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JAGUAR R12-N
Конвекционная печь оплавления припоя 


с азотной средой для SMT-линий

Печь оплавления припоя Jaguar R12-N предназначена для работы в составе серийных и массовых SMT-
линий и обеспечивает стабильное формирование термопрофиля при бессвинцовой пайке.



Конструкция с 12 зонами нагрева сверху и снизу, увеличенной длиной зоны нагрева и принудительной 
конвекцией позволяет поддерживать высокую повторяемость процесса и минимальный температурный 
разброс по плате.



Поддержка работы в азотной среде, точное управление температурой (PID + SSR) и развитая система 
транспортировки обеспечивают стабильное качество пайки при работе с различными типами печатных 
плат и компонентной базой.



Печь ориентирована на задачи с высокой плотностью монтажа, требующие контролируемой атмосферы, 
равномерного нагрева и высокой производительности линии.
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Конструкция и состав системы

Печь оплавления припоя R12-N представляет собой конвекционную систему с принудительной 
циркуляцией горячего воздуха и возможностью работы в азотной среде.



Система включает:

 12 зон нагрева сверху и 12 зон снизу;

 3 зоны охлаждения;

 транспортную систему на базе рельс + сетка + цепь;

 замкнутую систему рециркуляции атмосферы;

 встроенную систему удаления и сбора флюса.



Зона нагрева выполнена с применением алюминиевой выравнивающей плиты, обеспечивающей 
стабильное распределение температуры по всей ширине платы. 
Длина зоны нагрева составляет 4615 мм, что позволяет формировать стабильный термопрофиль для 
бессвинцовой пайки.
Система нагрева и термостабилизации



Нагрев реализован за счёт высокоэффективной конвекции с независимым управлением каждой зоной.

Особенности:


 независимое отключение зон нагрева;

 управление по PID с SSR;

 точность поддержания температуры: ±1 °C;

 отклонение температуры по плате: ±1,5 °C;

 время выхода на режим: ~30 минут;

 время переноса профиля: < 15 минут.



Конструкция воздушных каналов обеспечивает интенсивную и равномерную конвекцию, необходимую 
для процессов бессвинцовой пайки.

Используются высокотемпературные двигатели с инверторным управлением (до 3000 об/мин), 
обеспечивающие равномерное распределение воздушного потока.
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Система охлаждения



Охлаждение реализовано в виде отдельного блока с водяным 
охлаждением.



Особенности:

 3 зоны охлаждения;

 водяное охлаждение с внешним блоком;

 дополнительное охлаждение на выходе платы;

 снижение температуры платы после выхода из печи.

Охлаждение обеспечивает снижение температуры платы и 
минимизацию теплового воздействия на компоненты после пайки.

Конвейерная система



Транспортная система обеспечивает стабильное перемещение печатных плат через все зоны печи.

Конструкция:


 двухсекционные рельсы;

 комбинированный транспорт: рельсы + сетка + цепь;

 антизастревающая цепь;

 автоматическая система смазки;

 регулировка ширины рельс.


Характеристики:

 диапазон ширины платы: 50–460 мм;

 высота конвейера: 900 ± 20 мм;

 скорость: 300–1500 мм/мин;

 направление: слева направо / справа налево.



Система обеспечивает стабильную геометрию транспортировки и предотвращает деформацию PCB при 
нагреве.
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Система управления и контроль



Управление реализовано на базе промышленного ПК и PLC.

Функционал:


 интерфейс Windows (китайский/английский);

 хранение всех термопрофилей;

 онлайн-редактирование режимов;

 журнал работы и событий;

 база производственных данных;

 система сигнализации и аварий.


Контроль:

 температурный контроль по зонам;

 контроль скорости конвейера;

 контроль состояния оборудования;

 автоматический переход в режим охлаждения при аварии.

Система работы с азотом



Печь поддерживает работу в азотной среде для снижения 
окисления при пайке.



Особенности:

 встроенный расходомер азота;

 контроль концентрации внутри печи;

 система отбора проб азота;

 давление подачи: 0,6–0,8 МПа;

 расход: 25–40 м³/ч (зависит от загрузки).



Система обеспечивает стабильную низкокислородную среду и 
повышение качества пайки.

Встроенный датчик отбора азота в печи обеспечивает прямое и эффективное 
измерение концентрации азота внутри оборудования.
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Система удаления флюса



Встроенная система удаления флюса предотвращает загрязнение камеры и продукции.

Особенности:


 сбор флюса на входе и выходе печи;

 двухступенчатая фильтрация;

 съёмный контейнер для очистки;

 работа в замкнутой атмосфере (актуально для азота).

Обеспечивает рециркуляцию и точную подачу азота, формируя среду с низким содержанием кислорода 
для пайки, при этом снижая расход азота и минимизируя потери.

Мониторинг давления и расхода ключевых сред (азот, 
охлаждающая вода) в реальном времени обеспечивает 
стабильную подачу и безопасную работу оборудования, 
а также предоставляет данные для корректировки 
технологического процесса.

Снижает температуру теплоносителя (или 
хладагента), циркулирующего в системе водяного 
охлаждения, отводя тепло во внешнюю среду 
через теплообмен. Это обеспечивает 
непрерывное охлаждение печи. Выдвижная 
конструкция обеспечивает удобство 
обслуживания и эксплуатации.
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Конструктивные особенности и обслуживание



 усиленная рама, устойчивая к термическим деформациям;

 крышка с электроприводом (двойной цилиндр);

 разборная конструкция для обслуживания;

 выдвижные нагревательные модули;

 время обслуживания узлов — минимизировано.


Используются импортные электрические компоненты и защита от неправильной фазировки питания.

Дополнительные функции



 SMEMA-интерфейс;

 встроенный UPS (5–15 минут);

 автоматическая смазка цепи;

 контроль параметров среды (азот, охлаждение);

 система аварийных сигналов:


 температура;

 скорость конвейера;

 работа узлов;

 движение PCB.
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Таблица технических характеристик 

Технические характеристики

Параметр Значение

Модель R12-N

Тип оборудования Печь оплавления припоя (конвекционная, азотная)

Количество зон нагрева 12 сверху / 12 снизу

Количество зон охлаждения 3 (верхние)

Длина зоны нагрева 4615 мм

Габариты (Д×Ш×В) 7130 × 1445 × 1520 мм

Масса ~2800 кг

Питание 3P 380 В / 220 В, 50/60 Гц

Общая мощность 85 кВт

Пусковая мощность 50 кВт

Потребляемая мощность 13–15 кВт·ч

Диапазон температур от комнатной до 300 °C

Точность контроля температуры ±1 °C

Отклонение температуры PCB ±1,5 °C

Метод управления температурой PID + SSR

Время разогрева ~30 мин

Управление скоростью Инвертор

Скорость конвейера 300–1500 мм/мин

Мин. шаг регулировки скорости 0,01 м/мин

Отклонение скорости ±2%

Тип конвейера Рельсы + сетка + цепь

Структура рельс 2-секционные

Фиксация рельс Передняя

Ширина PCB 50–460 мм

Высота компонентов до 25 мм (сверху/снизу)

Высота конвейера 900 ± 20 мм

Направление конвейера слева направо / справа налево

Смазка автоматическая

Производительность вытяжки 12 м²/мин ×2

Давление азота 0,6–0,8 МПа

Расход азота 25–40 м³/ч

Интерфейс SMEMA, Ethernet

Система охлаждения водяная

UPS встроенный (5–15 мин)
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