*”键后进入菜单设置选项，按“↑”“↓”键切换菜单，切换到“-4-”时，按

“*”键进入设置，按“↑”或“↓”键设置完成后，按“*”键确认保存。

4、华氏/摄氏切换设置
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TIME SLEEP

休眠温度表

工作设置温度 休眠温度

小于150℃

小于200℃

200℃及以上

50℃

100℃

180℃

3、烙铁休眠延迟时间设置

C

当持续休眠1小时以上未唤醒，系统将自动进入待机模式，同时关闭加热。待机图标

“      ”点亮。

当休眠开启后，手柄静置烙铁架上无振动且无按键操作，系统自动计时，直到设定

时间后自动休眠，(休眠温度详见“休眠温度表”) 屏幕显示“---”，“     ”休眠符

号点亮。

(设置范围:OFF，10Min～60Min)

若要唤醒休眠，按下任意键，系统立即进入工作状态。

按“*”键后进入菜单设置选项，按“↑”“↓”键切换菜单，切换到“-3-”时，按

“*”键进入设置，按“↑”或“↓”键设置完成后，按“*”键确认保存。

SLEEP

STANDBY
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5、密码设置

LOCK

首次设置密码：按“*”键进入菜单设置选项，按“↑”“↓”键选择菜单“-5-

“，再按“*”键进入设置，按“↑”“↓”键设置密码，按“*”确认，首次输入

密码需输入2次新密码，确认保存，密码设置完成。(设置范围:0000～9999)

忘记密码如何清除？

更改密码：需先输入1次旧密码再输入2次新密码。

主机在关机状态时，同时长按“↑”“↓”“*”键不放，再打开电源总开关显示

“0000”后松手，即可清除密码。

6、退出菜单设置

按“*”键后进入菜单设置选项，按“↑”“↓”键切换菜单，切换到“-0-”时，

按“*”键退出菜单设置。

手柄分解图

H300插拔发热芯

（可插拔更换）

S300热电偶
发热芯插座

手柄护套
手柄管

手柄插头

烙铁套头

套头螺母
烙铁头护套 500系列烙铁头



维护保养

为了确保焊台正常工作，请注意下列建议。

1、新烙铁头上锡

烙铁头是易耗品，正确使用和保养可以延长烙铁的使用寿命。新的烙铁头第

一次使用之前，应先将烙铁温度调至200℃，在烙铁的上锡部位充分涂一层焊

锡，充分吃锡后，然后在清洁海绵上清洗干净。再将温度调至300℃，重复刚才

的上锡步骤，在清洁海绵上清洗干净后将温度设定在适当的使用温度。

2、日常使用保养

1）每次使用之前应先将烙铁头在清洁海绵上擦拭干净，重新上锡再进行焊接操作。

2）不要让烙铁头长时间停留在过高温度，易使烙铁头表面电镀层龟裂。

3）在焊接时，不要给烙铁头中以太大的压力摩擦焊点，此过程并不会改变导热性

      能，反而会使烙铁头受损。

4）关机停用前，将烙铁头擦拭干净，然后在烙铁头上涂一层锡。
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3、烙铁头焊接面氧化物的清理

1）当烙铁头镀锡层部分出现黑色氧化物或污垢，无法上锡时，应立即用清洁海

绵清理。

2）先将烙铁温度调至200℃，再用清洁海绵清洁烙铁头，然后上锡。不断重复，

直至把氧化物清理干净为止。

3）若烙铁头上有严重氧化物，视需要可以用600-800目细砂布、酒精小心擦

拭，除去污垢或氧化物。

4、更换烙铁头

更换烙铁头请使用本公司500系列烙铁头，更换前请关闭焊台电源，待烙铁

头温度降至室温后取下烙铁头，清理套筒内的异物，更换新的烙铁头后，请按照

【新烙铁头上锡】操作步骤上锡。

排除故障

故障代码 解决措施

S-E传感器开路，未连接焊接手柄

或手柄异常
连接焊接手柄或更换其它焊接手柄

H-E升温异常，持续满功率加热长
时间未升温

勿长时间焊接过大焊点，重新上电可恢复

t-E内部温度过高，温控处于热保护
状态停止加热输出

等待温控冷却后即可恢复正常，或可降低温控的环境
温度，勿遮挡温控的散热出风口

P-E检测电压异常
检查市电电压，如低于100V请使用100~240V的市
电；如市电电压在100~240V范围则重新上电，如

频繁出现此故障联系我司售后

C-E发热线圈开路 更换焊接手柄后重新上电，如故障未解除联系我司售后



500系列烙铁咀
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Φ

Φ

Φ

Φ

Φ

Φ

Φ

Φ



Delivery Date:

Address:

Distributor:

票据号码：

Customer:

用户：

Tel:

Invoice NO: Invoice Date:

Product Model: Product NO:

After  Sale  Suggestion     (Subordinate)

From the date of purchasing,we provide      months repair warranty

 Repair Warranty   (Principle)
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本 焊 台 采 用 电 磁 感 应 涡 流 加 热 原 理本 焊 台 采 用 电 磁 感 应 涡 流 加 热 原 理

实现烙铁的极速加热，发热芯、烙铁头的实现烙铁的极速加热，发热芯、烙铁头的

质量直接影响焊台的回温性能及可靠性，质量直接影响焊台的回温性能及可靠性，

为了保证焊台良好的使用性能，请选择原为了保证焊台良好的使用性能，请选择原

厂配套的发热芯及烙铁头，谢谢！厂配套的发热芯及烙铁头，谢谢！

本 焊 台 采 用 电 磁 感 应 涡 流 加 热 原 理

实现烙铁的极速加热，发热芯、烙铁头的

质量直接影响焊台的回温性能及可靠性，

为了保证焊台良好的使用性能，请选择原

厂配套的发热芯及烙铁头，谢谢！

Please use the original heater and solder Please use the original heater and solder 

tips! The soldering station's work depends on tips! The soldering station's work depends on 

electromagnetic induction eddy current electromagnetic induction eddy current 

heating to make sure solder tips heating fast, heating to make sure solder tips heating fast, 

the poor quality of heater and solder tips will the poor quality of heater and solder tips will 

influence the productivity and the life time of influence the productivity and the life time of 

station much.station much.

Please use the original heater and solder 

tips! The soldering station's work depends on 

electromagnetic induction eddy current 

heating to make sure solder tips heating fast, 

the poor quality of heater and solder tips will 

influence the productivity and the life time of 

station much.
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Date:

Dear Sir / Madam:

GUARANTEE CARD

QC

检验员

PASS

SHENZHEN�BAKON�ELECTRONIC�TECHNOLOGY�CO.,LTD.
深圳市⽩光电⼦科技有限公司



深圳市⽩光电⼦科技有限公司
SHENZHEN�BAKON�ELECTRONIC�TECHNOLOGY�CO.,LTD.

总部地址(ADD)：深圳市光明新区⻢⽥街道瑞辉⼤厦4楼
制造⼯⼚(MFR)：河南⽩光⼯具有限公司
⽣产地址(ADD)：河南省郑州市航空港区锦荣信息科技园7栋
公众号(MP)：BAKON⽩光
⽹址(SITE)：www.bakon.cn�������Email:postmaster@bakon,cn

全国统⼀服务热线：0755-89575688


