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�控溫烙鐵操作說明控溫烙鐵操作說明控溫烙鐵操作說明控溫烙鐵操作說明
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壹壹壹壹 錫銲的基本認知錫銲的基本認知錫銲的基本認知錫銲的基本認知



� 正確的錫銲方法正確的錫銲方法正確的錫銲方法正確的錫銲方法，，，，不但能省時不但能省時不但能省時不但能省時，，，，還可還可還可還可防止空氣污防止空氣污防止空氣污防止空氣污

染染染染。。。。

� 銲錫作為連接零件及電之銲錫作為連接零件及電之銲錫作為連接零件及電之銲錫作為連接零件及電之傳導和散熱傳導和散熱傳導和散熱傳導和散熱之用之用之用之用，，，，不用作不用作不用作不用作

力的支撐點力的支撐點力的支撐點力的支撐點。。。。

� 品質是建立在製造過程中品質是建立在製造過程中品質是建立在製造過程中品質是建立在製造過程中，，，，而非經由事後之品管及而非經由事後之品管及而非經由事後之品管及而非經由事後之品管及

修護而得到修護而得到修護而得到修護而得到，，，，品質靠直接作業人員達到是最直接了品質靠直接作業人員達到是最直接了品質靠直接作業人員達到是最直接了品質靠直接作業人員達到是最直接了

當和經濟的方法當和經濟的方法當和經濟的方法當和經濟的方法，，，，而非品管修護及工程人員事後的而非品管修護及工程人員事後的而非品管修護及工程人員事後的而非品管修護及工程人員事後的

維護維護維護維護。。。。

� 銲接是一門技能的藝術銲接是一門技能的藝術銲接是一門技能的藝術銲接是一門技能的藝術，，，，其趣味性涵蘊在各位對銲其趣味性涵蘊在各位對銲其趣味性涵蘊在各位對銲其趣味性涵蘊在各位對銲

接工作的注意上接工作的注意上接工作的注意上接工作的注意上，，，，有人說一位銲接技術優良的鍚工有人說一位銲接技術優良的鍚工有人說一位銲接技術優良的鍚工有人說一位銲接技術優良的鍚工

當稱之為金屬的藝術家當稱之為金屬的藝術家當稱之為金屬的藝術家當稱之為金屬的藝術家。。。。

一. 澄清觀念



� 一般電子儀具系統的故障一般電子儀具系統的故障一般電子儀具系統的故障一般電子儀具系統的故障，，，，根據統計有高達根據統計有高達根據統計有高達根據統計有高達百分之九百分之九百分之九百分之九

十是出於人為的因素十是出於人為的因素十是出於人為的因素十是出於人為的因素，，，，為了增進品質為了增進品質為了增進品質為了增進品質，，，，降低不良率降低不良率降低不良率降低不良率，，，，

希望工作人員對銲接的基本技術有所認識及掌握希望工作人員對銲接的基本技術有所認識及掌握希望工作人員對銲接的基本技術有所認識及掌握希望工作人員對銲接的基本技術有所認識及掌握。。。。

� 一個銲接作業的初學者一個銲接作業的初學者一個銲接作業的初學者一個銲接作業的初學者，，，，於最初犯下的錯誤於最初犯下的錯誤於最初犯下的錯誤於最初犯下的錯誤，，，，將影響將影響將影響將影響

到爾後投向工作上蛻變成嚴重習慣性的錯誤到爾後投向工作上蛻變成嚴重習慣性的錯誤到爾後投向工作上蛻變成嚴重習慣性的錯誤到爾後投向工作上蛻變成嚴重習慣性的錯誤，，，，一旦根一旦根一旦根一旦根

深蒂固則難以糾正深蒂固則難以糾正深蒂固則難以糾正深蒂固則難以糾正，，，，故在學習的初期故在學習的初期故在學習的初期故在學習的初期，，，，應嚴格的要求應嚴格的要求應嚴格的要求應嚴格的要求

作業者按照正確的操作步驟來實習訓練作業者按照正確的操作步驟來實習訓練作業者按照正確的操作步驟來實習訓練作業者按照正確的操作步驟來實習訓練。。。。

二. 增進品質



� 當二金屬施銲時當二金屬施銲時當二金屬施銲時當二金屬施銲時，，，，彼此並不熔合彼此並不熔合彼此並不熔合彼此並不熔合，，，，而是依靠熔點低而是依靠熔點低而是依靠熔點低而是依靠熔點低

於華氏於華氏於華氏於華氏800(攝氏攝氏攝氏攝氏427)度的銲料度的銲料度的銲料度的銲料「「「「錫鉛合金錫鉛合金錫鉛合金錫鉛合金」，」，」，」，由於由於由於由於

毛細管的作用使其完全充塞於金屬接合面間毛細管的作用使其完全充塞於金屬接合面間毛細管的作用使其完全充塞於金屬接合面間毛細管的作用使其完全充塞於金屬接合面間，，，，使工使工使工使工

作物相互牢結在一起的方法作物相互牢結在一起的方法作物相互牢結在一起的方法作物相互牢結在一起的方法，，，，即稱為即稱為即稱為即稱為「「「「錫銲錫銲錫銲錫銲」。」。」。」。因因因因

其施銲熔融溫度其施銲熔融溫度其施銲熔融溫度其施銲熔融溫度低低低低，，，，故又稱為故又稱為故又稱為故又稱為「「「「軟銲軟銲軟銲軟銲」。」。」。」。所以錫銲所以錫銲所以錫銲所以錫銲

可說是將兩潔淨的金屬可說是將兩潔淨的金屬可說是將兩潔淨的金屬可說是將兩潔淨的金屬，，，，以第三種低熔點金屬以第三種低熔點金屬以第三種低熔點金屬以第三種低熔點金屬，，，，接接接接

合在一起使金屬面間獲得充分黏合的工作合在一起使金屬面間獲得充分黏合的工作合在一起使金屬面間獲得充分黏合的工作合在一起使金屬面間獲得充分黏合的工作。。。。

三. 錫銲的定義



� 錫銲是將熔化的銲錫附著於很潔淨的工作物金屬的錫銲是將熔化的銲錫附著於很潔淨的工作物金屬的錫銲是將熔化的銲錫附著於很潔淨的工作物金屬的錫銲是將熔化的銲錫附著於很潔淨的工作物金屬的

表面表面表面表面，，，，此時銲錫成份中的錫和工作物變成金屬化合此時銲錫成份中的錫和工作物變成金屬化合此時銲錫成份中的錫和工作物變成金屬化合此時銲錫成份中的錫和工作物變成金屬化合

物物物物，，，，相互連接在一起相互連接在一起相互連接在一起相互連接在一起。。。。錫與其他金屬較鉛富有親附錫與其他金屬較鉛富有親附錫與其他金屬較鉛富有親附錫與其他金屬較鉛富有親附

性性性性，，，，在低溫容易構成金屬化合物在低溫容易構成金屬化合物在低溫容易構成金屬化合物在低溫容易構成金屬化合物。。。。

� 總之錫銲是利用銲錫作媒介籍加熱而使總之錫銲是利用銲錫作媒介籍加熱而使總之錫銲是利用銲錫作媒介籍加熱而使總之錫銲是利用銲錫作媒介籍加熱而使Ａ、ＢＡ、ＢＡ、ＢＡ、Ｂ二金二金二金二金

屬物接合屬物接合屬物接合屬物接合，，，，進而由溶化的銲錫與金屬的表面產生合進而由溶化的銲錫與金屬的表面產生合進而由溶化的銲錫與金屬的表面產生合進而由溶化的銲錫與金屬的表面產生合

金層金層金層金層。。。。

四. 錫銲的原理



(1)松香銲劑松香銲劑松香銲劑松香銲劑。。。。

(2) 錫錫錫錫鉛合金鉛合金鉛合金鉛合金。。。。

五. 錫銲的材料



銲劑功用銲劑功用銲劑功用銲劑功用：：：：

)清潔被銲物金屬表面清潔被銲物金屬表面清潔被銲物金屬表面清潔被銲物金屬表面，，，，並在作業進行中並在作業進行中並在作業進行中並在作業進行中，，，，保持清潔保持清潔保持清潔保持清潔。。。。

)減低錫銲熔解後減低錫銲熔解後減低錫銲熔解後減低錫銲熔解後，，，，擴散方向之表面張力擴散方向之表面張力擴散方向之表面張力擴散方向之表面張力。。。。

)增強毛細管現象增強毛細管現象增強毛細管現象增強毛細管現象，，，，使銲錫流動良好使銲錫流動良好使銲錫流動良好使銲錫流動良好，，，，排除妨害附著因素排除妨害附著因素排除妨害附著因素排除妨害附著因素

。。。。

)能使銲錫晶瑩化能使銲錫晶瑩化能使銲錫晶瑩化能使銲錫晶瑩化；；；；即即即即光亮之效果光亮之效果光亮之效果光亮之效果。。。。

五. 錫銲的材料



銲劑種類銲劑種類銲劑種類銲劑種類：：：：

n助銲劑在基本上助銲劑在基本上助銲劑在基本上助銲劑在基本上，，，，應分為二大類應分為二大類應分為二大類應分為二大類:

[1]有機銲劑有機銲劑有機銲劑有機銲劑。。。。

[2]無機銲劑無機銲劑無機銲劑無機銲劑。。。。

n松香銲劑分為松香銲劑分為松香銲劑分為松香銲劑分為:

[1]純松香銲劑純松香銲劑純松香銲劑純松香銲劑(R) 。。。。

[2]中度活性松香銲劑中度活性松香銲劑中度活性松香銲劑中度活性松香銲劑(RMA)。。。。

[3]活性松香銲劑活性松香銲劑活性松香銲劑活性松香銲劑(RA) 。。。。

[4]超活性松香銲劑超活性松香銲劑超活性松香銲劑超活性松香銲劑(RSA) 。。。。

五. 錫銲的材料



五. 錫銲的材料

銲錫錫銲錫錫銲錫錫銲錫錫、、、、鉛特性鉛特性鉛特性鉛特性：：：：

� 錫的本性不怕空氣或水的侵蝕錫的本性不怕空氣或水的侵蝕錫的本性不怕空氣或水的侵蝕錫的本性不怕空氣或水的侵蝕，，，，純錫具抗蝕能力純錫具抗蝕能力純錫具抗蝕能力純錫具抗蝕能力 ，，，，
故常抹於銅的表面故常抹於銅的表面故常抹於銅的表面故常抹於銅的表面，，，，以免銅被侵蝕以免銅被侵蝕以免銅被侵蝕以免銅被侵蝕。。。。

� 鉛很軟且很細密鉛很軟且很細密鉛很軟且很細密鉛很軟且很細密，，，，但表面很快的即與空氣中的氧作但表面很快的即與空氣中的氧作但表面很快的即與空氣中的氧作但表面很快的即與空氣中的氧作
用用用用，，，，形成氧化鉛形成氧化鉛形成氧化鉛形成氧化鉛，，，，使鉛不再進一步的向內部腐蝕使鉛不再進一步的向內部腐蝕使鉛不再進一步的向內部腐蝕使鉛不再進一步的向內部腐蝕。。。。這這這這
種特性種特性種特性種特性，，，，使鉛也和錫一樣使鉛也和錫一樣使鉛也和錫一樣使鉛也和錫一樣，，，，用來塗抹在金屬的表面用來塗抹在金屬的表面用來塗抹在金屬的表面用來塗抹在金屬的表面，，，，
以防侵蝕以防侵蝕以防侵蝕以防侵蝕。。。。



五. 錫銲的材料

錫錫錫錫 ／／／／ 鉛鉛鉛鉛 性性性性 　 　 　 　　 　 　 　　 　 　 　　 　 　 　 質質質質 　 　 　 　　 　 　 　　 　 　 　　 　 　 　 說說說說 　 　 　 　　 　 　 　　 　 　 　　 　 　 　 明明明明 適 當 作 業 溫 度適 當 作 業 溫 度適 當 作 業 溫 度適 當 作 業 溫 度

7 0／／／／ 3 0 預 先 上 錫預 先 上 錫預 先 上 錫預 先 上 錫 （（（（ 預 銲預 銲預 銲預 銲 ）））） 之 最 佳 合 金之 最 佳 合 金之 最 佳 合 金之 最 佳 合 金
4 4 4 ~ 4 8 0 °F

(2 2 8 ~ 2 4 9℃℃℃℃ )

6 5／／／／ 3 5
很 接 近 低 熔 點很 接 近 低 熔 點很 接 近 低 熔 點很 接 近 低 熔 點 ，，，， 幾 乎 沒 有 糊 狀 階 段幾 乎 沒 有 糊 狀 階 段幾 乎 沒 有 糊 狀 階 段幾 乎 沒 有 糊 狀 階 段 ，，，， 用用用用

來 預 銲 熱 敏 件來 預 銲 熱 敏 件來 預 銲 熱 敏 件來 預 銲 熱 敏 件 。。。。

4 3 9 ~ 4 7 5 °F

(2 2 6 ~ 2 4 6℃℃℃℃ )

6 3／／／／ 3 7
熔 點 低 於熔 點 低 於熔 點 低 於熔 點 低 於 3 6 1 °F (1 8 3℃℃℃℃ )，，，， 且 不 呈 糊 狀且 不 呈 糊 狀且 不 呈 糊 狀且 不 呈 糊 狀 ，，，，

為 電 路 連 接為 電 路 連 接為 電 路 連 接為 電 路 連 接 之 最 佳 銲 錫之 最 佳 銲 錫之 最 佳 銲 錫之 最 佳 銲 錫 。。。。
4 2 8 ~ 4 6 4 °F

(2 2 0 ~ 2 4 0℃℃℃℃ )

6 0／／／／ 4 0
導 電 性 甚 佳導 電 性 甚 佳導 電 性 甚 佳導 電 性 甚 佳 ，，，， 糊 狀 階 段 極 短糊 狀 階 段 極 短糊 狀 階 段 極 短糊 狀 階 段 極 短 ，，，， 於 銲 接 溫於 銲 接 溫於 銲 接 溫於 銲 接 溫

度 稍 高 時 使 用度 稍 高 時 使 用度 稍 高 時 使 用度 稍 高 時 使 用 。。。。
4 4 6 ~ 4 8 2 °F

(2 3 0 ~ 2 5 0℃℃℃℃ )

5 5／／／／ 4 5
使 用 於 較 大 熱 容 量 或 一 般 銲 接使 用 於 較 大 熱 容 量 或 一 般 銲 接使 用 於 較 大 熱 容 量 或 一 般 銲 接使 用 於 較 大 熱 容 量 或 一 般 銲 接 ，，，， 凝 固 時凝 固 時凝 固 時凝 固 時

間間間間 （（（（ 糊 狀 階 段糊 狀 階 段糊 狀 階 段糊 狀 階 段 ）））） 稍 長稍 長稍 長稍 長 。。。。

4 6 9～～～～ 5 0 5

(2 4 3 ~ 2 6 3℃℃℃℃ )

5 0／／／／ 5 0
  一 般 用 途 之 銲 錫一 般 用 途 之 銲 錫一 般 用 途 之 銲 錫一 般 用 途 之 銲 錫 ，，，， 不 適 於 因 作 電 子不 適 於 因 作 電 子不 適 於 因 作 電 子不 適 於 因 作 電 子 ，，，，

電 路 的 連 接電 路 的 連 接電 路 的 連 接電 路 的 連 接，，，，熔 點 較 高熔 點 較 高熔 點 較 高熔 點 較 高，，，，糊 狀 階 段 也 長糊 狀 階 段 也 長糊 狀 階 段 也 長糊 狀 階 段 也 長 。。。。

5 0 0 ~ 5 3 6 °F

(2 6 0 ~ 2 8 0℃℃℃℃ )

4 0／／／／ 6 0
液 化 溫 度 高液 化 溫 度 高液 化 溫 度 高液 化 溫 度 高 ，，，， 不 適 合 用 作 電 路 皮 上 銲不 適 合 用 作 電 路 皮 上 銲不 適 合 用 作 電 路 皮 上 銲不 適 合 用 作 電 路 皮 上 銲

接接接接 ，，，， 糊 狀 階 段 很 長糊 狀 階 段 很 長糊 狀 階 段 很 長糊 狀 階 段 很 長 。。。。

5 3 6 ~ 5 7 2 °F

(2 8 0 ~ 3 0 0 )℃℃℃℃

錫鉛合金的組成與種類錫鉛合金的組成與種類錫鉛合金的組成與種類錫鉛合金的組成與種類：：：：



�電烙鐵電烙鐵電烙鐵電烙鐵

�烙鐵架烙鐵架烙鐵架烙鐵架

�海棉海棉海棉海棉

�其他輔助工具其他輔助工具其他輔助工具其他輔助工具(吸錫器吸錫器吸錫器吸錫器,吸錫線吸錫線吸錫線吸錫線,剝線鉗剝線鉗剝線鉗剝線鉗,尖嘴鉗尖嘴鉗尖嘴鉗尖嘴鉗,

斜口剪鉗斜口剪鉗斜口剪鉗斜口剪鉗)

�清潔工具清潔工具清潔工具清潔工具(鋼刷鋼刷鋼刷鋼刷、、、、鋼棉鋼棉鋼棉鋼棉、、、、砂紙砂紙砂紙砂紙、、、、砂布及銼刀砂布及銼刀砂布及銼刀砂布及銼刀)

六.錫銲接的工具：



貳貳貳貳 控溫烙鐵操作說明控溫烙鐵操作說明控溫烙鐵操作說明控溫烙鐵操作說明



烙烙烙烙
鐵鐵鐵鐵
架架架架

控
制
面
板

控
制
面
板

控
制
面
板

控
制
面
板



˄ˁʳ˄ˁʳ˄ˁʳ˄ˁʳ確認ف棉ᑪᛘ確認ف棉ᑪᛘ確認ف棉ᑪᛘ確認ف棉ᑪᛘ。。。。

˅ˁʳ˅ˁʳ˅ˁʳ˅ˁʳ清除࿇熱管表面ᠧ質清除࿇熱管表面ᠧ質清除࿇熱管表面ᠧ質清除࿇熱管表面ᠧ質。。。。

ˆˁʳˆˁʳˆˁʳˆˁʳ確認烙鐵ᝅ࿭᠙牸無ᠾ動確認烙鐵ᝅ࿭᠙牸無ᠾ動確認烙鐵ᝅ࿭᠙牸無ᠾ動確認烙鐵ᝅ࿭᠙牸無ᠾ動。。。。

ˇˁʳˇˁʳˇˁʳˇˁʳ確認確認確認確認˅˅˃˅˅˃˅˅˃˅˅˃˩˩˩˩電ᄭ插韩插好電ᄭ插韩插好電ᄭ插韩插好電ᄭ插韩插好。。。。

ˈˁʳˈˁʳˈˁʳˈˁʳ將電ᄭၲᣂ֊ང۟將電ᄭၲᣂ֊ང۟將電ᄭၲᣂ֊ང۟將電ᄭၲᣂ֊ང۟ˢˡˢˡˢˡˢˡ位ᆜ位ᆜ位ᆜ位ᆜ。。。。

ˉˁʳˉˁʳˉˁʳˉˁʳᓳᖞ溫度๻ࡳᓳᖞၨ۟ᓳᖞ溫度๻ࡳᓳᖞၨ۟ᓳᖞ溫度๻ࡳᓳᖞၨ۟ᓳᖞ溫度๻ࡳᓳᖞၨ۟ˆ˃˃ˆ˃˃ˆ˃˃ˆ˃˃℃℃℃℃，，，，ৱ加熱指قᗉዽᄰ後ৱ加熱指قᗉዽᄰ後ৱ加熱指قᗉዽᄰ後ৱ加熱指قᗉዽᄰ後，，，，

用溫度計測量烙鐵ᙰ溫度是ܡ為用溫度計測量烙鐵ᙰ溫度是ܡ為用溫度計測量烙鐵ᙰ溫度是ܡ為用溫度計測量烙鐵ᙰ溫度是ܡ為ˆ˃˃ˆ˃˃ˆ˃˃ˆ˃˃℃̈́℃̈́℃̈́℃̈́˄˃˄˃˄˃˄˃℃℃℃℃以內以內以內以內；；；；再加再加再加再加

熱۟所猀之工作溫度熱۟所猀之工作溫度熱۟所猀之工作溫度熱۟所猀之工作溫度。。。。

ˊˁʳˊˁʳˊˁʳˊˁʳڕ溫度超過ᒤ໮ؘႊೖ止使用ڕ溫度超過ᒤ໮ؘႊೖ止使用ڕ溫度超過ᒤ໮ؘႊೖ止使用ڕ溫度超過ᒤ໮ؘႊೖ止使用，，，，並ಬᓮ維修並ಬᓮ維修並ಬᓮ維修並ಬᓮ維修。。。。

ˋˁʳˋˁʳˋˁʳˋˁʳၲࡨ使用ၲࡨ使用ၲࡨ使用ၲࡨ使用。。。。

一一一一ˁʳˁʳˁʳˁʳ使用步驟使用步驟使用步驟使用步驟：：：：



˄ˁʳ˄ˁʳ˄ˁʳ˄ˁʳ清潔ᚴ਌烙鐵ᙰ並加֟๺錫࿭保護清潔ᚴ਌烙鐵ᙰ並加֟๺錫࿭保護清潔ᚴ਌烙鐵ᙰ並加֟๺錫࿭保護清潔ᚴ਌烙鐵ᙰ並加֟๺錫࿭保護。。。。

˅ˁʳ˅ˁʳ˅ˁʳ˅ˁʳᓳᖞ溫度๻ࡳᓳᖞၨ۟可๻ࡳ之最低溫度ᓳᖞ溫度๻ࡳᓳᖞၨ۟可๻ࡳ之最低溫度ᓳᖞ溫度๻ࡳᓳᖞၨ۟可๻ࡳ之最低溫度ᓳᖞ溫度๻ࡳᓳᖞၨ۟可๻ࡳ之最低溫度。。。。

ˆˁʳˆˁʳˆˁʳˆˁʳ將電ᄭၲᣂ֊ང۟將電ᄭၲᣂ֊ང۟將電ᄭၲᣂ֊ང۟將電ᄭၲᣂ֊ང۟ˢ˙˙ˢ˙˙ˢ˙˙ˢ˙˙位ᆜ位ᆜ位ᆜ位ᆜ。。。。

ˇˁʳˇˁʳˇˁʳˇˁʳࢸ下電ᄭ插ᙰࢸ下電ᄭ插ᙰࢸ下電ᄭ插ᙰࢸ下電ᄭ插ᙰ。。。。

二二二二ˁʳˁʳˁʳˁʳ結ޔ使用步驟結ޔ使用步驟結ޔ使用步驟結ޔ使用步驟：：：：



))))在焊接過程中使用過低的溫度將影響焊錫的流ዃ性在焊接過程中使用過低的溫度將影響焊錫的流ዃ性在焊接過程中使用過低的溫度將影響焊錫的流ዃ性在焊接過程中使用過低的溫度將影響焊錫的流ዃ性。。。。

))))ૉ溫度֜高又ᄎ႞害線路ࣨ銅ጫ與焊接不完全和不ભૉ溫度֜高又ᄎ႞害線路ࣨ銅ጫ與焊接不完全和不ભૉ溫度֜高又ᄎ႞害線路ࣨ銅ጫ與焊接不完全和不ભૉ溫度֜高又ᄎ႞害線路ࣨ銅ጫ與焊接不完全和不ભ

ᨠᨠᨠᨠ。。。。

)ૉ有ػᄿক出或表面有ػృסן不ؓ無光ᖻএ使用溫ૉ有ػᄿক出或表面有ػృסן不ؓ無光ᖻএ使用溫ૉ有ػᄿক出或表面有ػృסן不ؓ無光ᖻএ使用溫ૉ有ػᄿক出或表面有ػృסן不ؓ無光ᖻএ使用溫

度過高度過高度過高度過高。。。。

)以上兩種ൣ形ઃ有可能造成以上兩種ൣ形ઃ有可能造成以上兩種ൣ形ઃ有可能造成以上兩種ൣ形ઃ有可能造成ܐ焊或ץ焊ܐ焊或ץ焊ܐ焊或ץ焊ܐ焊或ץ焊之ൣउ࿇生之ൣउ࿇生之ൣउ࿇生之ൣउ࿇生。。。。

)為ᝩ免上૪ൣउ࿇生除შ用鍚࿭؆為ᝩ免上૪ൣउ࿇生除შ用鍚࿭؆為ᝩ免上૪ൣउ࿇生除შ用鍚࿭؆為ᝩ免上૪ൣउ࿇生除შ用鍚࿭؆，，，，適當且正確之工適當且正確之工適當且正確之工適當且正確之工

作溫度ᙇᖗ是有ؘ要作溫度ᙇᖗ是有ؘ要作溫度ᙇᖗ是有ؘ要作溫度ᙇᖗ是有ؘ要。。。。

三三三三. 最適當工作溫度最適當工作溫度最適當工作溫度最適當工作溫度



下٨এ各種焊錫工作適當之使用溫度下٨এ各種焊錫工作適當之使用溫度下٨এ各種焊錫工作適當之使用溫度下٨এ各種焊錫工作適當之使用溫度:

一般錫࿭溶點一般錫࿭溶點一般錫࿭溶點一般錫࿭溶點 183℃℃℃℃～～～～215℃℃℃℃（（（（પપપપ361лллл～～～～419лллл））））

正常工作溫度正常工作溫度正常工作溫度正常工作溫度 270℃℃℃℃～～～～320℃℃℃℃（（（（પપપપ518лллл～～～～608лллл））））

生產線使用溫度生產線使用溫度生產線使用溫度生產線使用溫度 300℃℃℃℃～～～～380℃℃℃℃（（（（પપપપ572лллл～～～～716лллл））））

吸錫工作溫度吸錫工作溫度吸錫工作溫度吸錫工作溫度（（（（՛焊點՛焊點՛焊點՛焊點）））） 315℃℃℃℃（（（（પપપપ600лллл））））

吸錫工作溫度吸錫工作溫度吸錫工作溫度吸錫工作溫度（（（（大焊點大焊點大焊點大焊點）））） 400℃℃℃℃（（（（પપપપ752лллл））））

注意事ႈ注意事ႈ注意事ႈ注意事ႈ：：：：在દۥ೴即溫度超過在દۥ೴即溫度超過在દۥ೴即溫度超過在દۥ೴即溫度超過 400℃℃℃℃（（（（752лллл），），），），֎經֎經֎經֎經

常或連ᥛ使用常或連ᥛ使用常或連ᥛ使用常或連ᥛ使用；；；；ೝ而Ꮑ使用在大焊點或非常ೝ而Ꮑ使用在大焊點或非常ೝ而Ꮑ使用在大焊點或非常ೝ而Ꮑ使用在大焊點或非常

快ຒ焊接時快ຒ焊接時快ຒ焊接時快ຒ焊接時，，，，ႛ可短時間內使用ႛ可短時間內使用ႛ可短時間內使用ႛ可短時間內使用。。。。



(一一一一)造成烙鐵ᙰ不ऀ錫的鞝因造成烙鐵ᙰ不ऀ錫的鞝因造成烙鐵ᙰ不ऀ錫的鞝因造成烙鐵ᙰ不ऀ錫的鞝因，，，，׌要有下٨ᑇ點׌要有下٨ᑇ點׌要有下٨ᑇ點׌要有下٨ᑇ點，，，，ᓮᕣ可ᓮᕣ可ᓮᕣ可ᓮᕣ可
能ᝩ免能ᝩ免能ᝩ免能ᝩ免:

(1)溫度過高溫度過高溫度過高溫度過高，，，，超過超過超過超過400℃℃℃℃時易使ऀ錫面氧化時易使ऀ錫面氧化時易使ऀ錫面氧化時易使ऀ錫面氧化。。。。

(2)使用時آ將ऀ錫面全部加錫使用時آ將ऀ錫面全部加錫使用時آ將ऀ錫面全部加錫使用時آ將ऀ錫面全部加錫。。。。

(3)在焊接時助焊劑過֟在焊接時助焊劑過֟在焊接時助焊劑過֟在焊接時助焊劑過֟；；；；或使用活性助焊劑或使用活性助焊劑或使用活性助焊劑或使用活性助焊劑，，，，ᄎ使表面ᄎ使表面ᄎ使表面ᄎ使表面

很快氧化很快氧化很快氧化很快氧化；；；；水溶性助焊劑在高溫有腐蝕性也ᄎჾ႞烙水溶性助焊劑在高溫有腐蝕性也ᄎჾ႞烙水溶性助焊劑在高溫有腐蝕性也ᄎჾ႞烙水溶性助焊劑在高溫有腐蝕性也ᄎჾ႞烙

鐵ᙰ鐵ᙰ鐵ᙰ鐵ᙰ。。。。

(4)ᚴ烙鐵ᙰ用之海ጿܶท量過高ᚴ烙鐵ᙰ用之海ጿܶท量過高ᚴ烙鐵ᙰ用之海ጿܶท量過高ᚴ烙鐵ᙰ用之海ጿܶท量過高，，，，֜೓或֜ᧂ֜೓或֜ᧂ֜೓或֜ᧂ֜೓或֜ᧂ。。。。

(5)接ᤛ到有機物ڕႿᓄ接ᤛ到有機物ڕႿᓄ接ᤛ到有機物ڕႿᓄ接ᤛ到有機物ڕႿᓄ；；；；ᑮᄶई或其他化合物ᑮᄶई或其他化合物ᑮᄶई或其他化合物ᑮᄶई或其他化合物。。。。

(6)錫不純或ܶ錫量過低錫不純或ܶ錫量過低錫不純或ܶ錫量過低錫不純或ܶ錫量過低。。。。

؄؄؄؄. 烙鐵ᙰ之使用及保塄方法烙鐵ᙰ之使用及保塄方法烙鐵ᙰ之使用及保塄方法烙鐵ᙰ之使用及保塄方法:



(二二二二)烙鐵ᙰ使用應注意事ႈ及保塄方法烙鐵ᙰ使用應注意事ႈ及保塄方法烙鐵ᙰ使用應注意事ႈ及保塄方法烙鐵ᙰ使用應注意事ႈ及保塄方法:

(1)烙鐵ᙰ֚ޢಬ電ছ先װ除烙鐵ᙰ上ྲྀఎ的氧化物烙鐵ᙰ֚ޢಬ電ছ先װ除烙鐵ᙰ上ྲྀఎ的氧化物烙鐵ᙰ֚ޢಬ電ছ先װ除烙鐵ᙰ上ྲྀఎ的氧化物烙鐵ᙰ֚ޢಬ電ছ先װ除烙鐵ᙰ上ྲྀఎ的氧化物，，，，污ৃ污ৃ污ৃ污ৃ

或助焊劑或助焊劑或助焊劑或助焊劑；；；；並將࿇熱᧯內ᠧ質清出並將࿇熱᧯內ᠧ質清出並將࿇熱᧯內ᠧ質清出並將࿇熱᧯內ᠧ質清出，，，，以防烙鐵ᙰ與࿇熱以防烙鐵ᙰ與࿇熱以防烙鐵ᙰ與࿇熱以防烙鐵ᙰ與࿇熱

᧯或鞽࿟ڽ׬᧯或鞽࿟ڽ׬᧯或鞽࿟ڽ׬᧯或鞽࿟ڽ׬。。。。ᙟ時᠙ጹ烙鐵ᙰ以確保其在適當位ᆜᙟ時᠙ጹ烙鐵ᙰ以確保其在適當位ᆜᙟ時᠙ጹ烙鐵ᙰ以確保其在適當位ᆜᙟ時᠙ጹ烙鐵ᙰ以確保其在適當位ᆜ。。。。

(2)使用時先將溫度先行๻立在使用時先將溫度先行๻立在使用時先將溫度先行๻立在使用時先將溫度先行๻立在200℃℃℃℃ؐ׳預熱ؐ׳預熱ؐ׳預熱ؐ׳預熱，，，，當溫度到當溫度到當溫度到當溫度到

達後再๻۟ࡳ達後再๻۟ࡳ達後再๻۟ࡳ達後再๻300۟ࡳ℃℃℃℃，，，，到達到達到達到達300℃℃℃℃時ႊ即時加錫於烙鐵ᙰ時ႊ即時加錫於烙鐵ᙰ時ႊ即時加錫於烙鐵ᙰ時ႊ即時加錫於烙鐵ᙰ

之ছጤऀ錫部份之ছጤऀ錫部份之ছጤऀ錫部份之ছጤऀ錫部份，，，，উ᡹ࡳউ᡹ࡳউ᡹ࡳউ᡹5～～～～3ࡳ分ᤪ後分ᤪ後分ᤪ後分ᤪ後，，，，即以測ᇢ溫度是即以測ᇢ溫度是即以測ᇢ溫度是即以測ᇢ溫度是

。。。。於所Ꮑ之工作溫度ࡳ於所Ꮑ之工作溫度再๻ࡳ於所Ꮑ之工作溫度再๻ࡳ於所Ꮑ之工作溫度再๻ࡳᑑᄷ後，，，，再๻ܡᑑᄷ後ܡᑑᄷ後ܡᑑᄷ後ܡ

(3)在焊接時在焊接時在焊接時在焊接時，，，，不可將烙鐵ᙰ用力ਗ或ᚲᚘ被焊接之物᧯不可將烙鐵ᙰ用力ਗ或ᚲᚘ被焊接之物᧯不可將烙鐵ᙰ用力ਗ或ᚲᚘ被焊接之物᧯不可將烙鐵ᙰ用力ਗ或ᚲᚘ被焊接之物᧯，，，，

不可用ᗣᚴ方ڤ焊接不可用ᗣᚴ方ڤ焊接不可用ᗣᚴ方ڤ焊接不可用ᗣᚴ方ڤ焊接，，，，ڕ此並無助於熱傳導ڕ此並無助於熱傳導ڕ此並無助於熱傳導ڕ此並無助於熱傳導，，，，且有ჾ႞且有ჾ႞且有ჾ႞且有ჾ႞

烙鐵ᙰ之ᇄ烙鐵ᙰ之ᇄ烙鐵ᙰ之ᇄ烙鐵ᙰ之ᇄ。。。。



(4)不可用ษᜋ面之物᧯ᗣᚴ烙鐵ᙰ不可用ษᜋ面之物᧯ᗣᚴ烙鐵ᙰ不可用ษᜋ面之物᧯ᗣᚴ烙鐵ᙰ不可用ษᜋ面之物᧯ᗣᚴ烙鐵ᙰ。。。。

(5)不可使用ཻܶ或Ꭸ之助焊劑不可使用ཻܶ或Ꭸ之助焊劑不可使用ཻܶ或Ꭸ之助焊劑不可使用ཻܶ或Ꭸ之助焊劑。。。。

(6)不可加ٚ۶化合物於ऀ錫面不可加ٚ۶化合物於ऀ錫面不可加ٚ۶化合物於ऀ錫面不可加ٚ۶化合物於ऀ錫面。。。。

(7)較長時間不使用時較長時間不使用時較長時間不使用時較長時間不使用時，，，，將溫度ᓳ低۟將溫度ᓳ低۟將溫度ᓳ低۟將溫度ᓳ低۟200℃℃℃℃以下以下以下以下，，，，並將烙並將烙並將烙並將烙

鐵ᙰ加錫保護鐵ᙰ加錫保護鐵ᙰ加錫保護鐵ᙰ加錫保護，，，，֎ᚴ਌֎ᚴ਌֎ᚴ਌֎ᚴ਌；；；；׽有在焊接時թ可在ᛘ海ጿ׽有在焊接時թ可在ᛘ海ጿ׽有在焊接時թ可在ᛘ海ጿ׽有在焊接時թ可在ᛘ海ጿ

上ᚴ਌上ᚴ਌上ᚴ਌上ᚴ਌，，，，重ᄅऀ上ᄅ錫於尖ጤ部份重ᄅऀ上ᄅ錫於尖ጤ部份重ᄅऀ上ᄅ錫於尖ጤ部份重ᄅऀ上ᄅ錫於尖ጤ部份。。。。

(8)當֚工作完後當֚工作完後當֚工作完後當֚工作完後，，，，不焊接時將烙鐵ᙰᚴ਌೓淨後重ᄅऀ不焊接時將烙鐵ᙰᚴ਌೓淨後重ᄅऀ不焊接時將烙鐵ᙰᚴ਌೓淨後重ᄅऀ不焊接時將烙鐵ᙰᚴ਌೓淨後重ᄅऀ

上ᄅ錫於尖ጤ部份上ᄅ錫於尖ጤ部份上ᄅ錫於尖ጤ部份上ᄅ錫於尖ጤ部份，，，，並將之࣋ژ在烙鐵架上及將電ᄭ並將之࣋ژ在烙鐵架上及將電ᄭ並將之࣋ژ在烙鐵架上及將電ᄭ並將之࣋ژ在烙鐵架上及將電ᄭ

ᣂຨᣂຨᣂຨᣂຨ。。。。

(9)ૉऀ錫面բ氧化不能ऀ錫ૉऀ錫面բ氧化不能ऀ錫ૉऀ錫面բ氧化不能ऀ錫ૉऀ錫面բ氧化不能ऀ錫，，，，或因或因或因或因flux֧起氧化ᓂ變႕֧起氧化ᓂ變႕֧起氧化ᓂ變႕֧起氧化ᓂ變႕，，，，

用海ጿ也無法清除時用海ጿ也無法清除時用海ጿ也無法清除時用海ጿ也無法清除時，，，，可用可用可用可用600～～～～800ؾ之砂紙᎘᎘ᚴؾ之砂紙᎘᎘ᚴؾ之砂紙᎘᎘ᚴؾ之砂紙᎘᎘ᚴ

਌਌਌਌，，，，ྥ後用內有助焊劑之錫࿭៥於ᚴ過之ऀ錫面ྥ後用內有助焊劑之錫࿭៥於ᚴ過之ऀ錫面ྥ後用內有助焊劑之錫࿭៥於ᚴ過之ऀ錫面ྥ後用內有助焊劑之錫࿭៥於ᚴ過之ऀ錫面，，，，ղղղղ

以加溫উ錫接ᤛ融解後再ղ重ᄅ加錫以加溫উ錫接ᤛ融解後再ղ重ᄅ加錫以加溫উ錫接ᤛ融解後再ղ重ᄅ加錫以加溫উ錫接ᤛ融解後再ղ重ᄅ加錫。。。。



(1)在ངᄅ烙鐵ᙰ時在ངᄅ烙鐵ᙰ時在ངᄅ烙鐵ᙰ時在ངᄅ烙鐵ᙰ時，，，，ᓮ先確ࡳ࿇熱᧯是ܐ的狀ኪᓮ先確ࡳ࿇熱᧯是ܐ的狀ኪᓮ先確ࡳ࿇熱᧯是ܐ的狀ኪᓮ先確ࡳ࿇熱᧯是ܐ的狀ኪ，，，，以免以免以免以免

將֫ᗍ႞將֫ᗍ႞將֫ᗍ႞將֫ᗍ႞。。。。

(2)ಭ時ಾ方向用֫᠏動ᝅ༐ಭ時ಾ方向用֫᠏動ᝅ༐ಭ時ಾ方向用֫᠏動ᝅ༐ಭ時ಾ方向用֫᠏動ᝅ༐，，，，將鞽࿟࠷下將鞽࿟࠷下將鞽࿟࠷下將鞽࿟࠷下，，，，ૉ֜ጹ時可ૉ֜ጹ時可ૉ֜ጹ時可ૉ֜ጹ時可

用鉗子݈ጹ並᎘᎘᠏動用鉗子݈ጹ並᎘᎘᠏動用鉗子݈ጹ並᎘᎘᠏動用鉗子݈ጹ並᎘᎘᠏動。。。。

(3)將࿇熱᧯內之ᠧ物清出並ང上ᄅ烙鐵ᙰ將࿇熱᧯內之ᠧ物清出並ང上ᄅ烙鐵ᙰ將࿇熱᧯內之ᠧ物清出並ང上ᄅ烙鐵ᙰ將࿇熱᧯內之ᠧ物清出並ང上ᄅ烙鐵ᙰ，，，，加溫方ڤ依加溫方ڤ依加溫方ڤ依加溫方ڤ依

第ք大ႈ第二՛ႈ第ք大ႈ第二՛ႈ第ք大ႈ第二՛ႈ第ք大ႈ第二՛ႈ(2)之方ڤ進行即可之方ڤ進行即可之方ڤ進行即可之方ڤ進行即可。。。。

(4)ૉ有烙鐵ᙰൣڽ׬形࿇生時֎用力將其ࢸ出以免႞及ૉ有烙鐵ᙰൣڽ׬形࿇生時֎用力將其ࢸ出以免႞及ૉ有烙鐵ᙰൣڽ׬形࿇生時֎用力將其ࢸ出以免႞及ૉ有烙鐵ᙰൣڽ׬形࿇生時֎用力將其ࢸ出以免႞及

࿇熱᧯࿇熱᧯࿇熱᧯࿇熱᧯。。。。此時可用除᤬劑Ᏼᦠ其ڽ׬部位再用鉗子᎘此時可用除᤬劑Ᏼᦠ其ڽ׬部位再用鉗子᎘此時可用除᤬劑Ᏼᦠ其ڽ׬部位再用鉗子᎘此時可用除᤬劑Ᏼᦠ其ڽ׬部位再用鉗子᎘

᎘᠏動᎘᠏動᎘᠏動᎘᠏動。。。。

(5)ૉൣڽ׬形嚴重ૉൣڽ׬形嚴重ૉൣڽ׬形嚴重ૉൣڽ׬形嚴重，，，，ᓮಯڃ經ᔭ೸๠෻ᓮಯڃ經ᔭ೸๠෻ᓮಯڃ經ᔭ೸๠෻ᓮಯڃ經ᔭ೸๠෻。。。。

նննն. 烙鐵ᙰ之ངᄅ與維護烙鐵ᙰ之ངᄅ與維護烙鐵ᙰ之ངᄅ與維護烙鐵ᙰ之ངᄅ與維護:



ʻ˄ʼʻ˄ʼʻ˄ʼʻ˄ʼႿᓄ؆ླྀ或金屬部份可在ܐথ狀ኪ下用װዤईᚴ਌Ⴟᓄ؆ླྀ或金屬部份可在ܐথ狀ኪ下用װዤईᚴ਌Ⴟᓄ؆ླྀ或金屬部份可在ܐথ狀ኪ下用װዤईᚴ਌Ⴟᓄ؆ླྀ或金屬部份可在ܐথ狀ኪ下用װዤईᚴ਌

，，，，ᓮ֎侵Եٚ۶液᧯或ᨃٚ۶液᧯侵Ե機؀內ᓮ֎侵Եٚ۶液᧯或ᨃٚ۶液᧯侵Ե機؀內ᓮ֎侵Եٚ۶液᧯或ᨃٚ۶液᧯侵Ե機؀內ᓮ֎侵Եٚ۶液᧯或ᨃٚ۶液᧯侵Ե機؀內。。。。

ʻˆʼʻˆʼʻˆʼʻˆʼ烙鐵ᓮ֎኿ᚰ或ᐳᚰ以免電熱管ឰൾ或ჾᡏ烙鐵ᓮ֎኿ᚰ或ᐳᚰ以免電熱管ឰൾ或ჾᡏ烙鐵ᓮ֎኿ᚰ或ᐳᚰ以免電熱管ឰൾ或ჾᡏ烙鐵ᓮ֎኿ᚰ或ᐳᚰ以免電熱管ឰൾ或ჾᡏ。。。。

ʻˇʼʻˇʼʻˇʼʻˇʼ作業期間烙鐵ᙰૉ有氧化物ؘႊ用ف棉立即清潔ᚴ作業期間烙鐵ᙰૉ有氧化物ؘႊ用ف棉立即清潔ᚴ作業期間烙鐵ᙰૉ有氧化物ؘႊ用ف棉立即清潔ᚴ作業期間烙鐵ᙰૉ有氧化物ؘႊ用ف棉立即清潔ᚴ

਌਌਌਌。。。。

ʻˈʼʻˈʼʻˈʼʻˈʼف棉ؘႊ保持ᑪᛘف棉ؘႊ保持ᑪᛘف棉ؘႊ保持ᑪᛘف棉ؘႊ保持ᑪᛘ，，，，ޢሶޢሶޢሶޢሶˇ̌̌̌՛時ؘႊ清ੑ一ڻ՛時ؘႊ清ੑ一ڻ՛時ؘႊ清ੑ一ڻ՛時ؘႊ清ੑ一ڻ。。。。

ʻˉʼʻˉʼʻˉʼʻˉʼ烙鐵ᙰૉ有氧化烙鐵ᙰૉ有氧化烙鐵ᙰૉ有氧化烙鐵ᙰૉ有氧化，，，，應用應用應用應用ˉ˃˃̑ˋ˃˃ˉ˃˃̑ˋ˃˃ˉ˃˃̑ˋ˃˃ˉ˃˃̑ˋ˃˃細砂紙清除ᠧ質細砂紙清除ᠧ質細砂紙清除ᠧ質細砂紙清除ᠧ質

後後後後，，，，

再用錫加溫ץ៿再用錫加溫ץ៿再用錫加溫ץ៿再用錫加溫ץ៿；；；；ૉ此方ڤս無法排除氧化現象ૉ此方ڤս無法排除氧化現象ૉ此方ڤս無法排除氧化現象ૉ此方ڤս無法排除氧化現象，，，，

應立即ޓང烙鐵ᙰ應立即ޓང烙鐵ᙰ應立即ޓང烙鐵ᙰ應立即ޓང烙鐵ᙰ。。。。

քքքք. 一般保塄一般保塄一般保塄一般保塄:



೶೶೶೶ 插件檢查補焊作業指導插件檢查補焊作業指導插件檢查補焊作業指導插件檢查補焊作業指導



˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁؾؾؾؾ 的的的的：：：：為使插件檢查補焊為使插件檢查補焊為使插件檢查補焊為使插件檢查補焊作業ฤ合品質之要求作業ฤ合品質之要求作業ฤ合品質之要求作業ฤ合品質之要求，，，，所ᚵࡳ此管ࠫ作業所ᚵࡳ此管ࠫ作業所ᚵࡳ此管ࠫ作業所ᚵࡳ此管ࠫ作業，，，，以期操作人以期操作人以期操作人以期操作人
員能在此ᑑᄷ化狀उ下員能在此ᑑᄷ化狀उ下員能在此ᑑᄷ化狀उ下員能在此ᑑᄷ化狀उ下，，，，達成預期之作業品質效果達成預期之作業品質效果達成預期之作業品質效果達成預期之作業品質效果。。。。

˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ作業程ݧ作業程ݧ作業程ݧ作業程ݧ：：：：
˅ˁ˄ʳ˅ˁ˄ʳ˅ˁ˄ʳ˅ˁ˄ʳ工具ᄷໂ工具ᄷໂ工具ᄷໂ工具ᄷໂ：：：：
˅ˁ˄ˁ˄ʳ˅ˁ˄ˁ˄ʳ˅ˁ˄ˁ˄ʳ˅ˁ˄ˁ˄ʳ控溫烙鐵控溫烙鐵控溫烙鐵控溫烙鐵。。。。
˅ˁ˄ˁ˅ʳ˅ˁ˄ˁ˅ʳ˅ˁ˄ˁ˅ʳ˅ˁ˄ˁ˅ʳట空吸錫ዓట空吸錫ዓట空吸錫ዓట空吸錫ዓ。。。。
˅ˁ˄ˁˆʳ˅ˁ˄ˁˆʳ˅ˁ˄ˁˆʳ˅ˁ˄ˁˆʳ吸錫ዓ吸錫ዓ吸錫ዓ吸錫ዓ。。。。
˅ˁ˄ˁˇʳ˅ˁ˄ˁˇʳ˅ˁ˄ˁˇʳ˅ˁ˄ˁˇʳ՛錫᣷՛錫᣷՛錫᣷՛錫᣷。。。。
˅ˁ˄ˁˈʳ˅ˁ˄ˁˈʳ˅ˁ˄ˁˈʳ˅ˁ˄ˁˈʳ斜口鉗斜口鉗斜口鉗斜口鉗。。。。
˅ˁ˄ˁˊʳ˅ˁ˄ˁˊʳ˅ˁ˄ˁˊʳ˅ˁ˄ˁˊʳ起子起子起子起子。。。。
˅ˁ˄ˁˋʳ˅ˁ˄ˁˋʳ˅ˁ˄ˁˋʳ˅ˁ˄ˁˋʳ࣋大ᢴ࣋大ᢴ࣋大ᢴ࣋大ᢴ。。。。
˅ˁ˄ˁˌʳ˅ˁ˄ˁˌʳ˅ˁ˄ˁˌʳ˅ˁ˄ˁˌʳ刷子刷子刷子刷子。。。。
˅ˁ˄ˁˌʳ˅ˁ˄ˁˌʳ˅ˁ˄ˁˌʳ˅ˁ˄ˁˌʳ上٨工具ᓮ依各操作作業指導頟操作使用上٨工具ᓮ依各操作作業指導頟操作使用上٨工具ᓮ依各操作作業指導頟操作使用上٨工具ᓮ依各操作作業指導頟操作使用。。。。
˅ˁ˅ʳ˅ˁ˅ʳ˅ˁ˅ʳ˅ˁ˅ʳ作業ᑑᄷ作業ᑑᄷ作業ᑑᄷ作業ᑑᄷ：：：：工程樣品或工程樣品或工程樣品或工程樣品或˕ˢˠ˕ˢˠ˕ˢˠ˕ˢˠ。。。。
˅ˁˆʳ˅ˁˆʳ˅ˁˆʳ˅ˁˆʳ作業ছᏁઠᚮ防ᙩ電工作֫鞽作業ছᏁઠᚮ防ᙩ電工作֫鞽作業ছᏁઠᚮ防ᙩ電工作֫鞽作業ছᏁઠᚮ防ᙩ電工作֫鞽。。。。

ˆˁˆˁˆˁˆˁ注意事ႈ注意事ႈ注意事ႈ注意事ႈ：：：：
ˆˁ˄ʳˆˁ˄ʳˆˁ˄ʳˆˁ˄ʳ檢查及補焊完成之產品ؘႊ依๵ࡳՊ以ᑑق與࣋ژ檢查及補焊完成之產品ؘႊ依๵ࡳՊ以ᑑق與࣋ژ檢查及補焊完成之產品ؘႊ依๵ࡳՊ以ᑑق與࣋ژ檢查及補焊完成之產品ؘႊ依๵ࡳՊ以ᑑق與࣋ژ。。。。
ˆˁ˅ʳˆˁ˅ʳˆˁ˅ʳˆˁ˅ʳ檢查及補焊作業間ڕ࿇現不良品質ડࣙ或連ᥛ性不良品時檢查及補焊作業間ڕ࿇現不良品質ડࣙ或連ᥛ性不良品時檢查及補焊作業間ڕ࿇現不良品質ડࣙ或連ᥛ性不良品時檢查及補焊作業間ڕ࿇現不良品質ડࣙ或連ᥛ性不良品時，，，，應立即ຏ知׌應立即ຏ知׌應立即ຏ知׌應立即ຏ知׌
管或相ᣂ໢位๠෻分࣫管或相ᣂ໢位๠෻分࣫管或相ᣂ໢位๠෻分࣫管或相ᣂ໢位๠෻分࣫。。。。

ˆˁˆʳˆˁˆʳˆˁˆʳˆˁˆʳ檢查及補焊作業品質狀उ應ಖᙕ於檢查及補焊作業品質狀उ應ಖᙕ於檢查及補焊作業品質狀उ應ಖᙕ於檢查及補焊作業品質狀उ應ಖᙕ於”؆ᨠ檢查ಖᙕ表؆ᨠ檢查ಖᙕ表؆ᨠ檢查ಖᙕ表؆ᨠ檢查ಖᙕ表”並於ֲޢ下ఄছٌ由並於ֲޢ下ఄছٌ由並於ֲޢ下ఄছٌ由並於ֲޢ下ఄছٌ由
。。。。管ნᖞ׌管ნᖞ׌管ნᖞ׌管ნᖞ׌
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最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件中֨線對稱零件֞ၗ零件中֨線對稱零件֞ၗ零件中֨線對稱零件֞ၗ零件中֨線對稱零件֞ၗˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ零件間的၏ᠦ很固ࡳ零件間的၏ᠦ很固ࡳ零件間的၏ᠦ很固ࡳ零件間的၏ᠦ很固ࡳˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ零件固ࡳ於兩零件֞中間零件固ࡳ於兩零件֞中間零件固ࡳ於兩零件֞中間零件固ࡳ於兩零件֞中間ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件ឈ不對稱零件ឈ不對稱零件ឈ不對稱零件ឈ不對稱ʿʿʿʿ但不ᄎ造成導᧯零但不ᄎ造成導᧯零但不ᄎ造成導᧯零但不ᄎ造成導᧯零
件本᧯接ᤛ件本᧯接ᤛ件本᧯接ᤛ件本᧯接ᤛˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ零件ឈ不對稱零件ឈ不對稱零件ឈ不對稱零件ឈ不對稱ʿʿʿʿ且造成非導᧯零件且造成非導᧯零件且造成非導᧯零件且造成非導᧯零件
本᧯接ᤛ本᧯接ᤛ本᧯接ᤛ本᧯接ᤛˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ零件ឈ沒位於中֨֞位ᆜ零件ឈ沒位於中֨֞位ᆜ零件ឈ沒位於中֨֞位ᆜ零件ឈ沒位於中֨֞位ᆜʿʿʿʿ但不影但不影但不影但不影
響ᆬᦛ࢑度的要求響ᆬᦛ࢑度的要求響ᆬᦛ࢑度的要求響ᆬᦛ࢑度的要求ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ導᧯零件本᧯接ᤛ導᧯零件本᧯接ᤛ導᧯零件本᧯接ᤛ導᧯零件本᧯接ᤛˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ零件沒有位於中֨֞位ᆜ零件沒有位於中֨֞位ᆜ零件沒有位於中֨֞位ᆜ零件沒有位於中֨֞位ᆜʿʿʿʿ造成ధ造成ధ造成ధ造成ధ
ᡏᆬᦛ࢑度的要求ᡏᆬᦛ࢑度的要求ᡏᆬᦛ࢑度的要求ᡏᆬᦛ࢑度的要求ˁˁˁˁ



˅˅˅˅
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零
件
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列

零
件
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列

零
件
排
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：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ沒極性零件沒極性零件沒極性零件沒極性零件ʿʿʿʿ以ি直方向插Ե以ি直方向插Ե以ি直方向插Ե以ি直方向插Եʿʿʿʿڕڕڕڕ
此ൕ上到下能很清ᄑ此ൕ上到下能很清ᄑ此ൕ上到下能很清ᄑ此ൕ上到下能很清ᄑᦰ出所有ฤᦰ出所有ฤᦰ出所有ฤᦰ出所有ฤ
ᇆᇆᇆᇆˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ沒極性零件沒極性零件沒極性零件沒極性零件ʿʿʿʿ以水ؓ方ڤ插Ե以水ؓ方ڤ插Ե以水ؓ方ڤ插Ե以水ؓ方ڤ插Եʿʿʿʿڕڕڕڕ
此以ٵ一方向能很清ᄑᦰ出所有ฤ此以ٵ一方向能很清ᄑᦰ出所有ฤ此以ٵ一方向能很清ᄑᦰ出所有ฤ此以ٵ一方向能很清ᄑᦰ出所有ฤ
ᇆ和ᠱזۥᇆᇆ和ᠱזۥᇆᇆ和ᠱזۥᇆᇆ和ᠱזۥᇆˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ有極性要求零件依線路要求插Ե有極性要求零件依線路要求插Ե有極性要求零件依線路要求插Ե有極性要求零件依線路要求插Եʿʿʿʿ
且能分ᙃ且能分ᙃ且能分ᙃ且能分ᙃ”正正正正”૤૤૤૤”ˁˁˁˁ
ˇˁʳˇˁʳˇˁʳˇˁʳڍᆬᑇ零件ڍᆬᑇ零件ڍᆬᑇ零件ڍᆬᑇ零件ʻ̒̒̒變ᚘ器變ᚘ器變ᚘ器變ᚘ器ʿʿʿʿ˜˖ˁˁˁ˜˖ˁˁˁ˜˖ˁˁˁ˜˖ˁˁˁ࿛࿛࿛࿛ʼ̓̓̓依指依指依指依指
方向插Եˁˁˁˁق方向插Եق方向插Եق方向插Եق

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ非極性零件沒有依一ી的方向插非極性零件沒有依一ી的方向插非極性零件沒有依一ી的方向插非極性零件沒有依一ી的方向插
ԵԵԵԵˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ有極性零件插֘有極性零件插֘有極性零件插֘有極性零件插֘ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ插錯零件插錯零件插錯零件插錯零件ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ零件插錯֞位ᆜ零件插錯֞位ᆜ零件插錯֞位ᆜ零件插錯֞位ᆜˁˁˁˁ
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度ˁˁˁˁ

：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件ᆬ的࿪ᒴ᧯آ插Ե零件ᆬ的࿪ᒴ᧯آ插Ե零件ᆬ的࿪ᒴ᧯آ插Ե零件ᆬ的࿪ᒴ᧯آ插Եˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ之ࣨ之ࣨ之ࣨ之
ˣ˧˛ˣ˧˛ˣ˧˛ˣ˧˛֞內֞內֞內֞內ˁˁˁˁ
.零件ᆬ的࿪ᒴ᧯ݠጤ與零件ᆬ的࿪ᒴ᧯ݠጤ與零件ᆬ的࿪ᒴ᧯ݠጤ與零件ᆬ的࿪ᒴ᧯ݠጤ與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ၏ᠦࣨ၏ᠦࣨ၏ᠦࣨ၏ᠦ
ʻ̒̒̒˛ʼ˛ʼ˛ʼ˛ʼ大於大於大於大於˄ˁ˅˄ˁ˅˄ˁ˅˄ˁ˅̀̀̀̀̀̀̀̀՛於՛於՛於՛於˄ˁˋ˄ˁˋ˄ˁˋ˄ˁˋ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件ᆬ的࿪ᒴ᧯آ插Ե零件ᆬ的࿪ᒴ᧯آ插Ե零件ᆬ的࿪ᒴ᧯آ插Ե零件ᆬ的࿪ᒴ᧯آ插Եˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ之ࣨ之ࣨ之ࣨ之
ˣ˧˛ˣ˧˛ˣ˧˛ˣ˧˛֞內֞內֞內֞內ˎˎˎˎ零件ᆬ的࿪ᒴ᧯ݠጤ與零件ᆬ的࿪ᒴ᧯ݠጤ與零件ᆬ的࿪ᒴ᧯ݠጤ與零件ᆬ的࿪ᒴ᧯ݠጤ與
ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ၏ᠦࣨ၏ᠦࣨ၏ᠦࣨ၏ᠦʻ̒̒̒˛ʼ˛ʼ˛ʼ˛ʼ՛於՛於՛於՛於˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ̀̀̀̀̀̀̀̀以下以下以下以下ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件ᆬ的࿪ᒴ᧯插Ե零件ᆬ的࿪ᒴ᧯插Ե零件ᆬ的࿪ᒴ᧯插Ե零件ᆬ的࿪ᒴ᧯插Եˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ之ࣨ之ࣨ之ࣨ之ˣ˧˛ˣ˧˛ˣ˧˛ˣ˧˛
֞內֞內֞內֞內ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ零件ᆬ的࿪ᒴ᧯آ插Ե零件ᆬ的࿪ᒴ᧯آ插Ե零件ᆬ的࿪ᒴ᧯آ插Ե零件ᆬ的࿪ᒴ᧯آ插Եˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ之ࣨ之ࣨ之ࣨ之
ˣ˧˛ˣ˧˛ˣ˧˛ˣ˧˛֞內֞內֞內֞內ˎˎˎˎ但零件ᆬ但零件ᆬ但零件ᆬ但零件ᆬ的࿪ᒴ᧯ݠጤ的࿪ᒴ᧯ݠጤ的࿪ᒴ᧯ݠጤ的࿪ᒴ᧯ݠጤ
與與與與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ၏ᠦࣨ၏ᠦࣨ၏ᠦࣨ၏ᠦʻ̒̒̒˛ʼ˛ʼ˛ʼ˛ʼ大於大於大於大於˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ̀̀̀̀̀̀̀̀以上以上以上以上ˁˁˁˁ
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最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件本᧯ি直於零件本᧯ি直於零件本᧯ি直於零件本᧯ি直於ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨࣨࣨࣨˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件本᧯ႜ斜零件本᧯ႜ斜零件本᧯ႜ斜零件本᧯ႜ斜ӰӰӰӰ՛於՛於՛於՛於˄ˈ˄ˈ˄ˈ˄ˈ度度度度ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁʳ˄ˁʳ˄ˁʳ˄ˁʳ零件本᧯ႜ斜零件本᧯ႜ斜零件本᧯ႜ斜零件本᧯ႜ斜ӰӰӰӰ大於大於大於大於˄ˈ˄ˈ˄ˈ˄ˈ度度度度
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：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件本᧯ᠦ零件本᧯ᠦ零件本᧯ᠦ零件本᧯ᠦˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ面ࣨ面ࣨ面ࣨ面˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件本᧯ᠦ零件本᧯ᠦ零件本᧯ᠦ零件本᧯ᠦˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ面ࣨ面ࣨ面ࣨ面˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ̀̀̀̀̀̀̀̀以下以下以下以下ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件本᧯ᠦ零件本᧯ᠦ零件本᧯ᠦ零件本᧯ᠦˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ面ࣨ面ࣨ面ࣨ面˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ̀̀̀̀̀̀̀̀以上以上以上以上ˁˁˁˁ
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最好的最好的最好的最好的
1.零件ؘႊ與零件ؘႊ與零件ؘႊ與零件ؘႊ與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ之ؓ၀ࣨ之ؓ၀ࣨ之ؓ၀ࣨ之ؓ၀ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁᝅᝅ࿭與ᝅ༐ؘႊ᠙ጹؓ၀ᝅᝅ࿭與ᝅ༐ؘႊ᠙ጹؓ၀ᝅᝅ࿭與ᝅ༐ؘႊ᠙ጹؓ၀ᝅᝅ࿭與ᝅ༐ؘႊ᠙ጹؓ၀ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁᝅᝅ࿭與ᝅ༐ؘႊ᠙ጹؓ၀ᝅᝅ࿭與ᝅ༐ؘႊ᠙ጹؓ၀ᝅᝅ࿭與ᝅ༐ؘႊ᠙ጹؓ၀ᝅᝅ࿭與ᝅ༐ؘႊ᠙ጹؓ၀ˎˎˎˎ零件零件零件零件
可不ؓ၀可不ؓ၀可不ؓ၀可不ؓ၀ʿʿʿʿ但ႊ۟֟但ႊ۟֟但ႊ۟֟但ႊ۟֟ ˊˈʸˊˈʸˊˈʸˊˈʸ之零件面之零件面之零件面之零件面
ᗨ接ᤛ到ᗨ接ᤛ到ᗨ接ᤛ到ᗨ接ᤛ到ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ面ࣨ面ࣨ面ࣨ面ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁᝅᝅ࿭與ᝅ༐ᠾๅᝅᝅ࿭與ᝅ༐ᠾๅᝅᝅ࿭與ᝅ༐ᠾๅᝅᝅ࿭與ᝅ༐ᠾๅ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ零件可ؓآ၀零件可ؓآ၀零件可ؓآ၀零件可ؓآ၀ʿʿʿʿ且零件面ᗨ՛於且零件面ᗨ՛於且零件面ᗨ՛於且零件面ᗨ՛於
ˊˈʸˊˈʸˊˈʸˊˈʸ接ᤛ到接ᤛ到接ᤛ到接ᤛ到ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ面ࣨ面ࣨ面ࣨ面ˁˁˁˁ
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：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件表面ؘႊؓ၀零件表面ؘႊؓ၀零件表面ؘႊؓ၀零件表面ؘႊؓ၀ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ表面ࣨ表面ࣨ表面ࣨ表面ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ與零件ᆬ相對之ᢰᒴؘႊ與與零件ᆬ相對之ᢰᒴؘႊ與與零件ᆬ相對之ᢰᒴؘႊ與與零件ᆬ相對之ᢰᒴؘႊ與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨࣨࣨࣨ
面接ᤛ面接ᤛ面接ᤛ面接ᤛˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件᧯آ與零件᧯آ與零件᧯آ與零件᧯آ與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ面接ᤛ或ႛ零件ࣨ面接ᤛ或ႛ零件ࣨ面接ᤛ或ႛ零件ࣨ面接ᤛ或ႛ零件
ᆬ相ᔣ之ᢰᒴᆬ相ᔣ之ᢰᒴᆬ相ᔣ之ᢰᒴᆬ相ᔣ之ᢰᒴ與與與與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ面接ᤛࣨ面接ᤛࣨ面接ᤛࣨ面接ᤛˁˁˁˁ
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：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁᢰᒴ連接器ࢍ面ႊ與ᢰᒴ連接器ࢍ面ႊ與ᢰᒴ連接器ࢍ面ႊ與ᢰᒴ連接器ࢍ面ႊ與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ面ؓ၀ࣨ面ؓ၀ࣨ面ؓ၀ࣨ面ؓ၀ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ接點ႊ成線形排٨及低於࿪ᒴ部份接點ႊ成線形排٨及低於࿪ᒴ部份接點ႊ成線形排٨及低於࿪ᒴ部份接點ႊ成線形排٨及低於࿪ᒴ部份
上ᒴ上ᒴ上ᒴ上ᒴˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁᢰᒴ連接器稍პ顏高ᢰᒴ連接器稍პ顏高ᢰᒴ連接器稍პ顏高ᢰᒴ連接器稍პ顏高ʿʿʿʿ၏၏၏၏ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ面ࣨ面ࣨ面ࣨ面
˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ̀̀̀̀̀̀̀̀以下以下以下以下ˁˁˁˁ
˅ˁʳ˅ˁʳ˅ˁʳ˅ˁʳ連接器ᢰᒴ稍პੁ斜連接器ᢰᒴ稍პੁ斜連接器ᢰᒴ稍პੁ斜連接器ᢰᒴ稍პੁ斜ʿʿʿʿ但ႊ在但ႊ在但ႊ在但ႊ在ˈ̍̍̍度以度以度以度以
內內內內ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁᢰᒴ連接器顏高ᢰᒴ連接器顏高ᢰᒴ連接器顏高ᢰᒴ連接器顏高ʿʿʿʿ၏၏၏၏ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ面ࣨ面ࣨ面ࣨ面˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ̀̀̀̀̀̀̀̀以以以以
上上上上ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁᢰᒴ連接器ੁ斜ᢰᒴ連接器ੁ斜ᢰᒴ連接器ੁ斜ᢰᒴ連接器ੁ斜ʿʿʿʿ且大於且大於且大於且大於ˈ̍̍̍度以上度以上度以上度以上ˁˁˁˁ



ˌ̩̩̩˜˖˜˖ ˜˖˜˖

：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件ࢍ面ؘႊ與零件ࢍ面ؘႊ與零件ࢍ面ؘႊ與零件ࢍ面ؘႊ與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ表面ؓ၀ࣨ表面ؓ၀ࣨ表面ؓ၀ࣨ表面ؓ၀ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件顏高與零件顏高與零件顏高與零件顏高與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ၏ᠦ՛於ࣨ၏ᠦ՛於ࣨ၏ᠦ՛於ࣨ၏ᠦ՛於˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ̀̀̀̀̀̀̀̀
以下以下以下以下ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
1.零件顏高與零件顏高與零件顏高與零件顏高與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ၏ᠦ大於ࣨ၏ᠦ大於ࣨ၏ᠦ大於ࣨ၏ᠦ大於˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ零件ᆬآ插Ե零件ᆬآ插Ե零件ᆬآ插Ե零件ᆬآ插Եˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ之ࣨ之ࣨ之ࣨ之ˣ˧˛ˣ˧˛ˣ˧˛ˣ˧˛֞֞֞֞ˁˁˁˁ
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直
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排
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：：：：

最好的最好的最好的最好的
1.零件ࢍ面ؘႊ與零件ࢍ面ؘႊ與零件ࢍ面ؘႊ與零件ࢍ面ؘႊ與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ表面ؓ၀ࣨ表面ؓ၀ࣨ表面ؓ၀ࣨ表面ؓ၀ˁˁˁˁ
2.ᆬ不能ᦛڴᆬ不能ᦛڴᆬ不能ᦛڴᆬ不能ᦛڴˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
1.零件ࢍ面與零件ࢍ面與零件ࢍ面與零件ࢍ面與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ面最大၏ᠦ՛於ࣨ面最大၏ᠦ՛於ࣨ面最大၏ᠦ՛於ࣨ面最大၏ᠦ՛於
˃ˁˋ˃ˁˋ˃ˁˋ˃ˁˋ̀̀̀̀̀̀̀̀以下以下以下以下ˁˁˁˁ
2.排ಾᦛڴ或本᧯ႜ斜՛於排ಾᦛڴ或本᧯ႜ斜՛於排ಾᦛڴ或本᧯ႜ斜՛於排ಾᦛڴ或本᧯ႜ斜՛於˄ˈ˄ˈ˄ˈ˄ˈ度度度度ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件ࢍ面與零件ࢍ面與零件ࢍ面與零件ࢍ面與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ面最大၏ᠦ大於ࣨ面最大၏ᠦ大於ࣨ面最大၏ᠦ大於ࣨ面最大၏ᠦ大於
˃ˁˋ˃ˁˋ˃ˁˋ˃ˁˋ̀̀̀̀̀̀̀̀以上以上以上以上ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ排ಾᦛڴ或本᧯ႜ斜大於排ಾᦛڴ或本᧯ႜ斜大於排ಾᦛڴ或本᧯ႜ斜大於排ಾᦛڴ或本᧯ႜ斜大於˄ˈ˄ˈ˄ˈ˄ˈ度度度度ˁˁˁˁ



˄˄˄˄˄˄˄˄
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排
針
：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件ࢍ面ؘႊ與零件ࢍ面ؘႊ與零件ࢍ面ؘႊ與零件ࢍ面ؘႊ與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ表面ؓ၀ࣨ表面ؓ၀ࣨ表面ؓ၀ࣨ表面ؓ၀ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ水ؓᆬႊ與水ؓᆬႊ與水ؓᆬႊ與水ؓᆬႊ與ˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨ表面ؓ行ࣨ表面ؓ行ࣨ表面ؓ行ࣨ表面ؓ行ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁᆬ不能ᦛڴᆬ不能ᦛڴᆬ不能ᦛڴᆬ不能ᦛڴˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件ႜ斜零件ႜ斜零件ႜ斜零件ႜ斜ʻ̒̒̒˕̞̞̞ˀˀˀˀ˔ʼ˔ʼ˔ʼ˔ʼ՛於՛於՛於՛於˄˄˄˄̀̀̀̀̀̀̀̀以下以下以下以下ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ零件ႜ斜零件ႜ斜零件ႜ斜零件ႜ斜ʻ̒̒̒˖̟̟̟ˀˀˀˀ˗ʼ˗ʼ˗ʼ˗ʼ最大不可超過最大不可超過最大不可超過最大不可超過
˃ˁˊ˃ˁˊ˃ˁˊ˃ˁˊ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ零件ᆬᦛڴ最大不可超過ᆬ水ؓ零件ᆬᦛڴ最大不可超過ᆬ水ؓ零件ᆬᦛڴ最大不可超過ᆬ水ؓ零件ᆬᦛڴ最大不可超過ᆬ水ؓ
ၗ的ၗ的ၗ的ၗ的˃ˁˋ˃ˁˋ˃ˁˋ˃ˁˋ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件ႜ斜零件ႜ斜零件ႜ斜零件ႜ斜ʻ̒̒̒˕̞̞̞ˀˀˀˀ˔ʼ˔ʼ˔ʼ˔ʼ大於大於大於大於˄˄˄˄̀̀̀̀̀̀̀̀以上以上以上以上ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ零件ႜ斜零件ႜ斜零件ႜ斜零件ႜ斜ʻ̒̒̒˖̟̟̟ˀˀˀˀ˗ʼ˗ʼ˗ʼ˗ʼ超過超過超過超過˃ˁˊ˃ˁˊ˃ˁˊ˃ˁˊ̀̀̀̀̀̀̀̀以上以上以上以上ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ零件ᆬᦛڴᠦ其ᆬ水ؓၗ的零件ᆬᦛڴᠦ其ᆬ水ؓၗ的零件ᆬᦛڴᠦ其ᆬ水ؓၗ的零件ᆬᦛڴᠦ其ᆬ水ؓၗ的
˃ˁˋ˃ˁˋ˃ˁˋ˃ˁˋ̀̀̀̀̀̀̀̀以上以上以上以上ˁˁˁˁ
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：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁˣ˜ˡˣ˜ˡˣ˜ˡˣ˜ˡ上ጤ部份不ऀ錫上ጤ部份不ऀ錫上ጤ部份不ऀ錫上ጤ部份不ऀ錫ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁˣ˜ˡˣ˜ˡˣ˜ˡˣ˜ˡ上ጤ部份沒有其他ᠧ物或污上ጤ部份沒有其他ᠧ物或污上ጤ部份沒有其他ᠧ物或污上ጤ部份沒有其他ᠧ物或污
染染染染ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ除非有其他๵ࡳ除非有其他๵ࡳ除非有其他๵ࡳ除非有其他๵ࡳʿʿʿʿܡ則ܡ則ܡ則ܡ則ˣ˜ˡˣ˜ˡˣ˜ˡˣ˜ˡ上ऀ錫上ऀ錫上ऀ錫上ऀ錫
長度不可超過長度不可超過長度不可超過長度不可超過˅˅˅˅̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁˣ˜ˡˣ˜ˡˣ˜ˡˣ˜ˡ上ऀ錫長度超過上ऀ錫長度超過上ऀ錫長度超過上ऀ錫長度超過˅˅˅˅̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ
˅ˁˣ˜ˡ˅ˁˣ˜ˡ˅ˁˣ˜ˡ˅ˁˣ˜ˡ上ऀ有ᠧ物或污染上ऀ有ᠧ物或污染上ऀ有ᠧ物或污染上ऀ有ᠧ物或污染ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ電ᝳ層ๅᆵ或呈起ऐ現象電ᝳ層ๅᆵ或呈起ऐ現象電ᝳ層ๅᆵ或呈起ऐ現象電ᝳ層ๅᆵ或呈起ऐ現象ˁˁˁˁ
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腳
：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ剪ᆬ剪ᆬ剪ᆬ剪ᆬʿʿʿʿ但不႞害焊ਪ但不႞害焊ਪ但不႞害焊ਪ但不႞害焊ਪˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ剪ᆬ和焊點剪ᆬ和焊點剪ᆬ和焊點剪ᆬ和焊點ʿʿʿʿ但是焊點與ᆬ之間沒有但是焊點與ᆬ之間沒有但是焊點與ᆬ之間沒有但是焊點與ᆬ之間沒有
空Ꮌ空Ꮌ空Ꮌ空Ꮌˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁᆬ剪的短ᆬ剪的短ᆬ剪的短ᆬ剪的短ʿʿʿʿ但սฤ合๵格要求但սฤ合๵格要求但սฤ合๵格要求但սฤ合๵格要求ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ剪ᆬ和焊點剪ᆬ和焊點剪ᆬ和焊點剪ᆬ和焊點ʿʿʿʿ且焊點和ᆬ之間有空Ꮌ且焊點和ᆬ之間有空Ꮌ且焊點和ᆬ之間有空Ꮌ且焊點和ᆬ之間有空Ꮌˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ剪ᆬ和焊點剪ᆬ和焊點剪ᆬ和焊點剪ᆬ和焊點ʿʿʿʿ使焊ਪ࠹到ధᡏ使焊ਪ࠹到ధᡏ使焊ਪ࠹到ధᡏ使焊ਪ࠹到ధᡏʿʿʿʿధჾధჾధჾధჾˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁᆬ剪的֜短ᆬ剪的֜短ᆬ剪的֜短ᆬ剪的֜短ʿʿʿʿ無法ฤ合๵格要求無法ฤ合๵格要求無法ฤ合๵格要求無法ฤ合๵格要求ˁˁˁˁ
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最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁൕൕൕൕˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨࢍ面ጩ起ᆬۼ出ࣨࢍ面ጩ起ᆬۼ出ࣨࢍ面ጩ起ᆬۼ出ࣨࢍ面ጩ起ᆬۼ出˄ˁˋ˄ˁˋ˄ˁˋ˄ˁˋ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁൕൕൕൕˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨࢍ面ጩ起ᆬۼ出՛於ࣨࢍ面ጩ起ᆬۼ出՛於ࣨࢍ面ጩ起ᆬۼ出՛於ࣨࢍ面ጩ起ᆬۼ出՛於
˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ̀̀̀̀̀̀̀̀或大於或大於或大於或大於˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁൕൕൕൕˣ˖ˣ˖ˣ˖ˣ˖ࣨࢍ面ጩ起ᆬۼ出大於ࣨࢍ面ጩ起ᆬۼ出大於ࣨࢍ面ጩ起ᆬۼ出大於ࣨࢍ面ጩ起ᆬۼ出大於
˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ˅ˁˈ̀̀̀̀̀̀̀̀或՛於或՛於或՛於或՛於˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ
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最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件ᆬآ氧化且焊ቾپ錫很好零件ᆬآ氧化且焊ቾپ錫很好零件ᆬآ氧化且焊ቾپ錫很好零件ᆬآ氧化且焊ቾپ錫很好ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ不超過不超過不超過不超過˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ的焊ቾ面ᗨ不پ錫或的焊ቾ面ᗨ不پ錫或的焊ቾ面ᗨ不پ錫或的焊ቾ面ᗨ不پ錫或
錫ൣउ不良ˁˁˁˁپ錫ൣउ不良پ錫ൣउ不良پ錫ൣउ不良پ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ超過超過超過超過˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ的焊ቾ面ᗨ不پ錫或پ的焊ቾ面ᗨ不پ錫或پ的焊ቾ面ᗨ不پ錫或پ的焊ቾ面ᗨ不پ錫或پ
錫ൣउ不良錫ൣउ不良錫ൣउ不良錫ൣउ不良ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ零件ᆬ氧化或ऀ污造成໮៥ᆬ؄零件ᆬ氧化或ऀ污造成໮៥ᆬ؄零件ᆬ氧化或ऀ污造成໮៥ᆬ؄零件ᆬ氧化或ऀ污造成໮៥ᆬ؄
錫不完全ˁˁˁˁپ的焊錫面ࡌ錫不完全پ的焊錫面ࡌ錫不完全پ的焊錫面ࡌ錫不完全پ的焊錫面ࡌ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ焊ቾ氧化或ऀ污造成焊ቾ؆ᒴ部焊ቾ氧化或ऀ污造成焊ቾ؆ᒴ部焊ቾ氧化或ऀ污造成焊ቾ؆ᒴ部焊ቾ氧化或ऀ污造成焊ቾ؆ᒴ部
分產生很ڍಾ֞分產生很ڍಾ֞分產生很ڍಾ֞分產生很ڍಾ֞ˁˁˁˁ



˄ˉ˄ˉ˄ˉ˄ˉ
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錫
性
：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ焊點是ؓᄶ的ן形ڴ線焊點是ؓᄶ的ן形ڴ線焊點是ؓᄶ的ן形ڴ線焊點是ؓᄶ的ן形ڴ線ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ零件ᆬ零件ᆬ零件ᆬ零件ᆬʿʿʿʿ焊ቾ或線ᙰࡌ໮是很光ᄶ焊ቾ或線ᙰࡌ໮是很光ᄶ焊ቾ或線ᙰࡌ໮是很光ᄶ焊ቾ或線ᙰࡌ໮是很光ᄶ
ʿʿʿʿ沒有間ឰ性的پ錫ംᠲ沒有間ឰ性的پ錫ംᠲ沒有間ឰ性的پ錫ംᠲ沒有間ឰ性的پ錫ംᠲˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ錫झࣙ۟຃ઠ֞或ᆬ的部分錫झࣙ۟຃ઠ֞或ᆬ的部分錫झࣙ۟຃ઠ֞或ᆬ的部分錫झࣙ۟຃ઠ֞或ᆬ的部分ʿʿʿʿࣨނࣨނࣨނࣨނ
子ႜ斜子ႜ斜子ႜ斜子ႜ斜ˇˈˇˈˇˈˇˈ度度度度ʿʿʿʿս可઎到錫ս可઎到錫ս可઎到錫ս可઎到錫ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ錫آझࣙ۟零件面的焊ቾ上錫آझࣙ۟零件面的焊ቾ上錫آझࣙ۟零件面的焊ቾ上錫آझࣙ۟零件面的焊ቾ上ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁپ錫不پߩ錫不پߩ錫不پߩ錫不ߩʿʿʿʿࣨނ子ႜ斜ࣨނ子ႜ斜ࣨނ子ႜ斜ࣨނ子ႜ斜ˇˈˇˈˇˈˇˈ度度度度ʿʿʿʿ但઎但઎但઎但઎
不到پ錫不到پ錫不到پ錫不到پ錫ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ零件本᧯上ែ到錫零件本᧯上ែ到錫零件本᧯上ែ到錫零件本᧯上ែ到錫ˁˁˁˁ
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最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ焊點呈現ؓ光ᄶ的ן形ڴ線焊點呈現ؓ光ᄶ的ן形ڴ線焊點呈現ؓ光ᄶ的ן形ڴ線焊點呈現ؓ光ᄶ的ן形ڴ線ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ零件ᆬ零件ᆬ零件ᆬ零件ᆬʿʿʿʿ焊ቾ或線ᙰ؄໮呈現光ᄶ焊ቾ或線ᙰ؄໮呈現光ᄶ焊ቾ或線ᙰ؄໮呈現光ᄶ焊ቾ或線ᙰ؄໮呈現光ᄶ
的پ錫效果的پ錫效果的پ錫效果的پ錫效果ʿʿʿʿ沒有間ឰ性的پ錫ം沒有間ឰ性的پ錫ം沒有間ឰ性的پ錫ം沒有間ឰ性的پ錫ം
ᠲᠲᠲᠲˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ零件ᆬ的؆形ᔚኢ可以઎的出來零件ᆬ的؆形ᔚኢ可以઎的出來零件ᆬ的؆形ᔚኢ可以઎的出來零件ᆬ的؆形ᔚኢ可以઎的出來ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ焊點᎘პץ著零件ᆬ的ືጤ焊點᎘პץ著零件ᆬ的ືጤ焊點᎘პץ著零件ᆬ的ືጤ焊點᎘პץ著零件ᆬ的ືጤʿʿʿʿ但پ但پ但پ但پ
錫良好錫良好錫良好錫良好ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ焊錫۟֟ץ໮零件ᆬ焊錫۟֟ץ໮零件ᆬ焊錫۟֟ץ໮零件ᆬ焊錫۟֟ץ໮零件ᆬˊˈʸˊˈʸˊˈʸˊˈʸ的零件的零件的零件的零件
ᆬࡌ؄ᆬࡌ؄ᆬࡌ؄ᆬࡌ؄ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ኿ᦛᆬ۟ۼ࢏線路上方኿ᦛᆬ۟ۼ࢏線路上方኿ᦛᆬ۟ۼ࢏線路上方኿ᦛᆬ۟ۼ࢏線路上方ʿʿʿʿᆬ和線路ᆬ和線路ᆬ和線路ᆬ和線路
間之空Ꮌ大於間之空Ꮌ大於間之空Ꮌ大於間之空Ꮌ大於˃ˁˆ˃ˁˆ˃ˁˆ˃ˁˆ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ焊錫֜ڍ焊錫֜ڍ焊錫֜ڍ焊錫֜ڍˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ焊ਪץ໮ࡌ؄的部份֟於焊ਪץ໮ࡌ؄的部份֟於焊ਪץ໮ࡌ؄的部份֟於焊ਪץ໮ࡌ؄的部份֟於ˊˈʸˁˊˈʸˁˊˈʸˁˊˈʸˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ無法઎出零件ᆬ的؆形ᔚኢ無法઎出零件ᆬ的؆形ᔚኢ無法઎出零件ᆬ的؆形ᔚኢ無法઎出零件ᆬ的؆形ᔚኢ
ˇˁˇˁˇˁˇˁ኿ᦛᆬ۟ۼ࢏線路上方኿ᦛᆬ۟ۼ࢏線路上方኿ᦛᆬ۟ۼ࢏線路上方኿ᦛᆬ۟ۼ࢏線路上方ʿʿʿʿ使ᆬ和線使ᆬ和線使ᆬ和線使ᆬ和線
路間之空Ꮌ՛於路間之空Ꮌ՛於路間之空Ꮌ՛於路間之空Ꮌ՛於˃ˁˆ˃ˁˆ˃ˁˆ˃ˁˆ̀̀̀̀̀̀̀̀
ˈˁˈˁˈˁˈˁᆬᦛڴ程度超過๵ࡳᆬᦛڴ程度超過๵ࡳᆬᦛڴ程度超過๵ࡳᆬᦛڴ程度超過๵ࡳˁˁˁˁ



˄ˋ˄ˋ˄ˋ˄ˋ
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性
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錫
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錫
性
：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ焊點有ؓ光ᄶ的ן形ڴ線焊點有ؓ光ᄶ的ן形ڴ線焊點有ؓ光ᄶ的ן形ڴ線焊點有ؓ光ᄶ的ן形ڴ線ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ零件ᆬ零件ᆬ零件ᆬ零件ᆬʿʿʿʿ焊ቾ或線ᙰࡌ؄有ؓᄶ連焊ቾ或線ᙰࡌ؄有ؓᄶ連焊ቾ或線ᙰࡌ؄有ؓᄶ連焊ቾ或線ᙰࡌ؄有ؓᄶ連
ᥛ性的پ錫效果ᥛ性的پ錫效果ᥛ性的پ錫效果ᥛ性的پ錫效果ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ可઎ߠ零件ᆬ的؆形ᔚኢ可઎ߠ零件ᆬ的؆形ᔚኢ可઎ߠ零件ᆬ的؆形ᔚኢ可઎ߠ零件ᆬ的؆形ᔚኢˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件ᆬ有᎘პ的ץ錫現象零件ᆬ有᎘პ的ץ錫現象零件ᆬ有᎘პ的ץ錫現象零件ᆬ有᎘პ的ץ錫現象ʿʿʿʿ但零件但零件但零件但零件
ᆬᆬᆬᆬʿʿʿʿ焊ቾپ錫效果良好焊ቾپ錫效果良好焊ቾپ錫效果良好焊ቾپ錫效果良好ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ焊錫下ະ۟຃ઠ֞內焊錫下ະ۟຃ઠ֞內焊錫下ະ۟຃ઠ֞內焊錫下ະ۟຃ઠ֞內ʿʿʿʿ但ࣨނ子ႜ但ࣨނ子ႜ但ࣨނ子ႜ但ࣨނ子ႜ
斜斜斜斜ˇˈˇˈˇˈˇˈ度度度度ʿʿʿʿս可઎到پ錫ս可઎到پ錫ս可઎到پ錫ս可઎到پ錫ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ嚴重的ץ焊嚴重的ץ焊嚴重的ץ焊嚴重的ץ焊ʿʿʿʿ”˔̝̝̝”ߡ度՛於或࿛於ߡ度՛於或࿛於ߡ度՛於或࿛於ߡ度՛於或࿛於
ˌ˃ˌ˃ˌ˃ˌ˃度度度度ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ焊點超過焊ቾࡌ؄焊點超過焊ቾࡌ؄焊點超過焊ቾࡌ؄焊點超過焊ቾࡌ؄ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ無法઎出零件ᆬ的؆形ᔚኢ無法઎出零件ᆬ的؆形ᔚኢ無法઎出零件ᆬ的؆形ᔚኢ無法઎出零件ᆬ的؆形ᔚኢ
ˇˁˇˁˇˁˇˁپ錫不پߩ錫不پߩ錫不پߩ錫不ߩʿʿʿʿࣨނ子ႜ斜ࣨނ子ႜ斜ࣨނ子ႜ斜ࣨނ子ႜ斜ˇˈˇˈˇˈˇˈ度度度度ʿʿʿʿս઎ս઎ս઎ս઎
不到پ錫不到پ錫不到پ錫不到پ錫ˁˁˁˁ
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：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ焊點有光ᄶ的پ錫ᔚኢ焊點有光ᄶ的پ錫ᔚኢ焊點有光ᄶ的پ錫ᔚኢ焊點有光ᄶ的پ錫ᔚኢˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ焊ቾ؄໮呈現光ᄶ連ᥛ性的پ錫焊ቾ؄໮呈現光ᄶ連ᥛ性的پ錫焊ቾ؄໮呈現光ᄶ連ᥛ性的پ錫焊ቾ؄໮呈現光ᄶ連ᥛ性的پ錫
效果效果效果效果

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ焊點有錫尖或錫ਪ焊點有錫尖或錫ਪ焊點有錫尖或錫ਪ焊點有錫尖或錫ਪʿʿʿʿ但高度՛於但高度՛於但高度՛於但高度՛於
˄˄˄˄̀̀̀̀̀̀̀̀以下以下以下以下ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ其他狀उຟ是可以接࠹的其他狀उຟ是可以接࠹的其他狀उຟ是可以接࠹的其他狀उຟ是可以接࠹的ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ焊點有錫尖或錫ਪ且高度大於焊點有錫尖或錫ਪ且高度大於焊點有錫尖或錫ਪ且高度大於焊點有錫尖或錫ਪ且高度大於
˄˄˄˄̀̀̀̀̀̀̀̀以上以上以上以上



˅˃˅˃˅˃˅˃
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錫
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錫
橋
錫
橋
錫
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：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ沒有ܐ焊沒有ܐ焊沒有ܐ焊沒有ܐ焊ʿʿʿʿ錫ఇ錫ఇ錫ఇ錫ఇʿʿʿʿ錫ᖯ或錫྆現象錫ᖯ或錫྆現象錫ᖯ或錫྆現象錫ᖯ或錫྆現象

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁٵ一銅ጫ線路之相ᔣ兩焊點產生錫ᖯٵ一銅ጫ線路之相ᔣ兩焊點產生錫ᖯٵ一銅ጫ線路之相ᔣ兩焊點產生錫ᖯٵ一銅ጫ線路之相ᔣ兩焊點產生錫ᖯˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁܐ焊和零件ᆬ的焊接面呈現砂᣿狀ܐ焊和零件ᆬ的焊接面呈現砂᣿狀ܐ焊和零件ᆬ的焊接面呈現砂᣿狀ܐ焊和零件ᆬ的焊接面呈現砂᣿狀ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ不ٵ線路間不ٵ線路間不ٵ線路間不ٵ線路間ʿʿʿʿ被錫ᖯሀ接被錫ᖯሀ接被錫ᖯሀ接被錫ᖯሀ接ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ錫྆錫྆錫྆錫྆ʿʿʿʿ錫ఇ錫ఇ錫ఇ錫ఇˁˁˁˁ
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：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ沒有錫尖沒有錫尖沒有錫尖沒有錫尖ʿʿʿʿ錫ਪ錫ਪ錫ਪ錫ਪ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁᦛᆬڴ഑沒有ऀ錫ᦛᆬڴ഑沒有ऀ錫ᦛᆬڴ഑沒有ऀ錫ᦛᆬڴ഑沒有ऀ錫ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ錫尖錫尖錫尖錫尖ʿʿʿʿ錫ਪ造成的長度錫ਪ造成的長度錫ਪ造成的長度錫ਪ造成的長度ʿʿʿʿսฤ合ᆬսฤ合ᆬսฤ合ᆬսฤ合ᆬ
長要求長要求長要求長要求ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ錫尖錫尖錫尖錫尖ʿʿʿʿ錫ਪނآᆬ完全ץ៲起來錫ਪނآᆬ完全ץ៲起來錫ਪނآᆬ完全ץ៲起來錫ਪނآᆬ完全ץ៲起來ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ錫尖錫尖錫尖錫尖ʿʿʿʿ錫ਪ造成的長度錫ਪ造成的長度錫ਪ造成的長度錫ਪ造成的長度ʿʿʿʿ超過ᆬ長超過ᆬ長超過ᆬ長超過ᆬ長
的要求的要求的要求的要求ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ錫尖錫尖錫尖錫尖ʿʿʿʿ錫ਪނᆬ完全۰ץ錫ਪނᆬ完全۰ץ錫ਪނᆬ完全۰ץ錫ਪނᆬ完全۰ץʿʿʿʿ઎不到઎不到઎不到઎不到
零件ᆬ零件ᆬ零件ᆬ零件ᆬˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁᦛᆬڴ部份ऀ錫ᦛᆬڴ部份ऀ錫ᦛᆬڴ部份ऀ錫ᦛᆬڴ部份ऀ錫ʿʿʿʿ並將錫ۼ࢏超過並將錫ۼ࢏超過並將錫ۼ࢏超過並將錫ۼ࢏超過
錫ቾ؆ᒴ錫ቾ؆ᒴ錫ቾ؆ᒴ錫ቾ؆ᒴˁˁˁˁ
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最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ焊點完全沒有錫੐焊點完全沒有錫੐焊點完全沒有錫੐焊點完全沒有錫੐ʿʿʿʿಾ֞ಾ֞ಾ֞ಾ֞ʿʿʿʿᡨ֞或ᡨ֞或ᡨ֞或ᡨ֞或
其他物質其他物質其他物質其他物質

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ錫੐錫੐錫੐錫੐ʿʿʿʿಾ֞的ࢍ部可以઎到ಾ֞的ࢍ部可以઎到ಾ֞的ࢍ部可以઎到ಾ֞的ࢍ部可以઎到ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ錫੐錫੐錫੐錫੐ʿʿʿʿಾ֞部份的面ᗨ՛於焊ቾಾ֞部份的面ᗨ՛於焊ቾಾ֞部份的面ᗨ՛於焊ቾಾ֞部份的面ᗨ՛於焊ቾ
˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ的焊點面ᗨ的焊點面ᗨ的焊點面ᗨ的焊點面ᗨˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ錫੐錫੐錫੐錫੐ʿʿʿʿಾ֞部份的面ᗨ大於焊ቾಾ֞部份的面ᗨ大於焊ቾಾ֞部份的面ᗨ大於焊ቾಾ֞部份的面ᗨ大於焊ቾ
˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ以上的焊點面ᗨ以上的焊點面ᗨ以上的焊點面ᗨ以上的焊點面ᗨˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ錫੐錫੐錫੐錫੐ʿʿʿʿಾ֞的ࢍ部઎不到ಾ֞的ࢍ部઎不到ಾ֞的ࢍ部઎不到ಾ֞的ࢍ部઎不到ʿʿʿʿ不知ሐ不知ሐ不知ሐ不知ሐ
有ڍ深有ڍ深有ڍ深有ڍ深ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁᡨ֞ᡨ֞ᡨ֞ᡨ֞ˁˁˁˁ
ˇˁˇˁˇˁˇˁ錫或焊點上有明᧩的؆來物或ᠧ錫或焊點上有明᧩的؆來物或ᠧ錫或焊點上有明᧩的؆來物或ᠧ錫或焊點上有明᧩的؆來物或ᠧ
質質質質ˁˁˁˁ
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最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁࣨᢰ修補的和鞝來相ࣨٵᢰ修補的和鞝來相ࣨٵᢰ修補的和鞝來相ࣨٵᢰ修補的和鞝來相ٵˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁࣨߡ修補的和鞝來相ߡࣨٵ修補的和鞝來相ߡࣨٵ修補的和鞝來相ߡࣨٵ修補的和鞝來相ٵˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁࣨᢰ修護後׽ւ๺౒ະᐈ度不大ࣨᢰ修護後׽ւ๺౒ະᐈ度不大ࣨᢰ修護後׽ւ๺౒ະᐈ度不大ࣨᢰ修護後׽ւ๺౒ະᐈ度不大
於於於於˃ˁˋ˃ˁˋ˃ˁˋ˃ˁˋ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ修護後的ࣨᢰ๠與線路或֞ᢰ的修護後的ࣨᢰ๠與線路或֞ᢰ的修護後的ࣨᢰ๠與線路或֞ᢰ的修護後的ࣨᢰ๠與線路或֞ᢰ的
၏ᠦ不可՛於၏ᠦ不可՛於၏ᠦ不可՛於၏ᠦ不可՛於˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ修護後的ࣨߡ౒ະ不可大於修護後的ࣨߡ౒ະ不可大於修護後的ࣨߡ౒ະ不可大於修護後的ࣨߡ౒ະ不可大於
˄ˁˉ˄ˁˉ˄ˁˉ˄ˁˉ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ
ˇˁˇˁˇˁˇˁ修護後的ࣨߡ與線路或֞ᢰ的၏修護後的ࣨߡ與線路或֞ᢰ的၏修護後的ࣨߡ與線路或֞ᢰ的၏修護後的ࣨߡ與線路或֞ᢰ的၏
ᠦ不可՛於ᠦ不可՛於ᠦ不可՛於ᠦ不可՛於˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ修護後的ࣨᢰ౒ະ大於修護後的ࣨᢰ౒ະ大於修護後的ࣨᢰ౒ະ大於修護後的ࣨᢰ౒ະ大於˃ˁˋ˃ˁˋ˃ˁˋ˃ˁˋ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ修護後的ࣨᢰ๠與線路或֞ᢰ的修護後的ࣨᢰ๠與線路或֞ᢰ的修護後的ࣨᢰ๠與線路或֞ᢰ的修護後的ࣨᢰ๠與線路或֞ᢰ的
၏ᠦ՛於၏ᠦ՛於၏ᠦ՛於၏ᠦ՛於˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ修護後的ࣨߡ౒ະ大於修護後的ࣨߡ౒ະ大於修護後的ࣨߡ౒ະ大於修護後的ࣨߡ౒ະ大於˄ˁˉ˄ˁˉ˄ˁˉ˄ˁˉ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ
ˇˁˇˁˇˁˇˁ修護後的ࣨߡ與線路或֞ᢰ的၏修護後的ࣨߡ與線路或֞ᢰ的၏修護後的ࣨߡ與線路或֞ᢰ的၏修護後的ࣨߡ與線路或֞ᢰ的၏
ᠦ՛於ᠦ՛於ᠦ՛於ᠦ՛於˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ˃ˁˇ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ̀̀ˁ
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最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ修༚೴഑不可有松香修༚೴഑不可有松香修༚೴഑不可有松香修༚೴഑不可有松香ʻ̒̒̒助焊濟助焊濟助焊濟助焊濟ʼ̓̓̓或或或或
ᓄྲྀఎᓄྲྀఎᓄྲྀఎᓄྲྀఎˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ焊ቾ៫起ႊ修༚到鞝有的ᑑᄷ焊ቾ៫起ႊ修༚到鞝有的ᑑᄷ焊ቾ៫起ႊ修༚到鞝有的ᑑᄷ焊ቾ៫起ႊ修༚到鞝有的ᑑᄷˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ焊ቾ៫起ႊ用認可的ᓄ黏於ࣨ上焊ቾ៫起ႊ用認可的ᓄ黏於ࣨ上焊ቾ៫起ႊ用認可的ᓄ黏於ࣨ上焊ቾ៫起ႊ用認可的ᓄ黏於ࣨ上ʿʿʿʿ
ᄨ出來的ᓄႊ֟於ᄨ出來的ᓄႊ֟於ᄨ出來的ᓄႊ֟於ᄨ出來的ᓄႊ֟於˅˃ʸˁ˅˃ʸˁ˅˃ʸˁ˅˃ʸˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ銅線或ց件ᆬ與修༚後的銅線或ց件ᆬ與修༚後的銅線或ց件ᆬ與修༚後的銅線或ց件ᆬ與修༚後的ˣ˧˛ˣ˧˛ˣ˧˛ˣ˧˛焊焊焊焊
ቾ的焊性良好ቾ的焊性良好ቾ的焊性良好ቾ的焊性良好ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ修༚೴有污染修༚೴有污染修༚೴有污染修༚೴有污染ʿʿʿʿᧂᧂᧂᧂʿʿʿʿ松香或ᓄྲྀఎ松香或ᓄྲྀఎ松香或ᓄྲྀఎ松香或ᓄྲྀఎˁˁˁˁ
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最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ修༚೴഑不可有松香修༚೴഑不可有松香修༚೴഑不可有松香修༚೴഑不可有松香ʻ̒̒̒助焊濟助焊濟助焊濟助焊濟ʼ̓̓̓或ᓄ或ᓄ或ᓄ或ᓄ
ྲྀఎྲྀఎྲྀఎྲྀఎˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ៫起的線路ႊ修༚到鞝有的ᑑᄷ៫起的線路ႊ修༚到鞝有的ᑑᄷ៫起的線路ႊ修༚到鞝有的ᑑᄷ៫起的線路ႊ修༚到鞝有的ᑑᄷˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ៫起的線路ႊ用認可的ᓄ黏於ࣨ上៫起的線路ႊ用認可的ᓄ黏於ࣨ上៫起的線路ႊ用認可的ᓄ黏於ࣨ上៫起的線路ႊ用認可的ᓄ黏於ࣨ上ʿʿʿʿ
且៫起的線ؘႊ被ᓄ所完全៿።且៫起的線ؘႊ被ᓄ所完全៿።且៫起的線ؘႊ被ᓄ所完全៿።且៫起的線ؘႊ被ᓄ所完全៿።ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ固᧯銅電線焊接ሀ於࠹ჾ線路兩ᢰ固᧯銅電線焊接ሀ於࠹ჾ線路兩ᢰ固᧯銅電線焊接ሀ於࠹ჾ線路兩ᢰ固᧯銅電線焊接ሀ於࠹ჾ線路兩ᢰʿʿʿʿ
且修༚೴完全被認可的ᓄ完全៿።且修༚೴完全被認可的ᓄ完全៿።且修༚೴完全被認可的ᓄ完全៿።且修༚೴完全被認可的ᓄ完全៿።ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ࠹ჾ線路以ٵ樣ᐈ度的線路ޓང兩࠹ჾ線路以ٵ樣ᐈ度的線路ޓང兩࠹ჾ線路以ٵ樣ᐈ度的線路ޓང兩࠹ჾ線路以ٵ樣ᐈ度的線路ޓང兩
ጤ焊接ጤ焊接ጤ焊接ጤ焊接ʿʿʿʿ且修༚೴完全被認可的ᓄ完且修༚೴完全被認可的ᓄ完且修༚೴完全被認可的ᓄ完且修༚೴完全被認可的ᓄ完
全៿።全៿።全៿።全៿።ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ修༚೴有污染修༚೴有污染修༚೴有污染修༚೴有污染ʿʿʿʿᧂᧂᧂᧂʿʿʿʿ松香或ᓄྲྀఎ松香或ᓄྲྀఎ松香或ᓄྲྀఎ松香或ᓄྲྀఎˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ修༚೴آ被認可的ᓄ៿።或被認可修༚೴آ被認可的ᓄ៿።或被認可修༚೴آ被認可的ᓄ៿።或被認可修༚೴آ被認可的ᓄ៿።或被認可
的ᓄ៿።不完全ી使線路᥻出的ᓄ៿።不完全ી使線路᥻出的ᓄ៿።不完全ી使線路᥻出的ᓄ៿።不完全ી使線路᥻出ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁᓄآ清ੑᓄآ清ੑᓄآ清ੑᓄآ清ੑʻ̒̒̒有黏性有黏性有黏性有黏性ʼˁʼˁʼˁʼˁ
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最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ修༚೴഑不可有松香修༚೴഑不可有松香修༚೴഑不可有松香修༚೴഑不可有松香ʻ̒̒̒助焊濟助焊濟助焊濟助焊濟ʼ̓̓̓或或或或
ᓄྲྀఎᓄྲྀఎᓄྲྀఎᓄྲྀఎˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ៫起的線路ႊ修༚到鞝有的ᑑᄷ៫起的線路ႊ修༚到鞝有的ᑑᄷ៫起的線路ႊ修༚到鞝有的ᑑᄷ៫起的線路ႊ修༚到鞝有的ᑑᄷˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ防焊ዪ修補後防焊ዪ修補後防焊ዪ修補後防焊ዪ修補後ʿʿʿʿদ度不݁দ度不݁দ度不݁দ度不݁ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ防焊ዪ修補後防焊ዪ修補後防焊ዪ修補後防焊ዪ修補後ʿʿʿʿᠱۥ不一ᠱۥ不一ᠱۥ不一ᠱۥ不一ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ防焊ዪ修補後防焊ዪ修補後防焊ዪ修補後防焊ዪ修補後ʿʿʿʿ在其他೴഑有ྲྀᓄ在其他೴഑有ྲྀᓄ在其他೴഑有ྲྀᓄ在其他೴഑有ྲྀᓄ
或松香或松香或松香或松香ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ修༚೴ᧂ修༚೴ᧂ修༚೴ᧂ修༚೴ᧂʿʿʿʿ且其他೴഑有ྲྀᓄ或松且其他೴഑有ྲྀᓄ或松且其他೴഑有ྲྀᓄ或松且其他೴഑有ྲྀᓄ或松
香香香香ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ修補後的防焊ዪآ清ੑ修補後的防焊ዪآ清ੑ修補後的防焊ዪآ清ੑ修補後的防焊ዪآ清ੑʻ̒̒̒有黏性有黏性有黏性有黏性ʼˁʼˁʼˁʼˁ



ᆥᆥᆥᆥ 表面黏著檢查補焊作業指導表面黏著檢查補焊作業指導表面黏著檢查補焊作業指導表面黏著檢查補焊作業指導



˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁؾؾؾؾ 的的的的：：：：為使表面黏著檢查補焊為使表面黏著檢查補焊為使表面黏著檢查補焊為使表面黏著檢查補焊作業ฤ合品質之要求作業ฤ合品質之要求作業ฤ合品質之要求作業ฤ合品質之要求，，，，所ᚵࡳ此管ࠫ作業所ᚵࡳ此管ࠫ作業所ᚵࡳ此管ࠫ作業所ᚵࡳ此管ࠫ作業，，，，以期以期以期以期
操作人員能在此ᑑᄷ化狀उ下操作人員能在此ᑑᄷ化狀उ下操作人員能在此ᑑᄷ化狀उ下操作人員能在此ᑑᄷ化狀उ下，，，，達成預期之作業品質效果達成預期之作業品質效果達成預期之作業品質效果達成預期之作業品質效果。。。。

˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ作業程ݧ作業程ݧ作業程ݧ作業程ݧ：：：：
˅ˁ˄ʳ˅ˁ˄ʳ˅ˁ˄ʳ˅ˁ˄ʳ工具ᄷໂ工具ᄷໂ工具ᄷໂ工具ᄷໂ：：：：
˅ˁ˄ˁ˄ʳ˅ˁ˄ˁ˄ʳ˅ˁ˄ˁ˄ʳ˅ˁ˄ˁ˄ʳ控溫烙鐵控溫烙鐵控溫烙鐵控溫烙鐵。。。。
˅ˁ˄ˁ˅ʳ˅ˁ˄ˁ˅ʳ˅ˁ˄ˁ˅ʳ˅ˁ˄ˁ˅ʳ˜˖˜˖˜˖˜˖ࣈᇘ機ࣈᇘ機ࣈᇘ機ࣈᇘ機。。。。
˅ˁ˄ˁˆʳ˅ˁ˄ˁˆʳ˅ˁ˄ˁˆʳ˅ˁ˄ˁˆʳ熱靨ዓ熱靨ዓ熱靨ዓ熱靨ዓ。。。。
˅ˁ˄ˁˇʳ˅ˁ˄ˁˇʳ˅ˁ˄ˁˇʳ˅ˁ˄ˁˇʳ˕˚˔˕˚˔˕˚˔˕˚˔࠷ᆜ機࠷ᆜ機࠷ᆜ機࠷ᆜ機。。。。
˅ˁ˄ˁˈʳ˅ˁ˄ˁˈʳ˅ˁ˄ˁˈʳ˅ˁ˄ˁˈʳ݈子݈子݈子݈子。。。。
˅ˁ˄ˁˊʳ˅ˁ˄ˁˊʳ˅ˁ˄ˁˊʳ˅ˁ˄ˁˊʳီؾ檢查ࣨီؾ檢查ࣨီؾ檢查ࣨီؾ檢查ࣨ。。。。
˅ˁ˄ˁˋʳ˅ˁ˄ˁˋʳ˅ˁ˄ˁˋʳ˅ˁ˄ˁˋʳ࣋大ᢴ࣋大ᢴ࣋大ᢴ࣋大ᢴ。。。。
˅ˁ˄ˁˌʳ˅ˁ˄ˁˌʳ˅ˁ˄ˁˌʳ˅ˁ˄ˁˌʳ上٨工具ᓮ依各操作作業指導頟操作使用上٨工具ᓮ依各操作作業指導頟操作使用上٨工具ᓮ依各操作作業指導頟操作使用上٨工具ᓮ依各操作作業指導頟操作使用。。。。
˅ˁ˅ʳ˅ˁ˅ʳ˅ˁ˅ʳ˅ˁ˅ʳ作業ᑑᄷ作業ᑑᄷ作業ᑑᄷ作業ᑑᄷ：：：：
˅ˁ˅ˁ˄ʳ˅ˁ˅ˁ˄ʳ˅ˁ˅ˁ˄ʳ˅ˁ˅ˁ˄ʳ工程樣品或工程樣品或工程樣品或工程樣品或˕ˢˠ˕ˢˠ˕ˢˠ˕ˢˠ。。。。
˅ˁ˅ˁ˅ʳ˅ˁ˅ˁ˅ʳ˅ˁ˅ˁ˅ʳ˅ˁ˅ˁ˅ʳת成品檢驗๵ᒤת成品檢驗๵ᒤת成品檢驗๵ᒤת成品檢驗๵ᒤ。。。。
˅ˁˆʳ˅ˁˆʳ˅ˁˆʳ˅ˁˆʳޢ一產品依ޢ一產品依ޢ一產品依ޢ一產品依ʻ˅ˁ˅ʼʻ˅ˁ˅ʼʻ˅ˁ˅ʼʻ˅ˁ˅ʼ作業ᑑᄷ檢查及補焊作業作業ᑑᄷ檢查及補焊作業作業ᑑᄷ檢查及補焊作業作業ᑑᄷ檢查及補焊作業。。。。
˅ˁˇʳ˅ˁˇʳ˅ˁˇʳ˅ˁˇʳ作業ছᏁઠᚮ防ᙩ電工作֫鞽作業ছᏁઠᚮ防ᙩ電工作֫鞽作業ছᏁઠᚮ防ᙩ電工作֫鞽作業ছᏁઠᚮ防ᙩ電工作֫鞽。。。。

ˆˁˆˁˆˁˆˁ注意事ႈ注意事ႈ注意事ႈ注意事ႈ：：：：
ˆˁ˄ʳˆˁ˄ʳˆˁ˄ʳˆˁ˄ʳ檢查及補焊完成之產品ؘႊ依๵ࡳՊ以ᑑق與࣋ژ檢查及補焊完成之產品ؘႊ依๵ࡳՊ以ᑑق與࣋ژ檢查及補焊完成之產品ؘႊ依๵ࡳՊ以ᑑق與࣋ژ檢查及補焊完成之產品ؘႊ依๵ࡳՊ以ᑑق與࣋ژ。。。。
ˆˁ˅ʳˆˁ˅ʳˆˁ˅ʳˆˁ˅ʳ檢查及補焊作業間ڕ࿇現不良品質ડࣙ或連ᥛ性不良品時檢查及補焊作業間ڕ࿇現不良品質ડࣙ或連ᥛ性不良品時檢查及補焊作業間ڕ࿇現不良品質ડࣙ或連ᥛ性不良品時檢查及補焊作業間ڕ࿇現不良品質ડࣙ或連ᥛ性不良品時，，，，應立即ຏ知應立即ຏ知應立即ຏ知應立即ຏ知
。。。。管或相ᣂ໢位๠෻分࣫׌管或相ᣂ໢位๠෻分࣫׌管或相ᣂ໢位๠෻分࣫׌管或相ᣂ໢位๠෻分࣫׌

ˆˁˆʳˆˁˆʳˆˁˆʳˆˁˆʳ檢查及補焊作業品質狀उ應ಖᙕ於檢查及補焊作業品質狀उ應ಖᙕ於檢查及補焊作業品質狀उ應ಖᙕ於檢查及補焊作業品質狀उ應ಖᙕ於”؆ᨠ檢查ಖᙕ表؆ᨠ檢查ಖᙕ表؆ᨠ檢查ಖᙕ表؆ᨠ檢查ಖᙕ表”並於ֲޢ下ఄছٌ並於ֲޢ下ఄছٌ並於ֲޢ下ఄছٌ並於ֲޢ下ఄছٌ
由׌管ნᖞ由׌管ნᖞ由׌管ნᖞ由׌管ნᖞ。。。。
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最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁؓᄶ光亮的錫ቾ及金屬ጤ面ؓᄶ光亮的錫ቾ及金屬ጤ面ؓᄶ光亮的錫ቾ及金屬ጤ面ؓᄶ光亮的錫ቾ及金屬ጤ面ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ焊點無ಾ֞焊點無ಾ֞焊點無ಾ֞焊點無ಾ֞ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ焊點ޔگ面呈內ן狀焊點ޔگ面呈內ן狀焊點ޔگ面呈內ן狀焊點ޔگ面呈內ן狀ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁऀ錫稍呈ס狀ऀ錫稍呈ס狀ऀ錫稍呈ס狀ऀ錫稍呈ס狀ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ焊錫達金屬ጤ面ື點焊錫達金屬ጤ面ື點焊錫達金屬ጤ面ື點焊錫達金屬ጤ面ື點ʿʿʿʿ但দ度آࡸ但দ度آࡸ但দ度آࡸ但দ度آࡸ
超過金屬ጤ面的দ度超過金屬ጤ面的দ度超過金屬ጤ面的দ度超過金屬ጤ面的দ度ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ錫點之ޔگ可明᧩ီ出錫點之ޔگ可明᧩ီ出錫點之ޔگ可明᧩ီ出錫點之ޔگ可明᧩ီ出ˁˁˁˁ
ˇˁˇˁˇˁˇˁ一焊點之ಾ֞一焊點之ಾ֞一焊點之ಾ֞一焊點之ಾ֞ʿʿʿʿ氣ऐ直韬不超過氣ऐ直韬不超過氣ऐ直韬不超過氣ऐ直韬不超過
˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ以上以上以上以上ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件韩ᆵ於無焊錫ޔگ面之上零件韩ᆵ於無焊錫ޔگ面之上零件韩ᆵ於無焊錫ޔگ面之上零件韩ᆵ於無焊錫ޔگ面之上ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ錫آ焊於零件ጤ面上錫آ焊於零件ጤ面上錫آ焊於零件ጤ面上錫آ焊於零件ጤ面上ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ空焊空焊空焊空焊ˁˁˁˁ
ˇˁˇˁˇˁˇˁ錫量超過零件ጤ面焊錫層錫量超過零件ጤ面焊錫層錫量超過零件ጤ面焊錫層錫量超過零件ጤ面焊錫層ˁˁˁˁ
ˈˁˈˁˈˁˈˁڍ錫ڍ錫ڍ錫ڍ錫ˎˎˎˎ焊錫高度超過焊錫高度超過焊錫高度超過焊錫高度超過˄˂ˇʳ˄˂ˇʳ˄˂ˇʳ˄˂ˇʳ˛ʳ˛ʳ˛ʳ˛ʳൕ零件ൕ零件ൕ零件ൕ零件
ጤ面到焊ቾ無法ီ出焊錫接合๠ጤ面到焊ቾ無法ီ出焊錫接合๠ጤ面到焊ቾ無法ီ出焊錫接合๠ጤ面到焊ቾ無法ီ出焊錫接合๠ˁˁˁˁ

˄˄˄˄
晶
片
型
電
阻
器
焊
點

晶
片
型
電
阻
器
焊
點

晶
片
型
電
阻
器
焊
點

晶
片
型
電
阻
器
焊
點
：：：：

ະ൅ןະ൅ןະ൅ןະ൅ן

ಾ֞ಾ֞ಾ֞ಾ֞/氣ऐ氣ऐ氣ऐ氣ऐ

ຯ฀᧯ຯ฀᧯ຯ฀᧯ຯ฀᧯

দ度দ度দ度দ度
金屬أጤ金屬أጤ金屬أጤ金屬أጤ



最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁؓᄶ光亮的錫ቾ及金屬ጤ面ؓᄶ光亮的錫ቾ及金屬ጤ面ؓᄶ光亮的錫ቾ及金屬ጤ面ؓᄶ光亮的錫ቾ及金屬ጤ面ˁˁˁˁˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ焊點無ಾ֞焊點無ಾ֞焊點無ಾ֞焊點無ಾ֞ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ焊點ޔگ面呈內ן狀焊點ޔگ面呈內ן狀焊點ޔگ面呈內ן狀焊點ޔگ面呈內ן狀ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁऀ錫稍呈ס狀ऀ錫稍呈ס狀ऀ錫稍呈ס狀ऀ錫稍呈ס狀ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ焊錫達金屬ጤ面ື點焊錫達金屬ጤ面ື點焊錫達金屬ጤ面ື點焊錫達金屬ጤ面ື點ʿʿʿʿ但দ度آࡸ但দ度آࡸ但দ度آࡸ但দ度آࡸ
超過金屬ጤ面的দ度超過金屬ጤ面的দ度超過金屬ጤ面的দ度超過金屬ጤ面的দ度ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ錫點之ޔگ可明᧩ီ出錫點之ޔگ可明᧩ီ出錫點之ޔگ可明᧩ီ出錫點之ޔگ可明᧩ီ出ˁˁˁˁ
ˇˁˇˁˇˁˇˁ一焊點之ಾ֞一焊點之ಾ֞一焊點之ಾ֞一焊點之ಾ֞ʿʿʿʿ氣ऐ直韬不超過氣ऐ直韬不超過氣ऐ直韬不超過氣ऐ直韬不超過
˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ以上以上以上以上ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件韩ᆵ於無焊錫ޔگ面之上零件韩ᆵ於無焊錫ޔگ面之上零件韩ᆵ於無焊錫ޔگ面之上零件韩ᆵ於無焊錫ޔگ面之上ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ錫آ焊於零件ጤ面上錫آ焊於零件ጤ面上錫آ焊於零件ጤ面上錫آ焊於零件ጤ面上ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ空焊空焊空焊空焊ˁˁˁˁ
ˇˁˇˁˇˁˇˁ錫量超過零件ጤ面焊錫層錫量超過零件ጤ面焊錫層錫量超過零件ጤ面焊錫層錫量超過零件ጤ面焊錫層ˁˁˁˁ
ˈˁˈˁˈˁˈˁڍ錫ڍ錫ڍ錫ڍ錫ˎˎˎˎ焊錫高度超過焊錫高度超過焊錫高度超過焊錫高度超過˄˂ˇʳ˄˂ˇʳ˄˂ˇʳ˄˂ˇʳ˛ʳ˛ʳ˛ʳ˛ʳൕ零件ൕ零件ൕ零件ൕ零件
ጤ面到焊ቾ無法ီ出焊錫接合๠ጤ面到焊ቾ無法ီ出焊錫接合๠ጤ面到焊ቾ無法ီ出焊錫接合๠ጤ面到焊ቾ無法ီ出焊錫接合๠ˁˁˁˁ

˅˅˅˅
晶
片
型
電
容
器
焊
點

晶
片
型
電
容
器
焊
點

晶
片
型
電
容
器
焊
點

晶
片
型
電
容
器
焊
點
：：：：



ˆ̂̂̂
晶
片
型
鉭
質
電
容
器
焊
點

晶
片
型
鉭
質
電
容
器
焊
點

晶
片
型
鉭
質
電
容
器
焊
點

晶
片
型
鉭
質
電
容
器
焊
點
：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ焊錫៿።零件高度પ焊錫៿።零件高度પ焊錫៿።零件高度પ焊錫៿።零件高度પ˄˂ˇʿ˄˂ˇʿ˄˂ˇʿ˄˂ˇʿ焊點Ꮑ焊點Ꮑ焊點Ꮑ焊點Ꮑ
呈內ןᦛڴ狀呈內ןᦛڴ狀呈內ןᦛڴ狀呈內ןᦛڴ狀ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ焊錫ޔگ面與零件ጤ面應呈之ऀ焊錫ޔگ面與零件ጤ面應呈之ऀ焊錫ޔگ面與零件ጤ面應呈之ऀ焊錫ޔگ面與零件ጤ面應呈之ऀ
錫稍呈內ןᦛڴ狀錫稍呈內ןᦛڴ狀錫稍呈內ןᦛڴ狀錫稍呈內ןᦛڴ狀ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ׽有黏著於ࢍ部׽有黏著於ࢍ部׽有黏著於ࢍ部׽有黏著於ࢍ部ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ無ᦛڴ現象無ᦛڴ現象無ᦛڴ現象無ᦛڴ現象ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ空焊空焊空焊空焊ˁˁˁˁ
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鷗
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型

鷗
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型

鷗
翼
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腳
焊
點

腳
焊
點

腳
焊
點

腳
焊
點
：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁٚ一ᢰᆬऀ錫後݁可ီ出ᆬ之؆ٚ一ᢰᆬऀ錫後݁可ီ出ᆬ之؆ٚ一ᢰᆬऀ錫後݁可ီ出ᆬ之؆ٚ一ᢰᆬऀ錫後݁可ီ出ᆬ之؆
形形形形ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁٚ一ᢰᆬऀ錫後應呈內ן之ٚޔگ一ᢰᆬऀ錫後應呈內ן之ٚޔگ一ᢰᆬऀ錫後應呈內ן之ٚޔگ一ᢰᆬऀ錫後應呈內ן之ޔگ
面面面面ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁऀ錫應ऀۼ࢏錫應ऀۼ࢏錫應ऀۼ࢏錫應ۼ࢏˜˖˜˖˜˖˜˖ᆬদᆬদᆬদᆬদ˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˧ˁ˧ˁ˧ˁ˧ˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ錫៿።ᖞ支錫៿።ᖞ支錫៿።ᖞ支錫៿።ᖞ支˜˖˜˖˜˖˜˖ᆬᆬᆬᆬʿʿʿʿ但ᆬ؆形ਬ部位但ᆬ؆形ਬ部位但ᆬ؆形ਬ部位但ᆬ؆形ਬ部位
ս可ီ出ս可ီ出ս可ီ出ս可ီ出

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ錫量過ڍ៿።錫量過ڍ៿።錫量過ڍ៿።錫量過ڍ៿።˜˖˜˖˜˖˜˖ᆬ後無法ီ出ᆬᆬ後無法ီ出ᆬᆬ後無法ီ出ᆬᆬ後無法ီ出ᆬ
؆形؆形؆形؆形ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ˜˖˜˖˜˖˜˖ᆬ下錫過量ᆬ下錫過量ᆬ下錫過量ᆬ下錫過量ʿʿʿʿ៫高和ႜ斜超過៫高和ႜ斜超過៫高和ႜ斜超過៫高和ႜ斜超過ˆ̂̂̂
支ᆬদ支ᆬদ支ᆬদ支ᆬদˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ空焊空焊空焊空焊ˁˁˁˁ

હ面֧ᆬહ面֧ᆬહ面֧ᆬહ面֧ᆬ

正面֧ᆬ正面֧ᆬ正面֧ᆬ正面֧ᆬ

ೡ面֧ᆬೡ面֧ᆬೡ面֧ᆬೡ面֧ᆬ

઎正面֧ᆬ઎正面֧ᆬ઎正面֧ᆬ઎正面֧ᆬ

ೡ面֧ᆬೡ面֧ᆬೡ面֧ᆬೡ面֧ᆬ

超過超過超過超過ˆ̂̂̂支ᆬদ支ᆬদ支ᆬদ支ᆬদ
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型
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型
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焊
點

型
腳
焊
點
：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁᆬ的؄ᢰ݁ऀ錫ᆬ的؄ᢰ݁ऀ錫ᆬ的؄ᢰ݁ऀ錫ᆬ的؄ᢰ݁ऀ錫ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁᆬ位於焊ቾ中֨ᆬ位於焊ቾ中֨ᆬ位於焊ቾ中֨ᆬ位於焊ቾ中֨ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁऀ錫到達ᆬᦛڴ๠ऀ錫到達ᆬᦛڴ๠ऀ錫到達ᆬᦛڴ๠ऀ錫到達ᆬᦛڴ๠ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁऀ錫到達ᆬᦛڴ๠ऀ錫到達ᆬᦛڴ๠ऀ錫到達ᆬᦛڴ๠ऀ錫到達ᆬᦛڴ๠˄˂˅ˁ˄˂˅ˁ˄˂˅ˁ˄˂˅ˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁऀ錫面ᗨ可઎到ᆬ的三ᢰऀ錫面ᗨ可઎到ᆬ的三ᢰऀ錫面ᗨ可઎到ᆬ的三ᢰऀ錫面ᗨ可઎到ᆬ的三ᢰˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ無法઎到錫呈內ן狀無法઎到錫呈內ן狀無法઎到錫呈內ן狀無法઎到錫呈內ן狀ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ空焊空焊空焊空焊ˁˁˁˁ

ະ൅ןະ൅ןະ൅ןະ൅ן
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˟
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ˣ
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外
觀
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外
觀

焊
點
外
觀

焊
點
外
觀
：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ錫點؆ᨠ呈內ן狀錫點؆ᨠ呈內ן狀錫點؆ᨠ呈內ן狀錫點؆ᨠ呈內ן狀ˀˀˀˀ���� ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ焊點呈現ᦛסڴ狀ߡ度可ܒឰ焊點呈現ᦛסڴ狀ߡ度可ܒឰ焊點呈現ᦛסڴ狀ߡ度可ܒឰ焊點呈現ᦛסڴ狀ߡ度可ܒឰˀˀˀˀ
���� ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ؆ᨠ可明᧩઎出ऀ錫؆ᨠ可明᧩઎出ऀ錫؆ᨠ可明᧩઎出ऀ錫؆ᨠ可明᧩઎出ऀ錫ˀˀˀˀ���� ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ無明᧩ऀ錫無明᧩ऀ錫無明᧩ऀ錫無明᧩ऀ錫ˀˀˀˀ���� ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ焊點呈流質不良焊點呈流質不良焊點呈流質不良焊點呈流質不良ˀˀˀˀ���� ˁˁˁˁ

焊錫連接๠焊錫連接๠焊錫連接๠焊錫連接๠

明᧩的明᧩的明᧩的明᧩的焊錫焊錫焊錫焊錫

焊點呈流質不良焊點呈流質不良焊點呈流質不良焊點呈流質不良
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設

電
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設
：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件韩ᆵ於兩焊ቾ中֨點零件韩ᆵ於兩焊ቾ中֨點零件韩ᆵ於兩焊ቾ中֨點零件韩ᆵ於兩焊ቾ中֨點ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件ᖩ向ೣฝ焊ቾ達零件ᖩ向ೣฝ焊ቾ達零件ᖩ向ೣฝ焊ቾ達零件ᖩ向ೣฝ焊ቾ達˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ以上以上以上以上ˍ̱̱̱
˔ˁ˔ˁ˔ˁ˔ˁ零件ጤऀ錫面ᗨ應達零件ጤऀ錫面ᗨ應達零件ጤऀ錫面ᗨ應達零件ጤऀ錫面ᗨ應達ˈ˃ʸˈ˃ʸˈ˃ʸˈ˃ʸ以上以上以上以上ˁˁˁˁ
˕ˁ˕ˁ˕ˁ˕ˁآ接ᤛ相ᔣց件錫ጫ之空間是آ接ᤛ相ᔣց件錫ጫ之空間是آ接ᤛ相ᔣց件錫ጫ之空間是آ接ᤛ相ᔣց件錫ጫ之空間是
ؘႊ可ߠ的ؘႊ可ߠ的ؘႊ可ߠ的ؘႊ可ߠ的ˁˁˁˁ
˖ˁ˖ˁ˖ˁ˖ˁ׽容๺׽容๺׽容๺׽容๺˄˅˃ˉ˄˅˃ˉ˄˅˃ˉ˄˅˃ˉ及及及及˄˅˄˃˄˅˄˃˄˅˄˃˄˅˄˃電ॴ電ॴ電ॴ電ॴʿʿʿʿ電容晶電容晶電容晶電容晶
ׂ零件ׂ零件ׂ零件ׂ零件˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˪˪˪˪以上ೣฝ以上ೣฝ以上ೣฝ以上ೣฝˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ晶ׂ相對位ᆜ不可超過晶ׂ相對位ᆜ不可超過晶ׂ相對位ᆜ不可超過晶ׂ相對位ᆜ不可超過˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˪˪˪˪ೣฝೣฝೣฝೣฝ
ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ一ᢰ金屬ጤ面᜕向ᄶ出焊ቾ但應一ᢰ金屬ጤ面᜕向ᄶ出焊ቾ但應一ᢰ金屬ጤ面᜕向ᄶ出焊ቾ但應一ᢰ金屬ጤ面᜕向ᄶ出焊ቾ但應
呈現可接࠹之錫點呈現可接࠹之錫點呈現可接࠹之錫點呈現可接࠹之錫點ˎˎˎˎ而׼一ᢰ金屬而׼一ᢰ金屬而׼一ᢰ金屬而׼一ᢰ金屬
ጤ面並آ超出焊ቾأጤ且ࡸఎ有空ጤ面並آ超出焊ቾأጤ且ࡸఎ有空ጤ面並آ超出焊ቾأጤ且ࡸఎ有空ጤ面並آ超出焊ቾأጤ且ࡸఎ有空
位而焊點可઎出位而焊點可઎出位而焊點可઎出位而焊點可઎出ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ兩ጤ金屬ጤ面᜕向ᄶ出焊ቾأጤ兩ጤ金屬ጤ面᜕向ᄶ出焊ቾأጤ兩ጤ金屬ጤ面᜕向ᄶ出焊ቾأጤ兩ጤ金屬ጤ面᜕向ᄶ出焊ቾأጤˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ無法઎出錫點無法઎出錫點無法઎出錫點無法઎出錫點ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁችᅾ效應產生ችᅾ效應產生ችᅾ效應產生ችᅾ效應產生ˁˁˁˁ
ˇˁˇˁˇˁˇˁ零件之零件之零件之零件之ˠ˔˥˞ˠ˔˥˞ˠ˔˥˞ˠ˔˥˞韩ᆵ於ೡ面韩ᆵ於ೡ面韩ᆵ於ೡ面韩ᆵ於ೡ面ˁˁˁˁ

金屬أጤ金屬أጤ金屬أጤ金屬أጤ

金屬أጤ金屬أጤ金屬أጤ金屬أጤ

晶ׂ本᧯晶ׂ本᧯晶ׂ本᧯晶ׂ本᧯

၀合၀合၀合၀合



ˋ̀̀̀
圓
柱
狀
零
件
擺
設

圓
柱
狀
零
件
擺
設

圓
柱
狀
零
件
擺
設

圓
柱
狀
零
件
擺
設
：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件韩ᆵ於焊ቾ中֨點零件韩ᆵ於焊ቾ中֨點零件韩ᆵ於焊ቾ中֨點零件韩ᆵ於焊ቾ中֨點ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ金屬ጤ面᜕向ᄶ出焊ቾأጤ金屬ጤ面᜕向ᄶ出焊ቾأጤ金屬ጤ面᜕向ᄶ出焊ቾأጤ金屬ጤ面᜕向ᄶ出焊ቾأጤˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ׽ւ๺ᖩ向ᄶ出焊ቾ׽ւ๺ᖩ向ᄶ出焊ቾ׽ւ๺ᖩ向ᄶ出焊ቾ׽ւ๺ᖩ向ᄶ出焊ቾ˄˂ˇˁ˄˂ˇˁ˄˂ˇˁ˄˂ˇˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ金屬ጤ面之連接點韩ᆵ於焊ቾᢰ金屬ጤ面之連接點韩ᆵ於焊ቾᢰ金屬ጤ面之連接點韩ᆵ於焊ቾᢰ金屬ጤ面之連接點韩ᆵ於焊ቾᢰ
ᒴᒴᒴᒴˁˁˁˁ

與ጤ點連接與ጤ點連接與ጤ點連接與ጤ點連接

與ጤ點連接與ጤ點連接與ጤ點連接與ጤ點連接 與ጤ點連接與ጤ點連接與ጤ點連接與ጤ點連接
接點أጤ接點أጤ接點أጤ接點أጤ

與ጤ點與ጤ點與ጤ點與ጤ點
連接連接連接連接 與ጤ點連接與ጤ點連接與ጤ點連接與ጤ點連接

ʻ̒̒̒Ⴝਪ᧯的部份Ⴝਪ᧯的部份Ⴝਪ᧯的部份Ⴝਪ᧯的部份

၀合၀合၀合၀合

၀合၀合၀合၀合



ˌ̩̩̩
無
引
線
晶
片
零
件
腳
擺
設

無
引
線
晶
片
零
件
腳
擺
設

無
引
線
晶
片
零
件
腳
擺
設

無
引
線
晶
片
零
件
腳
擺
設
：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件焊ቾ和ৄ໵與ࣨ子焊ቾ一ી零件焊ቾ和ৄ໵與ࣨ子焊ቾ一ી零件焊ቾ和ৄ໵與ࣨ子焊ቾ一ી零件焊ቾ和ৄ໵與ࣨ子焊ቾ一ી
的中֨線的中֨線的中֨線的中֨線ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁડ出ࣨ子焊ቾ部份在ৄ໵ᐈ度的ડ出ࣨ子焊ቾ部份在ৄ໵ᐈ度的ડ出ࣨ子焊ቾ部份在ৄ໵ᐈ度的ડ出ࣨ子焊ቾ部份在ৄ໵ᐈ度的
˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ以下以下以下以下ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁડ出ࣨ子焊ቾ部份在ৄ໵ᐈ度的ડ出ࣨ子焊ቾ部份在ৄ໵ᐈ度的ડ出ࣨ子焊ቾ部份在ৄ໵ᐈ度的ડ出ࣨ子焊ቾ部份在ৄ໵ᐈ度的
˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ以上以上以上以上ˁˁˁˁ



˄˃˄˃˄˃˄˃ˤ
˙
ˣ

ˤ
˙
ˣ

ˤ
˙
ˣ

ˤ
˙
ˣ

零
件
腳
擺
設

零
件
腳
擺
設

零
件
腳
擺
設

零
件
腳
擺
設
：：：：

最好的最好的最好的最好的
.˜˖˜˖˜˖˜˖ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁડ出ࣨ子焊ቾ部份為֧線ᆬᐈ度ડ出ࣨ子焊ቾ部份為֧線ᆬᐈ度ડ出ࣨ子焊ቾ部份為֧線ᆬᐈ度ડ出ࣨ子焊ቾ部份為֧線ᆬᐈ度
的的的的˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ以下以下以下以下ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁડ出ࣨ子焊ቾ部份為֧線ᆬᐈ度ડ出ࣨ子焊ቾ部份為֧線ᆬᐈ度ડ出ࣨ子焊ቾ部份為֧線ᆬᐈ度ડ出ࣨ子焊ቾ部份為֧線ᆬᐈ度
的的的的˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ˅ˈʸ以上以上以上以上ˁˁˁˁ



˄˄˄˄˄˄˄˄˦
ˢ
˜˖

˦
ˢ
˜˖

˦
ˢ
˜˖

˦
ˢ
˜˖

零
件
腳
擺
設

零
件
腳
擺
設

零
件
腳
擺
設

零
件
腳
擺
設
：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ˜˖˜˖˜˖˜˖ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ໢ᢰᄶ出到焊ቾᢰᒴ໢ᢰᄶ出到焊ቾᢰᒴ໢ᢰᄶ出到焊ቾᢰᒴ໢ᢰᄶ出到焊ቾᢰᒴˁʳˁʳˁʳˁʳ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁᆬᠦၲ焊ቾᆬᠦၲ焊ቾᆬᠦၲ焊ቾᆬᠦၲ焊ቾ˄˂˅˄˂˅˄˂˅˄˂˅˪ˁ˪ˁ˪ˁ˪ˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁᆬ᜕向ೣฝ超出焊ቾᆬ᜕向ೣฝ超出焊ቾᆬ᜕向ೣฝ超出焊ቾᆬ᜕向ೣฝ超出焊ቾ˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˟˟˟˟以內以內以內以內ˁˁˁˁ
ˇˁˇˁˇˁˇˁᆬੁ斜超出焊ቾᆬੁ斜超出焊ቾᆬੁ斜超出焊ቾᆬੁ斜超出焊ቾ˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˪˪˪˪以內以內以內以內ˁˁˁˁ

၀合၀合၀合၀合



˄˅˄˅˄˅˄˅˦
ˢ
˜˖

˦
ˢ
˜˖

˦
ˢ
˜˖

˦
ˢ
˜˖

零
件
腳
擺
設

零
件
腳
擺
設

零
件
腳
擺
設

零
件
腳
擺
設
：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ˜˖˜˖˜˖˜˖ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁᆬ᜕向ೣฝ超出焊ቾᆬ᜕向ೣฝ超出焊ቾᆬ᜕向ೣฝ超出焊ቾᆬ᜕向ೣฝ超出焊ቾ˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˟˟˟˟以內以內以內以內ˁʻˁʻˁʻˁʻ
超出超出超出超出˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˄˂ˇ˟˟˟˟以上則不可ւگ以上則不可ւگ以上則不可ւگ以上則不可ւگʼˁʼˁʼˁʼˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ零件ؐೣ׳ฝ零件ؐೣ׳ฝ零件ؐೣ׳ฝ零件ؐೣ׳ฝʿʿʿʿ但ս在焊ቾᒤ໮內但ս在焊ቾᒤ໮內但ս在焊ቾᒤ໮內但ս在焊ቾᒤ໮內
並آ超出ᢰᒴ並آ超出ᢰᒴ並آ超出ᢰᒴ並آ超出ᢰᒴˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁᆬؐೣ׳ฝᆬؐೣ׳ฝᆬؐೣ׳ฝᆬؐೣ׳ฝʿʿʿʿ且ս可઎到ऀ錫於ᆬ且ս可઎到ऀ錫於ᆬ且ս可઎到ऀ錫於ᆬ且ս可઎到ऀ錫於ᆬ
上上上上ˁˁˁˁ
ˇˁˇˁˇˁˇˁ˜˖˜˖˜˖˜˖ᆬ兩ᢰೣฝ焊ቾ達ᆬ兩ᢰೣฝ焊ቾ達ᆬ兩ᢰೣฝ焊ቾ達ᆬ兩ᢰೣฝ焊ቾ達˄˂˅˄˂˅˄˂˅˄˂˅˪˪˪˪以內以內以內以內ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ˜˖˜˖˜˖˜˖ᆬೣฝ超過焊ቾ達ᆬೣฝ超過焊ቾ達ᆬೣฝ超過焊ቾ達ᆬೣฝ超過焊ቾ達˄˂˅˄˂˅˄˂˅˄˂˅˪˪˪˪以上以上以上以上ˎˎˎˎ除除除除
非有下٨ය件則可ւگ非有下٨ය件則可ւگ非有下٨ය件則可ւگ非有下٨ය件則可ւگˁˁˁˁ
˔ˁ˔ˁ˔ˁ˔ˁᆬឈೣฝ但ޢ一支ᆬ݁ऀ錫ᆬឈೣฝ但ޢ一支ᆬ݁ऀ錫ᆬឈೣฝ但ޢ一支ᆬ݁ऀ錫ᆬឈೣฝ但ޢ一支ᆬ݁ऀ錫ʿʿʿʿ౒౒౒౒
一不可一不可一不可一不可ˁˁˁˁ
˕ˁ˕ˁ˕ˁ˕ˁᆬ位ೣฝ但並آ超過ᔣ近零件ᆬ位ೣฝ但並آ超過ᔣ近零件ᆬ位ೣฝ但並آ超過ᔣ近零件ᆬ位ೣฝ但並آ超過ᔣ近零件
之焊ቾ或ᤞݹ೴之焊ቾ或ᤞݹ೴之焊ቾ或ᤞݹ೴之焊ቾ或ᤞݹ೴ˁˁˁˁ



˄ˆ˄ˆ˄ˆ˄ˆʻ̒̒̒ˣ
˟
˖
˖
ʼ˝

ˣ
˟
˖
˖
ʼ˝

ˣ
˟
˖
˖
ʼ˝

ˣ
˟
˖
˖
ʼ˝

型
腳
零
件
擺
設

型
腳
零
件
擺
設

型
腳
零
件
擺
設

型
腳
零
件
擺
設
：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ˜˖˜˖˜˖˜˖ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ᆬ韩ᆵ於焊ቾ中֨點ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ˝̋̋̋ীᆬೣฝ焊ቾীᆬೣฝ焊ቾীᆬೣฝ焊ቾীᆬೣฝ焊ቾ˄˂˅˄˂˅˄˂˅˄˂˅˪ʻ˦˜˗˘ʳ˔ʼʿ˪ʻ˦˜˗˘ʳ˔ʼʿ˪ʻ˦˜˗˘ʳ˔ʼʿ˪ʻ˦˜˗˘ʳ˔ʼʿ而而而而
ʻ̒̒̒˦˜˗˘ʳ˕ʼ˦˜˗˘ʳ˕ʼ˦˜˗˘ʳ˕ʼ˦˜˗˘ʳ˕ʼᆬ位於焊ቾᢰᒴᆬ位於焊ቾᢰᒴᆬ位於焊ቾᢰᒴᆬ位於焊ቾᢰᒴˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ೗ڕᖩ向ೣฝ೗ڕᖩ向ೣฝ೗ڕᖩ向ೣฝ೗ڕᖩ向ೣฝЊЊЊЊ ˟ʳˈ˃ʸ˟ʳˈ˃ʸ˟ʳˈ˃ʸ˟ʳˈ˃ʸ與᜕向ೣ與᜕向ೣ與᜕向ೣ與᜕向ೣ
ฝ達ฝ達ฝ達ฝ達ˌˌʸˁʻˌˌʸˁʻˌˌʸˁʻˌˌʸˁʻ但零件兩ᢰ不超過為鞝但零件兩ᢰ不超過為鞝但零件兩ᢰ不超過為鞝但零件兩ᢰ不超過為鞝
則則則則ˁˁˁˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ˜˖˜˖˜˖˜˖ᆬೣฝ超過ᆬೣฝ超過ᆬೣฝ超過ᆬೣฝ超過˄˃˃ʸʿ˄˃˃ʸʿ˄˃˃ʸʿ˄˃˃ʸʿ即使ऀ錫可即使ऀ錫可即使ऀ錫可即使ऀ錫可
ˁˁˁˁߠߠߠߠ

ᆬ與ᆬ與ᆬ與ᆬ與ˣ˔˗ˣ˔˗ˣ˔˗ˣ˔˗ጤ點連接ጤ點連接ጤ點連接ጤ點連接



˄ˇ˄ˇ˄ˇ˄ˇ
點
膠
範
圍

點
膠
範
圍

點
膠
範
圍

點
膠
範
圍ʻ̒̒̒

晶
片
型
電
阻

晶
片
型
電
阻

晶
片
型
電
阻

晶
片
型
電
阻ʿʿʿʿ

電電電電

容容容容ʼ̓̓̓

：：：：

最好的最好的最好的最好的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ無法઎到ᓄ污染於焊ቾ或金屬ጤ無法઎到ᓄ污染於焊ቾ或金屬ጤ無法઎到ᓄ污染於焊ቾ或金屬ጤ無法઎到ᓄ污染於焊ቾ或金屬ጤ
面面面面ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ點ᓄ於兩焊ቾ中؇點ᓄ於兩焊ቾ中؇點ᓄ於兩焊ቾ中؇點ᓄ於兩焊ቾ中؇ˁˁˁˁ

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁᓄ量ؘ۟֟ᏁჄየᇠ零件ᓄ量ؘ۟֟ᏁჄየᇠ零件ᓄ量ؘ۟֟ᏁჄየᇠ零件ᓄ量ؘ۟֟ᏁჄየᇠ零件˄˂ˆ˄˂ˆ˄˂ˆ˄˂ˆ˪ˁ˪ˁ˪ˁ˪ˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ焊ቾ與零件金屬ጤ面被ᓄ污染焊ቾ與零件金屬ጤ面被ᓄ污染焊ቾ與零件金屬ጤ面被ᓄ污染焊ቾ與零件金屬ጤ面被ᓄ污染ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁᓄྲྀఎ於金屬ጤ面表面ᓄྲྀఎ於金屬ጤ面表面ᓄྲྀఎ於金屬ጤ面表面ᓄྲྀఎ於金屬ጤ面表面ˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ無法઎到ऀ錫無法઎到ऀ錫無法઎到ऀ錫無法઎到ऀ錫ˁˁˁˁ

焊ቾ金屬ጤ面焊ቾ金屬ጤ面焊ቾ金屬ጤ面焊ቾ金屬ጤ面

焊接點أጤ焊接點أጤ焊接點أጤ焊接點أጤ

ᓄᓄᓄᓄ

ᓄᓄᓄᓄ

ᓄᓄᓄᓄ

焊接點أጤ焊接點أጤ焊接點أጤ焊接點أጤ

ᓄᓄᓄᓄ

ᓄᓄᓄᓄ

零件本᧯零件本᧯零件本᧯零件本᧯

零件本᧯零件本᧯零件本᧯零件本᧯



˄ˈ˄ˈ˄ˈ˄ˈ
零
件
損
壞

零
件
損
壞

零
件
損
壞

零
件
損
壞ʻ̒̒̒

晶
片
型
電
阻

晶
片
型
電
阻

晶
片
型
電
阻

晶
片
型
電
阻ʼ̓̓̓

：：：：

ᑑᄷᑑᄷᑑᄷᑑᄷ
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ對ٚ۶晶ׂ؆ᨠါฉ對ٚ۶晶ׂ؆ᨠါฉ對ٚ۶晶ׂ؆ᨠါฉ對ٚ۶晶ׂ؆ᨠါฉЉЉЉЉ˃ˁ˃˄˃ˁ˃˄˃ˁ˃˄˃ˁ˃˄̀̀̀̀̀̀̀̀
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ在在在在”˕̞̞̞”ᒤ໮不得ჾᡏᒤ໮不得ჾᡏᒤ໮不得ჾᡏᒤ໮不得ჾᡏˁˁˁˁ
ˆˁˆˁˆˁˆˁ不ւ๺ధါ不ւ๺ధါ不ւ๺ధါ不ւ๺ధါˁˁˁˁ

ᓄ៿።ᓄ៿።ᓄ៿።ᓄ៿።

電ॴ本᧯電ॴ本᧯電ॴ本᧯電ॴ本᧯

ຯ฀᧯᧯ຯ฀᧯᧯ຯ฀᧯᧯ຯ฀᧯᧯˂˂˂˂ᔱࢍ部ᔱࢍ部ᔱࢍ部ᔱࢍ部

不ւ๺ٚ۶ჾᡏ不ւ๺ٚ۶ჾᡏ不ւ๺ٚ۶ჾᡏ不ւ๺ٚ۶ჾᡏ



˄ˉ˄ˉ˄ˉ˄ˉ
零
件
損
壞

零
件
損
壞

零
件
損
壞

零
件
損
壞ʻ̒̒̒

圓
柱
狀
二
極
體

圓
柱
狀
二
極
體

圓
柱
狀
二
極
體

圓
柱
狀
二
極
體ʼ̓̓̓

：：：：

ᑑᄷᑑᄷᑑᄷᑑᄷ
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁధါధါధါధါʿʿʿʿါฉ之ٚ۶ীᇆ݁不可ւگါฉ之ٚ۶ীᇆ݁不可ւگါฉ之ٚ۶ীᇆ݁不可ւگါฉ之ٚ۶ীᇆ݁不可ւگ
ˁˁˁˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁᇠী零件ჾᡏ無最低ւگ限度ᇠী零件ჾᡏ無最低ւگ限度ᇠী零件ჾᡏ無最低ւگ限度ᇠী零件ჾᡏ無最低ւگ限度ˁˁˁˁ

ါฉါฉါฉါฉ



˄ˊ˄ˊ˄ˊ˄ˊ
金
屬
層
流
失

金
屬
層
流
失

金
屬
層
流
失

金
屬
層
流
失ʻ̒̒̒

晶
片
型
電
容

晶
片
型
電
容

晶
片
型
電
容

晶
片
型
電
容ʼ̓̓̓

：：：：

可ւگ的可ւگ的可ւگ的可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁ零件金屬ጤື層Ꮑ零件金屬ጤື層Ꮑ零件金屬ጤື層Ꮑ零件金屬ጤື層ᏁЊЊЊЊˈ˃ʸˁˈ˃ʸˁˈ˃ʸˁˈ˃ʸˁ

不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的不可ւگ的
˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁٚ۶ᢰٚ۶ᢰٚ۶ᢰٚ۶ᢰЊЊЊЊʻ̒̒̒˪ʼ˪ʼ˪ʼ˪ʼ或或或或ʻ̒̒̒˧ʼ˅ˈʸˁ˧ʼ˅ˈʸˁ˧ʼ˅ˈʸˁ˧ʼ˅ˈʸˁ
˅ˁ˅ˁ˅ˁ˅ˁ金屬層流؈而ᑊ᥻ຯ฀本᧯金屬層流؈而ᑊ᥻ຯ฀本᧯金屬層流؈而ᑊ᥻ຯ฀本᧯金屬層流؈而ᑊ᥻ຯ฀本᧯ˁˁˁˁ

ᓄ៿።ᓄ៿።ᓄ៿።ᓄ៿።

ຯ฀᧯ຯ฀᧯ຯ฀᧯ຯ฀᧯

電容本᧯電容本᧯電容本᧯電容本᧯

焊接點أጤ焊接點أጤ焊接點أጤ焊接點أጤ
流؈金屬ጤື層流؈金屬ጤື層流؈金屬ጤື層流؈金屬ጤື層

焊接面أጤ焊接面أጤ焊接面أጤ焊接面أጤ



˄ˋ˄ˋ˄ˋ˄ˋ
損
壞
或
錯
誤
之
維
修

損
壞
或
錯
誤
之
維
修

損
壞
或
錯
誤
之
維
修

損
壞
或
錯
誤
之
維
修
：：：：

˄ˁ˄ˁ˄ˁ˄ˁٚ۶重工維修ٚ۶重工維修ٚ۶重工維修ٚ۶重工維修˦ˠ˧˦ˠ˧˦ˠ˧˦ˠ˧ჾᡏ的錫ቾჾᡏ的錫ቾჾᡏ的錫ቾჾᡏ的錫ቾʿʿʿʿ銅ጫ銅ጫ銅ጫ銅ጫʿʿʿʿؘႊฤ合下٨要求ؘႊฤ合下٨要求ؘႊฤ合下٨要求ؘႊฤ合下٨要求ˍ̱̱̱
˔ˁʳˠ˜˦˦˜ˡ˚ʳˣ˔˗˦˔ˁʳˠ˜˦˦˜ˡ˚ʳˣ˔˗˦˔ˁʳˠ˜˦˦˜ˡ˚ʳˣ˔˗˦˔ˁʳˠ˜˦˦˜ˡ˚ʳˣ˔˗˦ˀˀˀˀ零件ؘႊ被點ᓄ於零件ؘႊ被點ᓄ於零件ؘႊ被點ᓄ於零件ؘႊ被點ᓄ於ˣ˪˕ˣ˪˕ˣ˪˕ˣ˪˕表面表面表面表面ʿʿʿʿ所增加之線Ꮑ焊於零件金屬أጤ所增加之線Ꮑ焊於零件金屬أጤ所增加之線Ꮑ焊於零件金屬أጤ所增加之線Ꮑ焊於零件金屬أጤˁʻˁʻˁʻˁʻ
ʼ̓̓̓ق下ቹ所ڕق下ቹ所ڕق下ቹ所ڕق下ቹ所ڕ
˕ˁʳˠ˜˦˦˜ˡ˚˂˗˔ˠ˔˚˘ʳ˙ˢ˜˟ʳ˥˨ˡ˦˕ˁʳˠ˜˦˦˜ˡ˚˂˗˔ˠ˔˚˘ʳ˙ˢ˜˟ʳ˥˨ˡ˦˕ˁʳˠ˜˦˦˜ˡ˚˂˗˔ˠ˔˚˘ʳ˙ˢ˜˟ʳ˥˨ˡ˦˕ˁʳˠ˜˦˦˜ˡ˚˂˗˔ˠ˔˚˘ʳ˙ˢ˜˟ʳ˥˨ˡ˦ˀˀˀˀ࿪ᒴ銅ጫ線Ꮑ被點ᓄ࿪ᒴ銅ጫ線Ꮑ被點ᓄ࿪ᒴ銅ጫ線Ꮑ被點ᓄ࿪ᒴ銅ጫ線Ꮑ被點ᓄʿʿʿʿ當銅ጫ長度當銅ጫ長度當銅ጫ長度當銅ጫ長度ЊЊЊЊ˄˂˅˄˂˅˄˂˅˄˂˅”時時時時ˁˁˁˁ
˖ˁʳˠ˜˦˦˜ˡ˚˂˗˔ˠ˔˚˘ʳ˚˨˔˥˗ʳ˥˨ˡ˦˖ˁʳˠ˜˦˦˜ˡ˚˂˗˔ˠ˔˚˘ʳ˚˨˔˥˗ʳ˥˨ˡ˦˖ˁʳˠ˜˦˦˜ˡ˚˂˗˔ˠ˔˚˘ʳ˚˨˔˥˗ʳ˥˨ˡ˦˖ˁʳˠ˜˦˦˜ˡ˚˂˗˔ˠ˔˚˘ʳ˚˨˔˥˗ʳ˥˨ˡ˦ˀˀˀˀˣ˪˕ˣ˪˕ˣ˪˕ˣ˪˕線路被ჾᡏ時Ꮑ以線路被ჾᡏ時Ꮑ以線路被ჾᡏ時Ꮑ以線路被ჾᡏ時Ꮑ以ˆ˃ˆ˃ˆ˃ˆ˃˔˪˚˔˪˚˔˪˚˔˪˚፸線依鞝線路፸線依鞝線路፸線依鞝線路፸線依鞝線路
路韬點ᓄ於路韬點ᓄ於路韬點ᓄ於路韬點ᓄ於ˣ˪˕ʿˣ˪˕ʿˣ˪˕ʿˣ˪˕ʿ且點ᓄ時֎៿።於፸線上且點ᓄ時֎៿።於፸線上且點ᓄ時֎៿።於፸線上且點ᓄ時֎៿።於፸線上ˁʻˁʻˁʻˁʻڕ下ቹڕ下ቹڕ下ቹڕ下ቹ˔̝̝̝所ق所ق所ق所قʼ̓̓̓
˗ˁ˗ˁ˗ˁ˗ˁ對ॾᇆ線應用對ॾᇆ線應用對ॾᇆ線應用對ॾᇆ線應用˄ˉ̑˅ˇ˄ˉ̑˅ˇ˄ˉ̑˅ˇ˄ˉ̑˅ˇ˔˪˚ˎ˔˪˚ˎ˔˪˚ˎ˔˪˚ˎ對電ᄭ或چ線應用對電ᄭ或چ線應用對電ᄭ或چ線應用對電ᄭ或چ線應用ˆ˃ˆ˃ˆ˃ˆ˃˔˪˚ˁ˔˪˚ˁ˔˪˚ˁ˔˪˚ˁ



完完完完
！！！！
谢
谢
谢
谢
谢
谢
谢
谢


