
全自动充电桩线路板选择性波峰焊

产品名称 全自动充电桩线路板选择性波峰焊

公司名称 深圳市科圣达超声波自动化设备有限公司

价格 350000.00/台

规格参数

公司地址 深圳市龙华新区大浪街道浪口二路92号3楼

联系电话  13823746941

产品详情

全自动充电桩线路板选择性波峰焊也称选择焊，应用PCB插件通孔焊接领域的设备，因不同的焊接优势

，在近年的PCB通孔焊接领域，有逐步成为通孔焊接的流行趋势，应用范围不限于：军工电子、航天轮

船电子、汽车电子、数码相机、打印机等高焊接要求且工艺复杂的多层PCB通孔焊接。

全自动充电桩线路板选择性波峰焊分为离线式选择性波峰焊和在线式选择性波峰焊两种

离线式选择性波峰焊：离线式即指与生产线脱机的方式，组焊剂喷涂机和选择性焊接机为分体式1+1，其

中预热模组跟随焊接部，人工传输，人机结合，设备占用空间较小。

全自动充电桩线路板选择性波峰焊实时接收生产线数据全自动对接，组焊剂模组预热模组焊接模组一体

式结构，特点是全自动链条传输，设备占用空间较大，适合自动化要求较高的生产模式。

全自动充电桩线路板选择性波峰焊优越性：

不存在传统波峰焊时的“阴影效应”，避免了使用传统波峰焊时元器件布局设计的局限性。

不存在PCBA整体加热焊对PCB和元器件的热冲击，提高了PCB和元器件的可靠性，减轻了PCB和元器件

热设计的压力。



提高了元器件安装密度。传统波峰焊工艺的一个大缺陷是桥连，因此对元器件引脚间距和元器件之间的

安装距离有着严格的限制。选择性波峰焊也存在这个问题，但相对于传统波峰焊，可以在一定程度上提

高元器件的安装密度。

全自动充电桩线路板选择性波峰焊用传统波峰焊，夹具与PCBA之间的夹缝内容易积存助焊剂残渣，增加

清洗难度，选择性波峰焊的助焊剂采用点喷，有效降低助焊剂污染，离子污染量大大降低。

选择性波峰焊效率介于手工焊和波峰焊之间，具体取决于选择性波峰焊配备多少个焊接锡缸；选择性波

峰焊多可配备6个锡缸，提升产能，对于焊点比较少的板子，选择性波峰焊产能并不低。

全自动充电桩线路板选择性波峰焊选择性波峰焊质量高于传统波峰焊。

选择性波峰焊的每个焊点都可以进行个性化设置，控制不同焊点的焊料量，有利于提高某些特殊焊点的

焊接可靠性；焊点的多少焊料量是有规定的，不能任意改变。

选择性波峰焊的焊接区域比传统波峰焊广，能够焊接某些传统波峰焊不能焊接的元器件。

全自动充电桩线路板选择性波峰焊能够焊接传统波峰焊不能焊接或难度较高的PCBA。传统波峰焊设备无

法焊接带开孔夹具的PCBA，然而设置专用喷嘴选择性波峰焊可以做到。

为了焊接带开孔夹具的小而深的开口里的元器件，必须将传统波峰焊的波峰高度设定得非常高，由此带

来波峰非常不稳定，形成更多的锡渣，并引起更高的焊接缺陷率。

传统波峰焊夹具，增加设计和加工周期；量产时需要数量大，成本昂贵，生产中需要搬运、定期清洗；

寿命有限。

全自动充电桩线路板选择性波峰焊焊接前准备

检查待焊PCB（该PCB已经过涂敷贴片胶、SMC/SMD贴片、胶固化并完成THC插装工序）后附元器件插
孔的焊接面以及金手指等部位是否涂好阻焊剂或用耐高温粘带贴住，以防波后插孔被焊料堵塞。如有较
大尺寸的槽和孔也应用耐高温粘带贴住，以防波峰焊时焊锡流到PCB的上表面。



将助焊剂接到喷雾器的软管上。

全自动充电桩线路板选择性波峰焊开炉

打开波峰焊机和排风机电源。

根据PCB宽度调整波峰焊机传送带（或夹具）的宽度。

全自动充电桩线路板选择性波峰焊设置参数

助焊剂流量：根据助焊剂接触PCB底面的情况确定。使助焊剂均匀地涂覆到PCB的底面。 还可以从PCB
上的通孔处观察，应有少量的助焊剂从通孔中向上渗透到通孔面的焊盘上，但不要渗透到组件体上。

波峰焊工艺流程

全自动充电桩线路板选择性波峰焊操作工艺流程

温度情况：

波峰焊预热温度：

“预热温度“般设定在90-110度，这里所讲“温度”是指预热后PCB板焊接面的实际受热温度，而不是“
表显”温度；如果预热温度达不到要求，则易出现焊后残留多、易产生锡珠、拉锡等现象。

影响预热温度的有以下几个因素，即：PCB板的厚度、走板速度、预热区长度等。

PCB的厚度，关系到PCB受热时吸热及热传导的这样系列的问题，如果PCB较薄时，则容易受热并使PCB
“零件面”较快升温，如果有不耐热冲击的部件，则应适当调低预热温度；如果PCB较厚，“焊接面”
吸热后，并不会迅速传导给“零件面”，此类板能经过较高预热温度。

全自动充电桩线路板选择性波峰焊走板速度：一般情况下，建议把走板速度定在1.1-1.2米/分钟这样个速
度，但这不是对值；如果要改变走板速度，通常都应以改变预热温度作配合；比如：要将走板速度加快
，那么为了保证PCB焊接面的预热温度能够达到预定值，就应当把预热温度适当提高。

预热区长度：预热区的长度影响预热温度，在调试不同的波峰焊机时，应考虑到这点对预热的影响；预
热区较长时，温度可调的较接近想要得到的板面实际温度；如果预热区较短，则应相应的提高其预定温
度。

波峰焊锡炉温度：以使用63/37的锡条为例，般来讲此时的锡液温度应调在245255度为合适，尽量不要在
超过260度，因为新的锡液在260度以上的温度时将会加快其氧化物的产生量，有图如下表示锡液温度与
锡渣产生量的关系：c.
传送带速度：根据不同的波峰焊机和待焊接PCB的情况设定（般为0.8－1.92m/min）

全自动充电桩线路板选择性波峰焊讲解

件波峰焊接并检验（待所有焊接参数达到设定值后进行）sz-gsd.com

把PCB轻轻地放在传送带（或夹具）上，机器自动进行喷涂助焊剂、干燥、预热、波峰焊、冷却。

在波峰焊出口处接住PCB。



按出厂检验标准

全自动充电桩线路板选择性波峰焊连续波峰焊接生产

方法同件焊接。

在波峰焊出口处接住PCB，检查后将PCB装入防静电周转箱送修板后附工序。

连续焊接过程中每块印制板都应检查质量，有严重焊接缺陷的印制板，应立即重复焊接遍。如重复焊接
后还存在问题，应检查原因、对工艺参数作相应调整后才能继续焊接。

波峰焊接工艺质量控制要求

全自动充电桩线路板选择性波峰焊严格制度：填写操作记录，每2小时记录次温度等焊接参数。定时或对
每块印制板进行焊后质量检查，发现焊接质量问题，及时调整参数，采取措施。

定期检查：根据波峰焊机的开机工作时间，定期检测焊料锅内焊料的铅锡比例和杂质含量如果锡的含量
低于限时，可添加些锡，如杂质含量超标，应进行换锡处理。

保养制度：经常清理波喷嘴和焊料锅表面的氧化物等残渣。

全自动充电桩线路板选择性波峰焊特点：

独创CCD扫描直视编程界面节省时间、生产路径可独立优化提高生产效力、可视化焊接补偿功能为操作
者快速完成生产参数导入进行生产。

自定义的喷点大小和速度组合精确控制生产制程适合各种复杂焊接和品质要求

全自动充电桩线路板选择性波峰焊喷流式选择性波峰焊采用全自动在线生产模式,实现自动流水作业,

节省人工手涂助焊剂环节,高效高产能型生产工艺.适合大批量流水生产作业。

双电磁泵选择性波峰焊，双电磁泵锡炉设计且支持升降，实现同台设备两喷嘴焊接工艺。

节能；可离线式编程/Gerber文件导入。

品质；透锡度75%以上，锡渣量少

全自动充电桩线路板选择性波峰焊全程显示焊接状态；双面板元件的焊接可实现完全自动化。

采用德国进口滴喷嘴，精度高；

快速便捷的编程系统，无须任何PCB数据，依旧可快速导入数据，且图形编程简易，。

喷雾+预热+焊接模组，完整型一体化设计，适於大批量生产。

自主研发的电磁泵，操作方便，维护简单、快捷，相比同行业使用的机械泵波峰更稳定，波峰高度容易
控制，波峰均匀性好；焊接喷嘴采用进口特殊材质，经多工序工艺加工、热处理及表面处理，不易氧化
，使用寿命长，单个喷嘴使用寿命比同行业能延时30%以上的使用时间；

全自动充电桩线路板选择性波峰焊相比其他选择焊，志胜威选择焊编程时配有视觉对位系统，编程快速



；

双面板元件的焊接实现完全自动化。

可离才式编程/Gerber文件导入。

无须任何PCB数据。依旧可快速导入数据，且图形编程简易，高效。
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