
全自动电机控制器线路板选择性波峰焊

产品名称 全自动电机控制器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

全自动电机控制器线路板选择性波峰焊依据模块化的设计理念，使客户完全可以根据其产量和生产品种
的变化增加或撤去各个生产单元以满足生产的实际需要。凭借其广泛的研究和生产，丰富的经验，创新
能力和雄厚的技术，在波峰的稳定性、波峰高度、防范距离在工业领域应用很广泛。

全自动电机控制器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。

全自动电机控制器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。

全自动电机控制器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。

全自动电机控制器线路板选择性波峰焊的关键技术：

合适的喷嘴形状、尺寸及采用的技术（如润湿性、非润湿性焊接喷嘴，去桥接刀），可有效降低焊接缺
陷，大大提高生产效率和控制品质。

喷嘴内径不超过6mm，一般为3mm，外径一般为4mm，可实现0～12°倾角；



单喷嘴多为润湿性材料制成，主要应用于浸焊和拖焊工艺。常见与金属锡可以润湿的金属材料有Au、Ag
、Fe、Ni、Pt等，非金属材料有合金、经表面处理的陶瓷等；

除润湿外，还要保证喷嘴材料耐腐蚀性，正常工作温度下（275～300℃）低5000小时的寿命。

小喷嘴设计尺寸为5mm×8mm；

多喷嘴多为非润湿性焊接喷嘴，主要应用浸焊工艺。

全自动电机控制器线路板选择性波峰焊喷嘴焊接时引脚的设计要求：

焊点和邻近元器件间如果间距过小，会使选择性焊接的工艺产生问题。单点焊时要求焊接位置处相邻元

器件的距离大于喷嘴直径1.25倍，或喷嘴外边缘距离近元件元件1.5mm，如图9所示。如果喷嘴中心偏离

焊点中心，则相邻元器件距喷嘴外边缘或焊点距波峰边缘小为1mm。多点焊时，要求焊点孔环边缘到表

面贴装焊盘边缘的小距离为1mm，

全自动电机控制器线路板选择性波峰焊的维护

对于选择性波峰焊设备，一般有三个保养维护模块：助焊剂喷涂模块，预热模块，焊接模块。

全自动电机控制器线路板选择性波峰焊助焊剂喷涂模块的维护与保养

助焊剂喷涂针对每一个焊点进行选择性喷涂，正确的维护可以保证其稳定的运行和精度。在喷涂过程中

，一般会有少量助焊剂残留在喷嘴上，其溶剂挥发后会产生凝结。因此，在每次开机生产之前，需要用

蘸了酒精或其他有机溶液的无尘布来清洁喷头和周围，清除掉喷头的助焊剂残留，避免喷头被堵住致使

在连续生产中前几块板的喷涂不良。

全自动电机控制器线路板选择性波峰焊下面三种情况下，需要对喷头进行彻底的保养：设备连续运行达3

000小时；设备连续运行一年；设备停工一周后继续开始投入生产。彻底保养时要注意对喷头内部的清洁

，其雾化装置好使用超声波清洗。在使用超声波清洗前，清洁溶液加热到65℃左右，这样可以增强去污

能力。同时，还要彻底检查喷涂模块的管路和密封部件。

全自动电机控制器线路板选择性波峰焊预热模块的维护保养



每次设备开机使用前都要检查预热模块，看看高温玻璃是否有破裂和皴裂，若有要及时更换。如果没有

则需用软棉布蘸水或酒精擦去其表面的污染物。当其表面有顽固的助焊剂残留时，可使用专用的清洁液

对其表面进行清洁。

在预热模块中，热电偶用来测量预热温度，有着很重要的作用。一般情况下，热电偶与加热管平行安装

。在使用过程中，如果热电偶与加热管不平行，要检查其是否发生损坏，需要时及时更换热电偶。

全自动电机控制器线路板选择性波峰焊焊接模块的维护保养,

焊接模块是选择焊机器上精密重要的模块，它一般由位于上部的热风加热模块，中间的运输模块和下部

的焊接模块部分组成，其工作状态直接影响到线路板焊接的质量，所以其维护保养也是非常重要的。

当波峰开始运行时，如果喷嘴没有完全被焊锡浸润，则没浸润的部分会使焊锡流动受阻，波峰的稳定性

和焊接的精密性会受到很大的影响。此时要及时进行喷嘴去氧化工作，否则喷嘴会迅速氧化并报废。

波峰焊的过程中会产生一定量的氧化物（主要是锡灰和锡渣），当其过多时会影响锡流动性，它是造成

空焊和桥连的主要原同时还会堵塞氮气口，降低氮气保护作用，使焊锡迅速氧化。因此在焊接过程中要

注意清除锡灰锡渣，还要检查氮气出气口是否堵塞。

全自动电机控制器线路板选择性波峰焊技术的前景

目前，为了进一步改善焊接品质，提高焊接效率，选择性波峰焊系统也一直处于改进与优化进程之中。

根据各企业的生产实际情况，其预热模块配备了多种加热单元，如热风对流及长波，中波，短波等多模

块加热方式，并可以联合使用以提高预热效果。同时，针对不同的焊接引脚，焊接模块正由单喷嘴焊接

方式向多喷嘴焊接方式转变，通过多喷嘴同时运动方式来成倍的提高生产效率，并可选用多种波峰大小

与高度，多区域可编程的灵活焊接方式来提高焊接效果，选择性波峰焊必将拥有越来越广阔的发展前景

。

全自动电机控制器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

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。

全自动电机控制器线路板选择性波峰焊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；

全自动电机控制器线路板选择性波峰焊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；

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；

全自动电机控制器线路板选择性波峰焊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。

采用选择性啧雾，多种算法相结合，精确控制啧雾过程，保证PCB的清洁，

全自动电机控制器线路板选择性波峰焊大幅度降低助焊剂的耗量。

分上下独立控温，采用绝灯加热以提高加热效率及温度的均匀性。

波峰喷口移动速度可调，喷头定位；在钱监控波峰高度及自动校正功能。

焊接过程CCD可视，全程质量跟综。

全自动电机控制器线路板选择性波峰焊PCB过板大宽度可达610m

喷雾+预热+焊接模组，完整型一体化设计

双锡炉设计且支持独立升降

可离线式编程/Gerber文件导入



全自动电机控制器线路板选择性波峰焊双面板元件的焊接实现完全自动化

波峰喷口移动速度可调

焊接过程CCD可视

全自动模组式选择性波峰焊优势：

较小的设备占地面积
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