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        1、使用設備時，須注意當開關撥至ON的位置時，〝PL〞燈是否亮起。  

        2、調整所需用電壓至定位，先將開關撥至OFF位置，待電錶指針歸零後，旋轉VR調整     

              電壓，再將開關撥至ON之位置，看DCV電錶指針是否達到所需電壓值，若沒有，  

              則重新再做調整。 

        3、一般 6m/m厚鐵板，電壓調整至 120V~140V。   

        4、一般 3m/m厚鐵板，電壓調整至 90V。 

        5、一般鐵板，電壓調整至 70V~90V。  

        6、植 3m/m為 25m/m長釘子，銲槍接地鐵條用 147m/m長。 

        7、植 3m/m為 10m/m短釘子，銲槍接地鐵條用 159m/m長。 

        8、植 5m/m為 13m/m短釘子，銲槍接地鐵條用 157m/m長。

        9、植釘時，須注意銲槍口，銅管尺寸是否與值釘尺寸相符。 

       10、植釘時，須注意銲槍口，銅管尺寸是否與植釘尺寸相符。 

       11、接地夾子須確實，夾住欲銲接之鐵板上。(若有漆面，須先刮除)。 

       12、設備使用完畢後，請將物品歸於原位。 

        保養：1、外觀項目清潔乾淨。 

                    2、以鋼刷輕刷接地夾子，清潔氧化物避免接觸不良。  

                    3、清潔銲槍口氧化物避免接觸不良。 


