
 

Система селективной пайки MAS-i2



Описание:

MAS-i2 - это последнее поколение систем селективной пайки со следующими особенностями:

Высокая гибкость и производительность

Ø Сервоприводы флюсователя по осям XY. Сервопривод Z1 флюсователя 1, опционально сервопривод Z2 
флюсователя 2. Опционально автоматическая регулировка расстояния между флюсователями  с помощью ПО.

Ø Верхняя зона предварительного нагрева – конвекционная, нижняя – инфракрасная.。
Ø

Ø

Зона пайки стандартно оснащена верхней инфракрасной зоной преднагрева.

Сервоприводы по осям XY стола селективной пайки, сервопривод оси Z1 ванны 1, сервопривод Z2 ванны 2.  
Опционально электромагнитная помпа.

Встроенная камера для контроля процесса пайки в режиме реального времени.

Оснащена калибровкой высоты волны.

Ø

Ø

Ø ПО Windows 10 на английском языке.



 Габаритные размеры



 Схематическое отображение
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  Типы исполения помп зон пайки
Вариант 1: Две механические помпы
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  Типы исполения помп зон пайки
Вариант 2: Две магнитные помпы
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Рабочие режимы: Работает только одна ванна и один флюсователь

Исполнение ванны припоя:  Комбинация 1: Две механических помпы
Комбинация 2: Две электромагнитные помпы

     

                      

  Работаеттолько
ванна А Ожидание  Работает Ожидание

Используется только один флюсователь
и одна ванна припоя. Другой флюсователь и 

ванна остановлены или в ожидании. Второй 
флюсователь может содержать другой флюс, 
вторая ванна - другой припой. 
Быстрая переналадка линии.

508x508 мм

 
Ожидание

 
Работает Ожидание Работает

волна B

волна A

ванна A

ванна B

 - Легкая смена процесса с свинцового на бессвинцовый и наоборот
- Время смены типа процесса 2 минуты
- Оба процесса позволяют обрабатывать платы габаритами
 до 508х508 мм!

только
ванна B
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                  Рабочий 
режим

Флюсователи Пайка
Применение

               
Макс.

размер ПП       A        B волна A волна B
 

ванна A 

затем 
ванна В

508x508 мм

    

      

  

 

Рабочие режимы: Последовательно

Исполнение ванны припоя:  Комбинация 1: Две механические помпы
Комбинация 2: Две электромагнитные помпы

- Два разных диаметра паяльных насадок
 для обеспечения качественной пайки!

В двух ваннах и спользуются два разных типа 
насадок. Большая насадка паяет большие зоны
затем маленькая насадка паяет маленькие
зоны 

Работа /
Ожидание

Пайка
насадкой

тип 2 

Пайка
насадкой

тип 1 

Работа /
Ожидание
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ИсполнениеФлюсователь Пайка
Объяснение применения

      A       B        A        B

ванна A
+

ванна В

Подача двух одинаковых плат в машину. 
Два флюсователя наносят флюс одновре
менно. Затем обе платы одновременно 
паяются.

235х508 мм

    
 

      

  

 

 

Рабочие режимы: Одновременно

- Возможность паять две одинаковых платы одновременно!

Исполнение ванны припоя:  Комбинация 1: Две механические помпы

Комбинация 2: Две электромагнитные помпы

РаботаРаботаРабота Работа



Пайка
Применение Макс. размер ПП

 только ванна A работа
Ванна А со стандартной механической помпой, 
Ванна В для широкой волны шириной до 100 мм.  508х450 ммтолько ванна B  ожидание работа

ванна A, потом 
ванна B работа работа
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ванна A

ванна B

    
  

 
      

 
                                                                                                       

Рабочие режимы: Последовательно

 

Исполнение ванны припоя: Комбинация 3: с тандартная механическая помпа +  
механическая помпа для широкой волны 

Если нижняя сторона платы без SMD 
компонентов, можно использовать 
широкую насадку, чтобы охватить 
зону пайки более эффективно! 
Комбинация широкой насадки со 
стандартной позволяет добиться 
большей гибкости!

Рабочий 
режим

ожидание

волна A волна B



Конструкция системы

Подвижный стол 
флюсователя

Трехсекционный 
конвейер

Нижняя ИК зона
предварительного 
нагрева

Верхняя 
конвекционная зона 
предварительного нагрева 

Верхняя ИК зона 
преднагрева над 
зоной пайки

Подвижный модуль
 пайки



Цепной конвейер в зоне 
флюсования и предварительного
нагрева 

Боковые 
зажимы

Конвейер



Опционально возможна 
установка дополнительного 
флюсователя и регулировки 
с помощью ПО

Верхняя конвекционная 
и нижняя ИК 
зоны преднагрева 

  
Модули флюсования и преднагрева



Полностью закрытый
от попадания пыли 
механизм привода
стола

Индивидуальные оси Z
для двух паяльных ванн. 

Возможность выбора режима: 
“Только ванна 1”, “Только ванна 2”, 
“Ванна 1, затем ванна 2”, 
“Ванна 1 одновременно с ванной 2”

Роликовый конвейер 
зоны пайки
Паяльная насадка может 
подойти к самому краю платы

Модуль пайки



Уникальная конструкция модуля крыльчатка/вал/кронштейн
1. Позволяет переустановить весь комплект за 10 минут, что сокращает время простоя оборудования. 
2. Нет необходимости вынимать весь волновой тоннель для чистки, что позволяет не калибровать 
насадку после чистки и уменьшает время простоя оборудования

Механичесая помпа



Mas-i2
Основное
Рабочая/макс. мощность 6 кВт / 20 кВт
Габариты ПП 100x100 мм – 508x508 мм 
Верхний зазор ПП 100 мм
Нижний зазор ПП 40 мм
Максимальная нагрузка

  
5 кг

Габариты системы (ДхШхВ) 2950х1731х1720 мм
Масса системы 1500 кг
Электропитание 3 фазы, 380В, 50Гц 
Пневмопитание 3-5 бар
Объем вытяжки 600 м3/ч x2
Управление
Система управления ПК
Время создания программы

 

10 минут
Метод создания программы                 

Флюсователь
Тип флюсователя каплеструйный
Количество насадок 1 комплект (опционально 2 комплекта)
Вместимость бака с флюсом 1л
Бак флюсователя Бак постоянного давления
Бак очистителя Бак постоянного давления
Вместимость бака очистителя 1 л

Перемещение по осям X/Y сервоприводы
Предварительный нагрев
Верхняя зона преднагрева Конвекция горячего воздуха, 4 кВт 
Нижняя зона преднагрева ИК, 5 кВт 

Спецификация

Рисунок пути по отсканированному изображению ПП



Mas-i2
Зона пайки
Количество паяльных ванн

15 кг/ванна (механическая помпа), 11кг (электромагнитная помпа)Объем ванны припоя

Количество волновых туннелей
Тип помпы Механическая помпа (опционально электромагнитная помпа)
Контроль температуры припоя
Время нагрева около 30 мин
Максимальная температура 380 C
Нагреватель припоя 1.5 кВт/ванна

Расстояние между ваннами регулируемое

Перемещение по осям

Диаметр волнообразователя 4, 6, 8, 10, 12 мм
Индивидуальные насадки применимы
Материал насадок собственный сплав
Азот
Подогрев включено
Диапазон тепературы 25 - 250 C
Потребление азота 1.5 м3/ч x 2 ванна = 3 м3/ч

Чистота азота >99.99%

Спецификация

Распознавание реперных знаков опционально

Сервоприводы Z1 ванны 1, Z2 ванны 2. 
Сервопривод оси Y для регулировки расстояния между ваннами 1 и 2

Сервоприводы стола по осям X/Y

ПИД-контроллер

2 шт

2 шт



Mas-i2 
Конвейерная система
Высота конвейера 900+/-30 мм
Количество секций 3

Цепной в зоне флюсователя и преднагрева + роликовый в зоне пайкиТип
Регулировка ширины Автоматическая с помощью ПО
Стопор да
Боковые зажимы да

SMEMA да
Сигнализация и мониторинг
Мониторинг давления воздуха
Уровень флюса да

Уровень чистящей жидкости да
Мониторинг течения азота опционально
Мониторинг чистоты азота опционально
Мониторинг процесса пайки
Уровень припоя да
Температура да
Напоминание о ТО да
Таймер замены запчастей да

Ограничение перемещения стола да

Спецификация

да

да



 

  

“Solder It”  - это основанное на Windows Professional 10 ПО р аботающее по принципу
 "POINT AND CLICK" позволяет создавать программы для фюсования и пайки.

Программное обеспечение



     

Все параметры могут регулироваться, включая скорость пайки, скорость холостого хода, время пайки,
высота волны, скорость пролива волны, угол выхода припоя, температура азота и пр. Все факторы
( давление воздуха, азота, чистота азота и пр.), влияющие на повторяемость  и качество пайки к онтрол
ируются в режиме реального времени.

Программное обеспечение



 База данных. 
Инженер з аносит всю информацию о припое, флюсе, паяльных насадках в ПО при программировани
и. В будущем для производства той же платы будет легко получить 
не только информацию о траекториях, но и то, какой флюс / припой / насадка использовались 
ранее при производстве.

Программное обеспечение



Контроль технического обслуживания и расходных материалов. 
Может отсчитывать срок службы расходных материалов, напоминать инженеру о необходимости 
внесения необходимых изменений. Также можно напомнить о необходимом обслуживании машины. 

Программное обеспечение



 

Программное обеспечение

Три уровня прав доступа к журналу записи информации. 
Записывется кто использует, когда  и что происходит с  системой.
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