
	附件一：深九电器氮气回流炉设备技术要求


	项目
	内容
	基本要求
	配置要求
	指标特性简述

	1
	空压机（附规格书）
	填写空压机厂家、型号和参数。
	必填
	

	2
	制氮机（附规格书）
	填写制氮机厂家、型号和参数（制氮能力、尺寸、耗气量）
	必填
	

	3
	单轨传输轨道要求
	1轨定轨，2轨可变，1轨至2轨宽度跟贴片机宽度一致，从左往右运输
	必填
	

	4
	外形大小
	设备尺寸（长*宽*高；PCB流向为长方向）
	必填
	

	5
	设备加工PCB大小能力
	单轨50*50mm-480*400mm，距边5mm外的器件能正常回流
	必填
	

	6
	控制系统UPS(不间断电源)
	
	必选
	

	7
	传板方式
	链条+中央支撑（2轨可不配置中央支撑）
	必选
	

	8
	软件控制全自动润滑系统
	含中央支撑轨道
	必选
	

	9
	最高温度
	不小于350度
	必选
	

	10
	加热区个数
	10个(7个加温区，3个回流区)
	必选
	

	11
	冷却方式
	,冰水机外置，冰水机排风口温度不超过45度。
	必选
	

	12
	冷却区个数
	4个（上4和下4个）
	必选
	

	13
	温控精度
	不大于±1℃
	必选
	

	14
	速度可调范围
	300-2000mm/min
	必选
	

	15
	速度控制精度
	±0.5cm/min
	必选
	

	16
	加热和冷却马达控制方式
	变频控制，风扇速度可通过软件设置，变频器数量≥5个
	必选
	

	17
	设备隔热能力（设备外壳任何位置温度）
	≤50℃
	必选
	

	18
	轨道宽度调整方式
	自动必选，兼备手动调节
	必选
	

	19
	能耗
	分别填写升温和持续能耗
	必填
	

	20
	氮气能力（包括氮气资源）
	在任何宽度下，连续过板时，残氧量PPM≤1000ppm
	必选
	

	21
	助焊剂回收系统内置
	必选，每天锡膏消耗量≥3kg时，使用1个月保证炉膛内无明显阻焊剂残留，保养时仅需清洁回收装置
	必选
	

	22
	全温区20摄氏度至270摄氏度升温时间
	≤30分钟
	必选
	

	23
	关键器件保修期
	提供关键备件清单。发热体、风扇电机免费保修15年，使用原装进口品牌，单件无故障时间≥5年；轨道、链条、变频器及电路板5年内无变形或损坏
	必选
	

	24
	氧分析仪（带数显）
	炉内同时检测点数量（至少1个）；
	必选
	

	25
	冷却能力
	最大冷却斜率达-3.5度/秒（加工金属衬底板及特殊大热容量产品需满足-4.5度/秒），炉温稳定性≥1.67
	必选
	

	26
	氧气含量PPM调整方式
	自动调整(比例阀)
	必选
	

	27
	传板器件空间高度
	上部空间≥38mm；下部空间≥30mm
	必填
	

	28
	入口和出口氮气隔离装置充氮口≥5个
	入口和出口氮气隔离装置充氮口≥5个
	必选
	

	29
	采样口和充氮口的位置
	为确保残氧量采样真实性，采样口和充氮口，不能在同一个温区
	必选
	

	30
	马达转速监控
	可检测每一个马达实际转速，出现异常时报警提示
	必选
	

	31
	噪音不能超过
	五年内任何噪音超过70分贝的故障马达，必须更换。
	必选
	

	32
	加热稳定性要求
	温度稳定性（再现性）Tmax-Tmin≤4℃；横向温度一致性Tmax-Tmin≤5℃
	必选
	

	33
	轨道平行度
	标准为最大轨道平行度偏差不超过1.2mm.
	必选
	

	34
	CPK测量
	CPK大于1.33
	必选
	

	35
	配置实时炉温曲线监控
	满足并不限于以下功能：
1、实时分温区监控和显示热电偶探针的温度数据
2、实时各温区空气温度偏差值超界限预警及警报
3、实时监控并生成每一片通过回流焊炉的PCB温度曲线（关联条码）
4、实时监控、显示链速运行测量值和偏差值，并报警
5、在线监控CPK，统计之前采样数据
	必选
	



