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PIS 24-365 炉温曲线智能系统介绍：

PIS 24-365 炉温曲线智能系统是伟凯美公司研发的一款炉温曲线实时监控系统，

具备 365 天 24 小时对生产过程中的产品炉温曲线实时监控，提高生产效率，降低生

产成本，保证产品质量以及产品可追溯性。为工业 4.0 和 MES 系统提供大数据支

持，方便企业生产管理，以及产品的可追溯性。

本使用说明书包含硬件及软件的介绍及安装、软件系统操作和常见问题、故障诊

断三部分内容。目的是给用户提供对 PIS 24-365 炉温曲线智能系统的认识和使用，

为快速掌握 PIS 24-365 炉温曲线智能系统硬件、软件的操作提供良好的帮助。

任何时候您需要帮助时,请联系：

24 小时技术支持：0755-84615789 13823101510

传真：0755-89989900

电子邮件:admin@smtjhd.com

网站： www.smtjhd.com

本使用说明书的一切解释权归伟凯美（香港）有限公司所有
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PIS 24-365 炉温曲线智能系统示意图

炉温实时监控系统含有内置高精度的热电偶探针，进板感应器、出板感应器

（选配）、链速传感器、PIS24-365 数据终端、扩展模块（选配）、轨道振动传感

器模块（选配）、风扇转速传感器模块（选配）、氧含量分析仪数据接口模块（选



Hardware and Software Service Manual

�Page 3

配）、条形码数据采集器接口模块（选配）、失效报警模块（选配）、警示灯模块

（选配）等。热电偶分为 2组，总共 38 个测温点，即 38 个热电偶。热电偶安装在

轨道上方，并保证每个加热区至少有两个热电偶，连接到 PIS24-365 炉温曲线智能

系统的 PIS24-365 数据终端上。进板感应器安装在回流炉入口处，当进板感应器探

测到产品进入后，回流炉内部 38 点温度数据开始采集，PIS24-365 数据终端开始记

录数据，并把处理好的数据传送到电脑，结合创建的基准曲线 Baseprofile 数据，

在实时生产过程中，生成每个产品的炉温曲线，以及回流炉的实时状态，包括：回

流炉的氧含量数据、轨道振动数据、风扇转速数据，配合警报系统的使用，能在生

产过程中对出现异常的部分进行反馈记录，同时生产的 SPC 图、实时 CPK 等数据也

将生成记录，最终数据保存在 PIS24-365 炉温曲线智能系统的专用数据库中，通过

生产时间的记录或产品名称可追溯查询到生产后的每个产品的炉温曲线数据，同时

对于加装条形码扫描系统的客户，可通过条形码的扫描追溯到具体产品的炉温曲线

数据，帮助客户提高生产过程的控制以及管理，提高生产效率。

安全预防措施

使用者需要有良好的安全措施执行和处理能力。

下面列出可能的危害：

触电——电压在 90V~440 V，都会对人体造成一定的伤害，严禁用身体及其他部位

靠近电线地区或带电周边设备部件。使用正确的方法和工具对电的应用及测试，如

果出现安装 PIS 炉温曲线智能系统时要触碰到相关电力危害，请及时联系设备工程

师关掉设备高压电源，防止意外发生。

烫伤——回流焊炉通常最高温度可能加热到 250℃以上，炉膛加热后非常烫，当我

们要对该炉膛安装 PIS24-365 炉温曲线智能系统时候，请联系设备工程师运行降温

程序，等待每个温区温度低于 50℃时，方可进行安装 PIS24-365 炉温曲线智能系

统，安装过程中请使用手套。
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化学物质:

1、焊锡膏：避免接触皮肤和眼睛。如果不慎沾到皮肤或眼睛，请用清水反复冲洗。

2、清洗溶剂：避免直接接触皮肤或眼睛，如果不慎沾到皮肤或眼睛，请先用清水冲

洗，然后在按照相关正确流程清洗。

3、安全眼镜的使用：安装时候可能需要使用金属工具作业。作业时应戴安全眼镜

钻孔、攻丝、冲压或切割金属零件或组件。此外,你应该注意到其他人可能在附近区

域工作,不受保护，避免危险发生。

如果发现以上的一些安全隐患，请及时排除。
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一．PIS24-365 炉温曲线智能系统硬件介绍及安装

1.硬件模块清单：

（实际配置以出货清单为准）

序

号 配件描述 数量 型号 单位

1 PIS24-365 数据终端模块 1 台

2 PIS24-365 数据终端电源模块 1 个

3 PIS24-365 热电偶探测器模块 2 条

4 PIS24-365 热电偶探测器支架模块 1 套

5 进板感应器模块 1 个

6 进板传感器支架 1 个

7 链速传感器模块 1 个

8 链速传感器支架 1 个

9 网络传输线 1 条

10 USB 转网口转换器 1 个

11 PIS24-365 炉温智能系统软件光盘 1 个

12 PIS24-365 炉温智能系统软件加密狗 1 个

13 PIS24-365 炉温曲线智能系统操作手册 1 本

14 PC 电脑（含鼠标键盘，不含显示器）(选配） 1 台

15 VGA 延长线（选配） 1 条

16 USB 转 PS/2 连接线（选配） 1 个

17 工业级 KVM 切换器 1 分 2（选配） 1 套

18 出板感应器模块（选配） 1 个

19 带蜂鸣器的警示灯模块（选配） 1 个

20 SMEMA 失效报警信号线 2芯（选配） 1 条

21 扩展模块(选配） 1to4 台

22 数据终端与扩展模块通讯线（选配） 1to4 条

23 扩展模块之间网络传输线（选配） 1 条

24 条形码扫描器模块（选配） 1 套

25 条形码扫描器丢失判断模块（选配） 1 个

26 条形码扫描器支架模块（选配） 1 MAY-PIS240008 个

27 氧含量分析仪数据接口通讯线（选配） 1 条

28 轨道振动传感器模块（选配） 1to4 个

29 轨道振动传感器支架模块（选配） 1to4 个

30 风扇转数传感器模块（选配） 1to36 个

31 风扇转数传感器支架模块（选配） 1to36 个
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2.PIS 24-365 炉温曲线智能系统规格参数

PIS 24-365 炉温曲线智能系统规格参数

PIS24-365 数据终端控温精度 ± 0.5℃

PIS24-365 数据终端采样速度 每秒采集 76 次

PIS24-365 数据终端采样分辨率 0.1℃

PIS24-365 数据终端尺寸 236mm*152mm*42mm （长 x 宽 x 高）

PIS24-365 数据终端电源 24VDC

热电偶类型 K 型

温度测试范围 -150ºC 到 460ºC

PIS24-365 感温探测器长度 长度和每个炉热电偶间距是定制的

PIS24-365 感温探测器工艺 柔性紧绷

链速监控精度 1%

氧含量数据输入分析接口 0-5V；0-10V；4-20mA

轨道振动监控采样频率及精度 轨道振动采样频率：1Khz 精度：0.1%fps

轨道振动监控分辨率 分辨率：mg(0.01%)

风扇转速监控精度 1%

PIS24-365 数据终端电源 24VDC

软件使用平台 windows 7，windows 10

软件适配语言 简体中文，繁体中文，英文

连接方式 网络接口或者 USB 转网络接口

3.热电偶保养和清洗：只能用柔软毛刷或吸尘器清理热电偶上的松香等杂质；也可

采用水基溶液轻轻的擦掉探测器热电偶上的污垢。切记不要用力和使用强酸或者强

碱溶液，这样会损伤对热电偶。

4、PIS 24-365 炉温曲线智能系统硬件安装：

4.1 热电偶探测器组成和安装

4.1.1 热电偶探测器组成
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热电偶探测器由六个部分组成：热电偶探针，热电偶探管、延长电缆，连接器，

热电偶集合器和热电偶安装支架。

规格型号：

根据客户使用的回流炉型号定制。

从回流炉进口方向为参照，分为左热电偶探测器 LX 和右热电偶探测器 RX。

左热电偶探测器 LX 的热电偶位置分布为：

L1.L3.L5.L7.L9.L11………………………L37.

右热电偶探测器 RX 的热电偶位置分布为：

R2.R4.R6.R8.R10.R12…………………R38.

热电偶是一个细长的传感器,通常包含 19 个热电偶，一个温区至少有两个热电

偶。热电偶的设计包括里面的特殊填充层和热电偶之间的温差都做了精确的实验，

热电偶探测器热电偶类型为 K 型热电偶，内部的热电偶分布从热电偶集合器到热电

偶探测器的末端。热电偶探测器表面上都有明显的测温点记号标志，方便识别安

装。

热电偶集合器是将 19 个热电偶在最小的横截面装有最大数量的热电偶组成。
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延长电缆是将热电偶集合器内的 19个热电偶延长至回流炉外部的 PIS24-365 数据

终端。

连接器是一个典型的 25 针的连接器, RS232 类型、 不锈钢 AMP 连接器。一个

“L”或“R”标识印在金属连接器上,以帮助区分它属于左热电偶探测器或者右热电

偶探测器。 连接器设计承受力比较小，尽管里面穿了很多热电偶线，但是尽可能减

少牵引力。牵引力大容易损坏感温热电偶。连接器需要和 PIS 数据终端的 TCS-R，

TCS-L 连接，但注意：热电偶的连接器处的热电偶不能弯曲小于 125°，否者热电偶

会存在损坏的风险。
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热电偶安装支架包含固定支架及拉伸装置，可将 19 个热电偶均匀拉伸排布在回流

炉的各个加热温区及冷却区。

4.1.2 热电偶探测器安装

1 安装固定支架

根据炉子长度和热电偶的位置，计算安装支架的位置。保证支架的位置不在探测

器的探点位置为最佳。固定装置不能靠近感温测试点且各固定支架等距安装。首先

测量第一温区到热电偶集合器起始点位置（该位置为热电偶距离的起始点），长度

由厂家根据不同型号回流炉提供不同的参数。
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（如上图所示支架安装不要向下延伸，避免于其他部件有干扰）

2 热电偶的安装

将热电偶穿过热电偶固定支架，确保每个区左热电偶探测器 LX和右左热电偶探测

器 RX的感温探测点一定要分布在每个温区的两侧，保证每个区至少有 2 个热电偶测

温点。

需悬空至轨道上方，不能将热电偶探测器直接接触到轨道表面。安装完成后要检

测探测器与产品高度的间隔，适当的调节产品到探测器的高度，间距越小温度越趋

近产品的真实温度值（注意在特许情况下，PCB 板需要加上载具时，可能会被测温
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线碰到，需调节热电偶探测器的高度）。

以回流炉进口为参照，确保左热电偶探测器 LX 在左边，右热电偶探测器 RX 热电

偶在右边。

3 热电偶集合器的安装固定

从回流炉进口到出口，热电偶穿过固定支架，在热电偶末端固定。注意：入口处

的热电偶集合器必须保证与第一温区的距离为厂家给出的参数值，防止后续点错

位。
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（如上图所示，第一温区到热电偶集合器的距离为 435mm）

固定好热电偶集合器后，将热电偶线缓慢的穿过已固定好的热电偶支架的限位

孔，防止在穿线的过程中，对热电偶的拉扯以及弯折，以避免损坏热电偶探针。
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4 热电偶尾部固定及拉伸

热电偶探测器是根细长的金属线，装配时需拉直，热电偶不能安装在轨道平面的

垂直面上，要安装在产品上方沿轨道的方向的两侧。

注意：弹簧不能过紧和过松，过紧时间久了就会失去弹性；过松会使热电偶接触

到轨道或者产品，会引起测温不准或碰到产品；牵引力不能太大，在加热的过程中

太大会损坏热电偶探测器；热电偶探测器最大承受 50N，如选用热电偶类型不同，

将按实际需求确定。

⑤.延长电缆的固定

a.从热电偶集合管开始固定，避免延长电缆接触到链条、齿轮、网带等回流炉运

动的部分。

弹簧拉长 5MM
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b.用扎带将多余的延长电缆打成圈后固定。

（左图为移动边轨道热电偶探管安装方式，右图为固定轨道热电偶安装方式，上面

2 图仅做参考，具体安装方式依据安全原则以及 a,b 所述安装即可）

⑥.连接器的安装

将左右热电偶探测器的连接器分别安装插入到 PIS24-365 数据终端对应的 L、R 端

口。连接器需要和 PIS 数据终端的 TCS-R，TCS-L 连接，但注意：热电偶的连接器处

的热电偶不能弯曲小于 125°，否者热电偶会存在损坏的风险。
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4.1.3 测试热电偶探测器是否正常

4.2 安装链速传感器

4.2.1 安装并固定试链速传感器

确保链速传感器保持与链条转动齿轮垂直 90度的固定安装，最后将链速传感器

插头插入到 PIS24-365 数据终端对应的接口。链速传感器距齿轮齿顶间距小于

2mm，当齿轮转过的时候传感器感应红灯亮起，当齿谷经过传感器时红灯熄灭。
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4.2.2 测试链速传感器是否正常

a.打开 PIS 软件点击 基本设置;

b.点击参数设置硬件状态链速感应器测试;

c.当感应器正常感应到链条齿轮转动时，测试框内会显示当前链速，如链速与实

际的不符合时，我们可以进行链速校正，点击“校正”会自动弹出校正链速子菜

单，在校正链速处输入炉子当前实际链速即可。如下图;

4.3 安装进板感应器

4.3.1 安装并固定进板感应器
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将固定底座安装在炉子的支架上，再安装进板传感器，将进板感应器插头插入到

PIS24-365 数据终端对应的接口。当产品在传感器下面时，黄灯亮，当产品离开后

黄灯熄灭为正常工作，如果不正常，可以调节旋转螺母来调节灵敏度。实物图和结

构图如下：

（左图为带独立支架的安装方式，右图为和回流炉进板感应器固定在一起）

进板感应器规格参数：

进板感应器规格参数： Specifications

最大感应距离 450mm Max Sensing Range[mm] 450

输入电压范围 10-30V DC Power Supply/Supply Voltage 10-30V DC

输出类型 NPN Outputs NPN

运行状态 光/暗 运行 Operation Light/Dark Operate

输出响应时间 0.6ms Output response times[ms] 0.6

4.3.2 测试进板感应器是否正常
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a.打开 PIS 软件点击 基本设置;

b.点击参数设置硬件状态进板感应器测试;

c.当感应器正常感应到板时，指示条显示绿色，下方并显示感应的次数,如下图;

4.4 安装 PIS24-365 数据终端

PIS 系统各类传感器均在接插口出贴有黄底黑字醒目的表示，按照对应传感器描

述与 PIS 数据终端的各类接口对接即可。

4.4.1 PIS24-365 数据终端的接口认识：

(PIS24-365 数据终端侧面图)

1. TCS-R 插口 ：为热电偶探管 R 线插入口，可将 R

边轨道的温度数据采集并传送到 PIS 数据终端进行处理；



Hardware and Software Service Manual

�Page 19

2. TCS-L 插口 ：为热电偶探管 L 线插口 可将 L边轨

道的温度数据采集并传送到 PIS 数据终端进行处理；

3. BARCORD-2 插口 ：为 RS232 条形码扫描器数据输入端口 2，可

接入 RS232 接口的条形码扫描器输入的数据；

4. BARCORD-1 插口 ：为 RS232 条形码扫描器数据输入端口 1，可

接入 RS232 接口的条形码扫描器输入的数据；

5.B-SEN 接口 ，条形码判断光电开关接口（当条形码扫描器接入 PIS 数据终

端且需要用到扫码才能通过 PCB 产品时接入条形码判断光电开关）；

6.EXT 接口 ，扩展模块与 PIS 数据终端连接接口（当需要用到扩展模块功能：

氧含量数据输入；轨道振动监控；风扇转速监控的功能时将 PIS 数据终端以及扩展

模块通过专用通讯线缆连接起来并完成通讯）；

7.ENTRANCE 接口 ，进板感应器接口，可将进板感应器感应的 PCB 板信号采集

并传送到 PIS 数据终端进行处理；
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8.EXIT 接口 ，出板感应器接口，可将出板感应器感应的 PCB 板信号采集并传

送到 PIS 数据终端进行处理；

9.SPEED 接口 ，链速传感器器接口，可将链速传感器感应的 PCB 板信号采集并

传送到 PIS 数据终端进行处理；

10.I/O 接口 ，I/O 扩展口接口，为其他定制功能预留通讯接口；

11.SMEMA 接口 ，失效报警 2 芯信号线连接接口，可在 PIS 系统产生警告时发

出信号让回流炉前的送板机停止/通行，输出信号为 0/24V 信号；

12.ALARM ，带蜂鸣器的三色灯警示灯接口，可在 PIS 系统产生警告时发出信

号让带蜂鸣器的三色灯警示灯蜂鸣或亮/灭的功能；

13.USB 接口 ，USB 调试接口，为厂家预留调试的接口；

14. NET 接口 ，网络传输线接口，连接 PIS 数据终端以及 PC 电脑之间的数

据通讯；

15.RESET 按钮 ，复位按钮，当设备出现异常时，可用插针复位 PIS 数据终端；

16. LED 指示灯 ，可用三个 LED 来表示显示 PIS 数据终端的设备状态。
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17.POWER 接口 ，电源接口，接入 24VDV 电源，可以给 PIS 数据终端供电；

4.4.2 选择合适位置安装 PIS 数据终端以及各类传感器接口对接

在回流炉内部合适的位置处固定 PIS24-365，若回流炉无合适的安装孔位，则用

双面胶将 PIS24-365 数据终端粘贴在合适位置。

PIS24-365 数据终端的规格及安装要求：

PIS24-365 数据终端尺寸 236mm*152mm*42mm （长 x 宽 x 高）

工作环境温度 15ºC 到 45ºC

工作环境湿度 相对湿度：45～70%RH

工作环境要求 远离滴油、链条、网带、高温、高湿

4.4.3 测试 PIS 数据终端是否正常
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4.5 连接 PIS24-365 数据终端与电脑

①.PIS24-365 炉温曲线智能系统独立电脑（选配）：

用工程级别带屏蔽网网线（交叉方式）将 PIS24-365 数据采集终端网络接口与电脑

主机的网络的接口连接。

②. PIS24-365 炉温曲线智能系统与回流炉共用电脑：

用工程级别带屏蔽网网线（交叉方式）将 PIS24-365 数据采集终端网络接口与电脑

主机的网络的接口或 USB 转网络接口连接。

4.6 安装 PIS24-365 控制电脑（选配）

在回流炉内部或外部合适的位置处固定。

工作环境温度 15ºC 到 45ºC

工作环境湿度 相对湿度：45～70%RH

工作环境要求 远离滴油、链条、网带、高温、高湿

4.7 显示器方案选择（选配）

①.独立显示器，正常安装即可。

②.共用回流炉显示器，按照下图方式连接可实现其功能。
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4.8 安装带蜂鸣器的三色警示灯（选配）

a.如安装警示灯后可即时处理查看报警信息;

b.通过警示灯信号颜色可以知道监控炉温程序是否开启;

c.监控炉温变化及工艺参数异常时,即时报警提示;

d.PIS 监控生产时报警三色灯提示实时 CPK 数值、SPC、炉温异常、链速异常、制

程范围、轨道震动异常、风机马达转数异常、条码扫描异常、含氧量异常、PIS

数据终端等警告错误信息;

4.8.1 安装并固定带蜂鸣器的三色警示灯（选配）

a.安装在合适的位置可直观的看到三色灯报警信号；

b.如安装在回流炉设备上及接驳台之上;如下图;
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4.8.2 测试带蜂鸣器的三色警示灯是否正常（选配）

a.打开 PIS 软件点击 基本设置;

b.点击参数设置硬件状态报警器;

c.报警器三色灯信号测试,如绿灯测试、黄灯测试、红灯测试、蜂鸣器测试、点击

后面的开始及停止可检测是否正常,如下图;

4.9 安装 SMEMA 失效报警信号线 2 芯（选配）

a.安装 PIS SMEMA 失效报警信号线可控制回流炉异常报警时即时停止接驳台进板;

b.PIS 曲线实时监控生产时,当回焊炉发生故障异常及炉温异常、链速异常、制程

范围异常、轨道震动异常、风机马达转数异常、条码扫描异常、含氧量异常、PIS

数据终端等异常报警时都可停止接驳台进板,防止异常报警时 PCB 板连续进入回焊炉

发生批量性不良;

4.9.1 安装并固定 SMEMA 失效报警信号线 2 芯（选配）
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a.SMEMA 失效报警信号线与回流炉入口接驳台 SMEMA 信号线连接;

b.接驳台 SMEMA 信号线两根线,一根是 24V,一根是 0V,将 SMEMA 失效报警信号线 2

芯接在接驳台 SMEMA 信号线的 24V 上,将接驳台 24V 线剪断一端接一根串联即可;

4.9.2 测试 SMEMA 失效报警信号线 2 芯是否正常（选配）

a.打开 PIS 软件点击 基本设置;

b.点击参数设置硬件状态 SMEMA,点击接驳台运行中......后面的停止及运行可检

测是否正常,如下图;

点击运行状态;

点击停止状态;

4.10 安装条形码扫描器模块（选配）

a.PIS 实时监控软件安装条形码扫描器模块可实现产品追溯性查询；

b.真正實現生產資料條碼可追溯性及数据上传回收保存；

4.10.1 安装并固定条形码扫描器（选配）

a.将条形码扫描器安装在接驳台或回流炉设备入口处合适的位置，当 PCB 板流动

通过时可扫描到条码即可；

b.将条形码数据信号连接线与 PIS 硬件 BARCORD-1 或 BARCORD-2 插口连接；
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4.10.2 安装并固定条形码丢失判断传感器（选配）

a.将条形码丢失判断传感器安装于接驳台或回流炉设备入口处合适的位置与扫描

枪匹配使用，当 PCB 板流动通过时，条形码丢失判断传感器可将有板信号反馈于扫

描枪扫码即可通过进入回流炉内，如扫描条形码失败不能通过需及时处理等；

b.条形码丢失判断传感器信号线连接与 PIS 硬件 B-SEN 接口处，条形码判断光电

开关接口（当条形码扫描器接入 PIS 数据终端且需要用到扫码才能通过 PCB 产品时

接入条形码判断光电开关）；

4.10.3 测试固定条形码扫描器以及条形码丢失判断传感器（选配）

a.打开 PIS 软件点击 基本设置、在点击参数设置、条码状态;

b.PIS 软件条码状态中需要设置相同的接入口位置及条码波特率（如 9600，

115200 等）数据位 8 停止位 1 等点击设置即可，如下图；

c.条码通信连接，条码系统样式选择有 4 种模式选择 1.非使能，2.条码来自 PIS 硬

件，3.条码来自 PIS 硬件（不带光电），4.条码来自 PC 端，如下图；
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d.选择扫描枪的硬件不同条码系统样式选择也不同；

1.非使能---如 PIS 软件没有使用扫描枪，条码系统样式选择这里选择非使能；

2.条码来自 PIS 硬件---如 PIS 软件有配使用扫描枪，条码系统样式选择这里选

择条码来自 PIS 硬件，（备注：选择这项需要加装条形码丢失判断传感

器）；

3.条码来自 PIS 硬件（不带光电）---如 PIS 软件有配使用扫描枪，条码系统样

式选择这里选择条码来自 PIS 硬件，（备注：选择这项不需要加装条形码丢失判

断传感器）；
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4.条码来自 PC 端---如 PIS 软件有配使用扫描枪，条码系统样式选择这里选择条码

来自 PC 端，（备注：选择这项扫描枪硬件要连接在 PIS 电脑主机上）；

4.11 安装扩展模块（选配）

a.所要安装的扩展模块为 PIS 软件所需要监控其它硬件的连接传输信号模块；

b.如热风马达监控转数、轨道震动监控、含氧量数值监控等；

4.11.1 安装并固定扩展模块（选配）
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a.将扩展模块安装与 PLC 线槽旁边平稳固定好不可晃动；

b.将所需要安装的扩展模块 1 号模块、2 号模块、3 号模块、4 号模块、固定位

置，如下图；

4.11.2 测试扩展模块是否正常（选配）

a.打开 PIS 软件点击 基本设置，在点击基本参数设置、轨道震动分析、

氧含量分析、风机转速分析、等配置参数设置，如下图；
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b.在 PIS 软件参数设置、硬件状态、轨道振动器测试、风机转速测试、氧含量测

试 等状态；

如正常振动传感器、风机转速、氧含量都有数值显示，如果出现 0，请检查接线

方式是否正确，如下图所示；

4.12 安装轨道振动传感器（选配）

a.轨道振动传感器模块可监测回流炉链条及网链运行时对轨道的影响及振动；

b.可监测 PCB 板过回流炉时轨道的振动对 PCB 板上的元器件影响；

c.轨道振动异常时可即时反馈错误信息处理；

4.12.1 安装并固定轨道振动传感器（选配）

a.入口振动传感器安装位置图 EN1 EN2；

b.出口振动传感器安装位置图 EX1 EX2
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c.震动传感器的连接方法及连接位置，如下图；

①号扩展模块:RS485 接入振动传感器

振动传感器的接入方法：将 EN1 EN2 EX1 EX2 的正极（灰色）

负极（蓝色） RS485A(白色 RS485B(黑色分别接在一起插入①号扩展模块

4.12.2 测试轨道震动传感器（选配）

a.打开 PIS 软件点击 基本设置，点击基本参数在点击轨道震动分析如图 1；

将震动传感器配置，EN1 EN2 EX1 EX2 设置为使能，点击保存；

b.点击软件参数设置，在点击硬件状态，震动传感器测试如图 2；

图 1 图 2
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c.点击软件震动传感器测试状态，如下图；

正常显示振动传感器数值，如果出现 0，请检查接线方式；

EN1---固定轨道入口 EX1---固定轨道出口

EN2---移动轨道入口 EX2---移动轨道出口

4.13 安装风扇转速传感器（选配）

a.安装风扇转速传感器可检测热风马达转数是否正常;

b.可检测热风马达转速频率;

c.热风马达转数异常或转数慢及马达故障不转时都会即时报警提示；

4.13.1 安装并固定风扇转速传感器（选配）

a.用专用胶水将“马达感应信号塞”固定在热风马达里面，自然风干 3 小时；
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如下图所示；

b.将所要监测的马达全部安装上马达感应器，分别安装在马达上部；如下图；

c.马达感应器接线方式；（例如 14 温区的回流炉）扩展模块 EXT1--接回流炉底

部马达 1-9 马达，扩展模块 EXT2--接回流炉底部马达 10-14 马达；扩展模块 EXT3--

接回流炉顶部马达 1-9 马达，扩展模块 EXT4--接回流炉顶部马达 10-14 马达；

传感器 灰色线（正极）----接扩展模块上的正极 +

传感器 蓝色线（负极）----接扩展模块上的负极 -

传感器 黑色线（信号）----1-9 分别接入对应的马达；



Hardware and Software Service Manual

�Page 34

4.13.2 测试风扇转速传感器是正常（选配）

a.打开 PIS 软件点击 基本设置，在点击基本参数设置、风机转数分析、

风机转数配置，如下图；

b.风机转数配置方法及设置；

软件底部风机：“风机 B1 到 B9--EXT1-1 到 EXT1-9”

风机 B10-到 B14--EXT2-1 到-EXT2-5;

软件顶部风机：“风机 T1 到 T9--EXT3-1 到 EXT3-9”

风机 T10-到 T14--EXT4-1 到-EXT4-5;
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c.打开 PIS 软件点击 基本设置，在点击参数设置、硬件状态、风机转数

测试状态，如下图；

马达运转后，软件上下马达显示对应的转速数值，上下差异为 50 转内为合适；
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4.13.3 氧含量分析仪扩展模块连接方法（选配）

a.安装氧含量分析仪扩展模块，PIS 软件运行过程中可直观的看到含氧量数值的

变化，如含氧量异常可即时分析处理等；

b.含氧量分析仪模块与回流炉含氧分析仪接口连接方法，如下图；

回流焊含氧分析仪接口

连接功能扩展接口
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4.14 注意事项

①.避免安装热电偶探测器或延长电缆处于或接近任何类型的化学腐蚀物质。

②.注意避免传感器的线缆接触到链条、链轮和传送网带，以免损坏。

③. 固定 PIS 数据终端必须接地。

④.当 PIS 数据终端的电源指示灯亮起为绿色时，代表其工作正常，熄灭时工作异

常，请检查电源是否插上。

⑤.当发生连接失败的报警时候，确认电脑跟 PIS24-365 数据终端连接失败。也可

以从电脑右下角网上邻居查看网络连接是否中断。

二. PIS24-365 炉温曲线智能系统软件

1、PIS24-365 炉温曲线智能系统软件基本功能介绍：

1.1 基本设置

用户可以设定软件中长度、时间、温度、链速等单位，以及触发 CPK、炉温异

常、链速异常、制程范围、PIS 数据终端等警告的范围设置。

1.2 工艺制程参数设置

用户可以选定锡膏类型，可以根据锡膏工艺设置任意的删除、添加和编辑温度、

时间、斜率的收集范围，制定任意工艺 SPEC 的工艺窗口，这个需要工艺工程师对工

艺 SPEC 参数的设定和修改，通常不同的产品需要设置不同的工艺制程，可以收集任

意温度之间的时间或者斜率，在一个工艺制程中可以多重收集。这样方便、简洁的

得到用户想要的参数，同时这些数据可以转换成 excel 和 txt 文档。

1.3 创建基准曲线

用户在开始生产过程中的实时 Profile 曲线收集、监控和管理之前，需要对新产

品的产品名称、生产线、产品生产的回流炉参数等参数进行设定，并对该新产品的
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第一次炉温曲线参数进行导入，实现创建该新产品的基准曲线 Baseprofile。或者

使用 VCAM 炉温测试仪器直接生成基准曲线 Baseprofile。

1.4 生产过程中的实时 Profile 曲线收集、监控和管理

用户在创建该新产品的基准曲线 Baseprofile 后，可以实现该新产品生产过程中

的实时 Profile 曲线收集、监控和管理，对于每一个通过回流炉的产品，都会记录

下该产品的 Profile 曲线数据，并对生产过程中的链速、回流炉温度、实时 CPK、

自动 SPC 等数据的监控和管理。

1.5 查看历史曲线数据

用户在历史数据数据中，可通过三种方式：按产品名称查询、按生产时间查询、

按 Barcode 查询。通过三种方式，可帮助客户迅速的追溯到产品在通过回流炉时的

Profile 数据，帮助客户提高生产过程的控制以及管理，提高生产效率。

2.PIS24-365 炉温曲线智能系统软件安装:

2.1.电脑配置：

电脑最低配置需求：

� Windows XP 、Windows 7、Windows 10。

� 硬盘大于等于 10G 。

� 内存大于 512MB。

� 至少有一个闲置的 USB 接口(3)。

� 显示器分辨率大于 800X600。

2.2 安装步骤

①.安装微软 Microsoft .NET 4.0。直接下载或者在出厂光盘下点击

Microsoft.NET 4.0 set up 文件（已有则可不安装）。
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②.安装光盘中点击 PIS.exe 进行软件安装。

③.安装默认路径为：D:\\PIS24365。
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3.PIS24-365 炉温曲线智能系统软件的运行

3.1 加密 KEY 的使用

将本软件所配置的独有加密 KEY 插入到电脑的 USB 端口。

3.2 运行软件

点击桌面上 PIS24-365 炉温曲线智能系统软件快捷图标 ，左键双击或者右键

打开运行本软件。
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4.安全密码管理

� 客户可以对本软件进行密码设定，本软件出厂用户名是 VCAM/密码 PIS84615789,

客户可以修改和删除。

� 登录点击右上角 账户登陆，在下图中输入正确的用户名和密码。

� 登陆成功后点击右上角 添加客户管理员。
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� 设置客户管理员用户及密码，设置成功后会显示编辑用户成功。

� 设置成功后切换客户管理员账户可以进行工程师、普通用户权限设置。
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5.基本设置

� 基本设置 : 点击 按钮。
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5.1 单位和语言：

� 测量长度单位分为：毫米、厘米、英寸。

� 测量速度：厘米/秒 、 厘米/分，如果测量长度选为英寸，对应测量速度单位

是：英寸/秒 、英寸 /分。

� 时间分为：秒（sec）、分（m）、小时（h）。

� 温度分为：摄氏度（°C）、华氏度（°F）、开尔文（K）。

� 语言版本可支持：英文、简体中文、繁体中文。
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5.2 基本设置

� 点击 按钮，进入基本参数设置页面。

� 基本参数设置

公司名称：根据客户要求可写客户公司名，如没要求可写本公司名称；

厂区名称：可写本公司第几厂区，（如;第一厂区或 A 厂区）；

炉子名称：可写当前线体回流炉品牌名或者写 Reflow；

生产线名称：当前线体（如;Line1 线或 A 线）

基准曲线 PIS 指数：对工艺制程范围的制程控制；

产品 CPK 计算基数：以国际标准基数 25个数据计算，也可以写成自己要求的数量基

数计算；

炉子 CPK 计算基数：根据自己要求的数量基数计算或者以默认 100 个数据计算；

� 炉温测试仪选择：可选择 VCAM 炉温测试仪或者其它炉温测试仪设备。如果用

VCAM 炉温测试仪做基准曲线时候，在如下对话框中选择跟 VCAM 硬件通道相匹配

的选项。
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� 功能选择

产品监控功能选择：对所需要的监控选项选择打上对勾或进行配置；

制程工艺 SPC：显示监控生产过程中制程工艺统计制程控制产品质量的随机及异常

波动；

制程工艺 CPK：可显示监控制程工艺的能力指数 CPK 数值；

链速 SPC：实时显示监控生产过程中链速的随机及异常波动；

链速 CPK：可显示监控链速的能力指数 CPK 数值；

炉子温度 SPC：实时显示监控生产过程中炉子温度的随机及异常波动；

炉子温度 CPK：显示监控炉子的能力指数 CPK 数值；

产品生产图片配置：上传生产过程中产品的 Profilel 图片，图片可按时间保存及产

品数目保存，不保存代表不上传文档；Profile 保存模式可分为覆盖和分板保存;保

存路径可保存至本地电脑和保存至远程服务器内。
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产品生产 RDO 配置：上传生产过程中产品的 RDO 文档，文档可按时间保存及产品数

目保存，不保存代表不上传文档；RDO 文档保存模式可分为覆盖和分板保存;保存路

径可保存至本地电脑和保存至远程服务器内。

炉子实时监控功能选择：对所需要的实时监控选项选择打上对勾；

实时炉区温度 SPC：显示监控生产过程中制程工艺统计制程控制产品质量的随机及

异常波动；

实时炉区温度 CPK：可显示监控实时炉区温度的能力指数 CPK 数值；

实时链速 SPC：显示监控生产过程中制程工艺统计制程控制产品质量的随机及异常

波动；

实时链速 CPK：可显示监控实时链速的能力指数 CPK 数值；

轨道震动传感器配置：对震动传感器进行配置，配置保存成功后可对轨道震动数据

进行分析改善；
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氧含量分析配置：对氧气含量分析进行配置，配置成功后可进行炉膛内的氧含量数

据进行分析改善；

风机转速配置：对风机马达与 PIS 扩展模块进行配置，配置好后风机的转速数值才

能进行分析改善；
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5.3 参数设置

� 点击 按钮，进入参数设置页面。

� 硬件参数

PIS 与 PC 间的连接状态：

当 为红色时，代表 PIS 数据终端与电脑主机之间通讯连接错

误。请重新检查网络是否连通:

当 显示为绿色时，代表 PIS 数据终端与电脑主机之间通讯连接

正常。

进板感应器测试：详细介绍见第 4.3.2 节

链速感应器测试：详细介绍见第 4.2.2 节

报警器功能测试：详细介绍见第 4.8.2 节
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Smema 功能测试：详细介绍见第 4.9.2 节

震动传感器测试：详细介绍见第 4.12.2 节

风机转速测试：详细介绍见第 4.13.2 节

含氧仪连接：详细介绍见第 4.13.3 节

� 热探头状态

a.打开 PIS 软件点击 基本设置;

b.点击参数设置热探头状态;

c.当热探头正确连接到数据采集器时，状态条会显示绿色，并且分布在每个温区

的探头示意图也会变成绿色，如果没有正确连接状态条会显示红色,并且分布在每个

温区的探头示意图也会变成红色。

d.每个温区至少分布有两个或两个以上热电偶探头，并显示当前所探测到的实际

温度，如下图正常连接状态;
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� 条码状态：详细介绍见第 4.10.3 节

� 警告选项

a.打开 PIS 软件点击 基本设置;

b.点击参数设置警告选项;

c.产品监控警告选项包括制程工艺、温区温度、链速、CPK、SN,只有当所监控的

产品从回流焊进板到出板完成一个完整的过程才能提示所监控的内容。
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d.炉子实时监控警告选项包括温区温度、链速、CPK、轨道震动、氧气浓度、风机

转速，在当我们正常进入产品监控状态时，警告选项所设置的内容立刻生效提示监

控的内容。如下图勾选代表启用，所设的提示值可根据客户要求来设定。

6.工艺制程参数设置
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� 工艺制程参数设置：点击 按钮。
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� 点击 按钮，可以新添加新的工艺制程参数

完成添加后，点击 ，确认工艺制程参数添加正确，最后点击

完成添加新的工艺制程参数设置。
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7、创建基准曲线

7.1 基准曲线的名称及参数设置

创建基准曲线：点击 按钮。

� 产品名称：产品名称按客户实际需求，来定义产品名称。
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� 选用工艺制程名称：

1 客户可选用已有的制程工艺名称。

2 户如果需要对工艺制程名称中的工艺制程参数进行修改，点击

，可以修改工艺制程名称中的工艺制程参数

跟前面工艺制程

参数进行编辑功能一样。

� 回流炉工艺参数设定:按客户实际需求，命名回流炉参数设定。

� 点击编辑 按钮，出现如下界面，对温度和链速进行设定，顶

部温度与底部温度可设置一致，也可设置不一致。
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� 点击 按钮，进入检查炉子设定值。

� 确认设定值正确后，点击 。

7.2 创建基准曲线 Baseprofile

7.2.1 用 VCAM 炉温测试仪制作 VCAM Profile 的操作步骤

①确认回流炉的生产程序是否与本产品的工艺制程参数一致，如不一致则需调

用与本产品的工艺制程参数一致的程序，等待回流炉稳定。

②用 VCAM 炉温测试仪制作生产使用的 Profile，命名为 VCAM Profile。

7.2.2 创建 PIS Profile 的操作步骤

当测试板经过进板感应器时，PIS24-365 数据终端将自动开始记录热电偶探测

器的数据，直到产品到回流炉的出口，此时生成的 Profile 命名为 PIS Profile

（PIS24-365 数据终端记录时间为炉子当前链速下的 PCB 板通过回流炉炉膛的总

时间）。
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� 当下载完成的时，点击 ，进入 VCAM 炉温测试仪的炉温数据下

载页面。
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7.2.3 生成基准曲线 Baseprofile

� 选择相应的炉温数据，点击 按钮，进入选取要显示点位的测

温点页面。
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选中使用热电偶标签，可将 TC1、TC2、TC3、TC4、TC5 等通道的名称进行更

改，最好跟实物相对应，如：TC1 改为 Chips，TC2 改为 Pin，TC3 改为 IC、TC4

改为 BGA、TC5 改为 QFP 等。

� 下载完成后，点击 按钮，出现下图基准曲线的数据,称为

Baseprofile，如果基准数据 Baseprofile 数据在工艺制程参数控制范围内可保

存。

� 当超出工艺制程参数控制范围时，需要重新制作基准曲线 Baseprofile，直到所

有的参数在工艺制程参数控制范围内。

� 如果需要修改工艺制程参数可点击 按钮进行修改。

� 当 Baseprofile 在工艺制程参数范围内，点击 则可命名保存

该 Baseprofile。
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客户可根据实际情况，填写产品生产相关信息。

� 命名 Baseprofile 文件，点击 按钮，baseprofile 文件就

制作完成，该文件则作为生产产品的基准曲线。

7.2.4 用其他品牌炉温测试仪制作基准曲线 Baseprofile 的操作步骤：
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点击 按钮，进入检查炉子设定值。
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点击 ，将出现数据下载模式。

同时放入其他品牌的炉温测试仪进入炉膛测试炉温（从炉膛进口放入），其他

炉温测试仪收集炉膛温度的同时 PIS24-365 系统已将下载炉温真实数据。

①用其他品牌炉温测试仪制作 Other Profile 的操作步骤：

a.确认回流炉的生产程序是否与本产品的工艺制程参数一致，如不一致则需调

用与本产品的工艺制程参数一致的程序，等待回流炉稳定。

b.用其他炉温测试仪制作生产使用的 Profile，命名为 Other Profile。

② 从其他品牌的炉温测试仪软件中导出 PIS24-365 炉温曲线智能系统可识别的

EXCEL 或 TXT 文件，把文件放入下图路径（现已 EXCEL 文件为例制作基准曲线

Baseprofile）。
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� 当下载完成的时，点击 ，进入其他炉温测试仪的炉温数据下载

页面。

3 从其他品牌的炉温测试仪软件中导出 PIS24-365 炉温曲线智能系统可识别的

EXCEL 或 TXT 文件，将文件保存至 D:\\PIS24365\Datainput 或者至用户自定

义目录下。
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4 击 ，选用其他品牌的炉温测试仪导出的 EXCEL 或 TXT 文

件。

选中使用热电偶标签，可将 TC1、TC2、TC3T、C4、TC5 等通道的名称进行更

改，如：TC1 改为 BGA，TC2 改为 Chips，TC3 改为 IC, TC4 改为 BGA,TC5 改为

QFP 等。

� 如果点击 按钮,出现数据错误，界面如下:
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请使用从其他品牌炉温曲线测试仪中导出的曲线文件制作 PIS24-365 炉温曲线

智能系统可识别的数据文件（EXCEL 表或 TXT 文件），详见附件一。

� 点击 按钮，出现下图基准曲线的数据,称为 Baseprofile，如

果基准数据 Baseprofile 数据在工艺制程参数控制范围内可保存。

� 当超出工艺制程参数控制范围时，重新制作基准曲线 Baseprofile。
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� 如果修改工艺制程参数可点击 按钮进行修改工艺制程参数。

� 当 Baseprofile 在工艺制程参数范围内，点击 则可命名保存

该 Baseprofile。

客户可根据实际情况，填写产品生产相关信息。

� 命名 Baseprofile 文件，点击 按钮，其他炉温测试仪的

baseprofile 文件就制作完成，该文件则作为生产产品的基准曲线。

� 优点：这种方式可以适用于 VCAM、KIC 、DATAPAQ 以及任何能转换数据为

EXCL 文件或 TXT 文件的炉温测试仪器，实用性非常广泛。

点击 按钮，退出创建基准温度曲线界面。

8.生产过程中的实时 Profile 曲线收集、监控和管理

8.1 产品名称确认
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点击 开始生产按钮 ， 进入生产过程中的实时 Profile 曲线收集、

监控和管理窗口。
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� 产品名称：确认产品名称与基准曲线名称一致。

� 基准曲线名称：选择该产品名称对应的基准曲线 Baseprofile。

� 点击 按钮可浏览工艺制程参数、回流炉参数设定是否正确匹

配需生产的产品。

� 描述对话框：在描述对话框里面建立产品的重要参数或便于区分识别的信

息。

8.2.实时 Profile 的开始收集、监控、管理。

� 点击 按钮，开始进入生产过程中的实时 Profile 曲线收集、

监控和管理界面；PIS 24-365 炉温曲线智能系统将对炉温和回流炉内每片产品

进行 24 小时 365 天的时时监控将做全面的数据收集。
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8.2.1 产品的实时炉温曲线 Profile 的监收集----曲线图表：

点击 按钮，进入产品实时动态位置进度、当前产品曲

线图展示、制程工艺参数值以及实时链速、各加热区的设定值：

8.2.2 产品的实时炉温曲线 Profile 的监控------SPC 图表

� 点击 按钮，进入 SPC 制程工艺图表页面，该页面统计显

示产品、最高上升斜率、最高下降斜率、恒温时间、回流时间，峰值温度等的

SPC 制程工艺图统计情况。
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� 点击 按钮，进入 SPC 炉子工艺图表页面，该页面统计显

示每个温区温度及链速的 SPC 图统计情况。

� 点击 按钮，进入 SPC 实时炉子工艺图表页面，该页面

统计显示炉子实时每个温区温度及链速的 SPC 图统计情况

�
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� 点击 按钮，进入轨道震动分析图表页面，该页面显示产

品在生产过程中轨道震动情况。

�

� 点击 按钮，进入氧含量分析图表页面，页面显示产品在生

产过程中氧含量情况。
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� 点击 按钮，进入实时热风马达转速图表页面，该页面显

示每个热风马达实时转速情况。

�

8.2.3 产品的实时炉温曲线 Profile 的管理------PIS24-365 综合展示系统

� 点击 按钮，进入 PIS24-365 综合展示系统看板。

� 点击 按钮，进入生产信息展示。
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�

� 点击 按钮，进入报表的导出及打印设置页面（与查询页面导出

步骤一样，详情见第 9.3 节）。
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� 点击 按钮，进入生产事件的查看。

� 点击 按钮，代表退出生产产品界面。
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9、查看历史曲线数据

� 点击 查看历史曲线数据 按钮，进入历史曲线数据界面。查询方

式分为三种：

9.1 查询方式的描述

①按产品名称关键字查询

可按生产产品的名称查询该产品所有时间段的产品历史数据。

②按生产时间查询

可按照生产时间具体到某个时间段查询该时间段的所有类型产品历史数据。

③按 Barcode 查询

可通过输入或扫描条形码，具体查询到该产品的历史曲线数据。
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9.2 查询的步骤

� 选取查询方式，再点击 按钮，选中需要查询的历史数据文件。

� 双击鼠标左键，进入该次生产的历史数据，选中需查询的区段。
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� 点击右下角 按钮，进入选中的历史数据区段的查询界面，历史

数据查询界面与生产产品界面数据记录一致。

9.3 文件的导出

①点击 按钮，弹出要导出数据的不同方式，PDF 报表为 profile

曲线，Excel 数据和 TXT 数据为原数据，打印设置可以根据客户的不同需求进行

勾选。
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② 按钮，可导出 PDF 文档。

③点击 按钮，可导出 Excel 文件，输入文件名，选择保存路径。
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� 在路径中找到刚才保存的文件，点击打开文件，Excle 文档将记录了产品各

通道的温度数据。

④点击 按钮，可导出 TXT 文件，输入文件名，选择保存路径。



Hardware and Software Service Manual

�Page 81

� 在保存路径下面，找到保存的文件，点击打开文件，Txt 文档将记录了产品

各通道的温度数据。

� 按钮，退出历史数据查询界面。



Hardware and Software Service Manual

�Page 82

三．故障的排除：

1.网络连接错误。

1 检查网络连接线是否连接。

2 电脑主机网络接口的黄灯是否闪烁，闪烁代表网络正常。

3 PIS24-365 数据终端网络接口是否闪烁，闪烁代表网络正常。

4 在连接网络状态下，选中 Internet 协议版本（TCP/IPv4）中的属性，弹出的新

的对话框中，选中使用下面的 IP 地址（S）:

IP 地址（I）：192.168.1.100~192.168.1.255 中的任意一个区段，注意不能选用已

被占用的 IP地址。
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子网掩码（U）：255.255.255.0

默认网关（D）: 192.168.1.1(此地址为 PIS 数据终端的网关地址)

⑤ 如以上状态全部正常，请按住 PIS24-365 数据终端复位键 10秒，拔下电源后，

等待 1 分钟后重新插入电源。

2.PIS 数据终端测温点故障

PIS 24-365 炉温曲线智能系统如果未检测到温度， 5 分钟后软件会自动关闭，出

现这个故障要检查 PIS 数据终端是否正常工作。
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3. 加密 Key 的故障

如果 USB 连接失败，表示 PIS24-365 炉温曲线智能系统一直在寻找加密 Key。
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①更换加密 KEY 的 USB 端口。

②检查加密 KEY 硬件灯是否长亮。

③检查加密 KEY 序列号与 PIS24-365 炉温曲线智能系统序列号是否对应。

4.PIS24-365 数据终端电源灯不亮

①检查 PIS24-365 数据终端电源插头是否正确连接通电。

② 检查 PIS24-365 数据终端电源是否损坏。

5.热电偶探测器的热电偶数据监测错误
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① 检查 PIS24-365 数据终端与热电偶探测器之间的连接是否松动，请拔下重新连

接。

② 检查热电偶探测器的热电偶是否存在断点。

③ 检查 PIS24-365 数据终端与电脑主机之间通讯连接是否正常。

6.链速传感器不能准确检测速度

①检查 PIS24-365 数据终端与链速传感器接头之间连接是否正确连接。

②检查链速传感器是否在运行过程中是否红灯闪烁。

③检查链速传感器安装位置是否松动。

5 查链速传感器是否对准齿轮转动轴中心点位置。
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7.进板感应器不能准确检测出产品

1 检查 PIS24-365 数据终端与进板感应器接头之间连接是否正确连接。

2 检查进板感应器是否在运行过程中是否黄灯闪烁。

3 检查进板感应器安装位置是否松动。

4 检查进板感应器距离调节旋钮是否旋转到合适位置。

5 检查进板感应器是否能感应到进板，可调整感应器左右位置解决。
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附件一：

Base profile Excel 文件数据的制作。

� 用炉温测试仪器，在炉膛中跑一条 Base profile, 然后在电脑上把数据全部转

换在 excel 文件中，第一行和第二行数据空着。
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� 从头往后，直接到最后一行，看一共有好多行数据。

� 上图表示一共 1908 行数据，返回第 一行，第一行数字为 1908-2=1906，把有数

据的列第一行都命名为 1906， 第二行为对应 TC的数字，把它填入对应的列

中，隔一列的第一行和第二行 输入 interval 和 0.25， interval 表示间隔

0.25 秒取一个数据。具体如下图：



Hardware and Software Service Manual

�Page 90

� 然后现在路径保存。

为 PIS 系统做 Base profile 提供数据依据。

修改为适用于 PIS24-365 炉温曲线智能系统所识别的基准曲线数据文件（适用

于 PIS24-365 炉温曲线智能系统所识别的基准曲线数据制作参考附件一）。
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PIS 24-365炉温曲线智能系统

PIS 24-365炉温曲线智能系统以提供给 SMT行业内热风回流焊最好的

焊接质量为目标，自主研发的一款炉温实时监控智能系统，我们的客户可

以在 SMT工艺的持续推进中，利用 PIS 24-365炉温曲线系统对通过回流

炉的每一片产品的炉温数据进行监控并得到数据的追溯，提高产品的生产

效率及质量。

伟凯美客户如需要了解 PIS 24-365 炉温曲线智能系统以及伟凯美相关

其他产品信息，可访问中国大陆官网：www.smtjhd.com，若您有其他建

议和咨询，可将你的宝贵建议和意见发送到：VCAM@VCAM.com

PIS 24-365 炉温曲线智能系统硬件及软件使用手册
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