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Meet the Needs of the SMT Age
开机前务请详细阅读本用户手册
VS-AC820PC-LF
电脑无铅八温区回流焊机

VS-AC820PC-LF Leader-free Reflow Soldering Machine
用户操作手册
INSTRUCTION & MAINTAIN MANUAL
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序  言
欢迎使用本公司生产的VS-AC820PC-LF电脑无铅八温区回流焊机，请使用的有关人员必须熟悉本设备机械结构电气电路功能等才能操作本机器。使用的好坏对生产出产品的质量及机器的寿命都会有很大影响。因此，无论如何，请充分理解操作手册，使机器在最佳状况下运转，得到最佳的效益，同时，也希望您重视机器的安全使用。
当您手中拿到此说明书，您已经成为我们的用户或服务对象，我们将有义务有责任为您提供有关机器使用上的技术帮助，关于本书若有不明之处时，请您向公司服务部询问。联系方式详见封面。联系时，请务必告知机器铭牌上所记载的（机器制造编号）、零件的名称、数量、图号。
使用上的注意事项

1. 请先确定您所购买的机器的具体型号；
2. 机器运转时，请对操作手册中的（安全规则与事故防止）仔细阅读；
3. 操作机器时，请严格遵守（安全规则与事故防止）；
4. 因设计变更或特殊的原因，交货机器的具体规格与本操作手册所编写的有时会有若干的差异，请谅解；
5. 用户单位如擅自在机器上改装零部件，由此引起的质量问题或机械事故，我公司不负责任；
注：本操作手册的著作版权属于晟迪欧电子科技有限公司所有，若无晟迪欧电子科技有限公司的书面许可，禁止复制或复印操作手册，同时禁止第三者使用本操作手册。
本公司保留随时修改本操作手册中所编写技术数据的权利。

设备常识

1、 加热原理

1、加热器的形式： 
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加热器的结构主要部分是把高级镍络电热线装在金属管中，管内
填充高温镁粉材料，可使内部热量迅速传递到发热管外的贮热全
属板和区内空气中；

820-LF,620-LF上加热采用四
方框架式发热组件，

2、加热方式：

从贮热板通孔中吹出的高温热空气通过变流速层流性变速后到达PCB表面及各种元器件、锡浆（贴片胶），通过热传递将高温气体中热量交换至PCB焊料上，保证机器内的温度分布和不同加热工件温度的均一性。

3、加热方式特点：

①从贮热板中吹出的高温低速热风可将热量传递给PCB、焊料及元器件，因此：

　·能对异形元器件下阴影部分焊料直接加热

　·能将热量直接传焊盘、焊料

　·能防止零件过热

　·能使不同元器件的焊料达到温度平衡

　·能使不同位置元器件的焊料达到温度平衡

　·能对不同材质PCB进行焊接，如：软体柔性板等

4、 加热结构

①温区的构成

　不同的机型相对有不同的温区数：

	机型
	温区数
	上加热器数
	下加热器数
	启动功率
	工作功率

	VS-AC520LF
	10
	5组
	5组
	24kw
	6kw

	VS-AC620LF
	12
	6组
	6组
	28kw
	7kw

	VS-AC720LF
	14
	7组
	7组
	30kw
	8kw

	VS-AC820LF
	16
	8组
	8组
	32kw
	9kw


②温度控制检测点

　　　每个温区都固定装有一个标准的热电偶检测点，该点为静态温度检测点，用物检测所在温区空间的静止代表温度（该点在机器出厂前经精密测试，未经厂方确认一般不可移位）。
③温度控制器

　　　每个温区匹配一个精密温度控制器，用于测控该区的静态温度点。具有智能自动PID控制及模糊控制超调功能，并采用SSR大功率驱动程式（具体见附件）。
④热风加热方式见附图
二、温度曲线

说明：

     W系列机器的目的是加热PCB表面的PADS位同粘贴元器件，使锡浆受热熔化和产生回流，从而得到与规定的相仿的锡浆受温图，而不致引起PCB和元器件的任何损坏(例如，燃烧或暗燃等)。IPC标准的焊接受温图：
Suggested Temperature Profile（一般温控曲线）
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A线：一般锡浆焊接采用。

　　在60秒内使PCB焊盘温度由室温升至120－150℃之间，速率在3℃/s以下；

　　从60~180秒的90-150秒时间内稳定在150℃左右以至锡浆熔点183以下，使

　　　  焊接工件在锡浆液化前达到温度平衡；

　  183至210-230℃保持30秒时间使锡浆充分回流焊接。

B线：用于有微细间距IC和微小元器件(如1005)等焊接技术时采用，在预热区控制温度的急剧上升，使锡浆中的助焊剂软化推迟，推迟锡浆中助焊剂的软化时间，控制锡浆中微小锡粉颗粒一起流出形成焊锡球。

C线：一般贴片胶固化采用。

    150℃左右保持3-5分钟左右的基本恒温固化时间。

　　为了在高自动化的SMT生产环境下取得最大产量，在该机器开工前须仔细按规定的锡浆受温图设置好加热温度。并且在随后的工作期间严格监督。在使用中建议用废PCB来协助设置机器的数字温度监控器，以便获得规定锡浆受温图。

三、作温度曲线

为了获得给定的温度曲线，要求热风回流/红外加热回流系统有一个寻找受温曲线的过程，即确定定的温度设置与当的带速。产品的变化，诸如底板的类型、厚度、元器件类型、排列密度、焊盘位面积以及锡浆的类型、印锡的形状、厚度等等，都将对受温曲线产生影响。其结果将产生该产品的一个时间/温度曲线。分区分级加热的热风回流/红外回流设备使产品通过时逐级加热，锡浆逐步完成预热、干燥、熔化、回流加温分级进行受热。第一级加热功能区是快速加温区，在其中，PCB得到快速预热；第二级加热功能区是慢长温率区，PCB上的SOLDER干燥在此完成；第三级加热功能区是锡浆的熔化回流区，经过第二功能区的变化，锡浆在此快速受热并进行熔化，之后进行回流；锡浆回流后经过冷却区迅速冷却快速降温，形成完整受温曲线。

    顶部加热，是有助表面贴焊的一种手段。其一，受红外加热回流，假如锡点暴露在红外线下(微片电容，燕翅装置)，可以使顶部加热温度设置高些来快速处理机板。假如锡点没暴露于红外线下(无引线零件或产J-引线装置的元件)，顶部加热温度设置低些，以便让发热器的热传导，热对流作用更大地影响产品温度；其二，现在大部分机器（结合热风或全热风机）所采用的热风加热回流，即在热敏元器件的温感安全范围内，避免热器件直接受热太剧烈,顶部加热没置相对稳定，通过热风对流与热传导对PADS位及锡浆加热，使表面元件完成稳定焊接。这样温度曲线相对缓和，各温度功能区之间温差相对减小，且第二功能区的设置温度相对提高。

   另一个变动控制是带速。这将设定PCB板在机器内滞留的时间以配合PCB板的焊接过程。多层PCB板需要稍长一点的滞留时间，因为比较厚，达到统一均衡的时间相对长一些。而簿的面FR-4PCB可处理快些(45秒)。

    顶部，底部加热器互相独立控制，使机板可选择加热或是顶面或是底表面。这样，假如元件对高温敏感，就可选择其反面加温焊接。即涉及到底部加温策略。大约所用总能量的一半发生在底部预热区，这种峰型短波能量穿透PCB板均匀地预热，这样减少了能量对于表面元器件的损害和影响，以及降低元器件的吸收热量。少量的能量施于顶部是为了使翘曲最小化。假如处理的是非高温敏感均器件，顶热温度可以设置高些。顶，底干躁区发射较长波长的能量以便缓慢加热(与干躁)锡点。对于全热风机所采用的热风回流，则顶面，底面相互控制相对稳衡，顶面温度相对高些。在回流区，热风红外机的4.5um红外线或全热风机的高温强制微热风回流用于熔化和回流锡浆。

受温曲线的设立：

    作受温线的第一步将PCB板分类，确定每块PCB的吸热量及元器件的种类、密度与焊接难易度同要求的PCB生产量，从而决定顶部、底部以及回流加热策略中确定一个。一个锡点，一个元器件和机器入置一个热电偶有利于促进作受温曲线过程。不过这不需要，起始点如下表所示：

                            起始点

     ZONE：1 ……上预热区          ZONE：2 ……第一上干燥区

     ZONE：9……下预热区          ZONE：10……第一下干燥区

     ZONE：3 ……第二上干燥区      ZONE：4 ……第三上干燥区
ZONE：5 ……第四上干燥区      ZONE：6 ……第五上干燥区
ZONE：7 ……上七回流区        ZONE：8 ……上八回流区
ZONE：11……第二下干燥区      ZONE：12 ……第三下干燥区      
ZONE：13……第四下干燥区      ZONE：14 ……第五下干燥区
ZONE：15 ……下七回流区       ZONE：16 ……下八回流区
一般机器自然冷却完成曲线的降温功能。

注意：这些是一般的起始点(以四段八温控回流焊为基准，其它可以类推，诸如：四温区全热风机为四组控制，则１,5合为1预热区,2,6,3,7合为2,3干燥区,4,8合为4回流区)，  一旦某种PCB板受温曲线作完，类似PCB板可以已作好的PCB受温图(在提高带速下)作为起始点。

四、温区功能描述：

1、预热区：

预热区，也就是快速升温区，用来预热PCB和提高锡浆温度达到其熔剂沸的。在底部加热策略中，温区是关键。能量进入预热区后，一般地有足够时间向PCB板传导或辐射，使机板快速达到热稳定平衡点。给干燥区提供时间保证。

由于元器件的热应变性影响，必须保证加温速率在3℃/秒以内，否则有可能损坏比较热敏感的元器件。

2、干躁区：

    以上温区是慢速长温区，PCB在这个温区的时间最长，经过预热区的快速预热，当PCB板在这些温区中通过时，PCB的温度波动很小，在这种几乎衡温的环境下，锡浆在这种温度的催化下，各种成分高效快速地发生各自的物理、化学反应，为PCB上PADS位镀铜、锡与其上的锡浆为下一步的熔化、回流作充分的准备，而且其上锡浆也缓慢地烘干躁。

3、回流区：

    代表着焊接再流区，全热风加热系统或红外机的红外加热器给于PCB足够的能量以便锡浆熔化回流。一般地，回流去上温区的温度预置值要高于下回流区以便可使PCB顶形成再流。

五、温区设置

1、设置温区温度和带速于起始值(一般由制造商凋机时给出)。

2、对于冷炉，要预热20-30分钟。

3、温度达到平衡时，使样品PCB通过加热回流系统，在这种设置下使锡浆达到回流临界点。如：若回流不发生按4处理，若回流发生过激，保持正确比例支减温度设置，并让PCB板重新通过系统，直至回流临界点，转第4步当且仅当没有或刚有回流发生时为准。

4、假如回流不发生，减少带速5~10%，例如：现在不回流时带速为500mm/min,调整时减低到460 mm/min左右。一般减低带速10%，将会增加产品回流温度约30F。或者，在不改变带速前提下，适当提高设置温度，提高幅度以标准温度曲线为中心基准，按PCB通过系统时的实际温度与标准曲线的差距幅度调整，一般以5℃左右为每次调整的梯度，调整设置温度时应特别注意不能超过PCB板及元器件的承受能力。

5、再使PCB板通过回流系统于新的带速或设置温度下，或无回流发生，转去重做第4步的调整，否则执行第6步，微调受温曲线。

6、受温曲线可以隨PCB的复杂程度而作适度的调整。可以用带速二级刻度(1-5%带速)微调，降低带速将提高产品的受温；相反，提高带速将降低产品的受温。

7、提示：一般贴装有元器件的PCB板经过回流系统而没有完全回流时，可以适当调整后二次放入回流系统进行焊接，一般不会对PCB及元器件造成不良的影响。

8、温度设置一般从低到高，若受温幅度超过回流温度过大，则应相应提高带速或降低设置温度来调整，具体与4相反操作。

设备安装

1、安装场地

1．1、请在洁净的环境条件下运行机器。

1．2、请避免在高温多湿的环境条件下使用、保存机器。

1．3、请不要把机器安装在电磁干扰源附近。

1．4、安装时，不要将回流焊炉进、出口正对着风扇或有风吹进的窗口。

2、安全注意事项

2．1、在使用时，请不要将工件以外的东西放入机内。

2．2、在操作时请注意高温、避免烫伤。

2．3、在进行检修时，尽可能在常温开机。

3、本系列机型操作环境

  环境温度：该系列干燥机的工作环境温度应该在5-40℃之间，不论干燥机内有无工作。

  相对湿度：该系列机的工作环境相对湿度范围应在20-95%。

  运输保管：该系列机可在-25-55℃的范围内被运输及保管。在24小时以内，它可以承受不超过65℃的高温，在运输过程中，请尽量避免过高的湿度、温度、振动、压力及机械冲击。

4、电源

    请使用三相五线制380V，接地必须可靠，其接线必须由合格的电工来进行。

5、回流焊的高度调整

      通过机器下部可调的机脚来调整干燥机的传送高度和水平。其调整方法是：使用工业用或酒精水平仪进行测量，然后通过机器底部的可调机脚对干燥机反复进行前后、左右两方向的水平调整，直到其完全水平为止。

6、用户注意事项

  6．1、回流焊应工作在洁净的环境下，以保证焊接质量。

  6．2、请不要在露天、高温多湿的条件下使用、存储机器。

  6．3、请不要将机器安装在电、磁干扰源附近。

  6．4、检修机器时，请关机切断电源，以防触电或造成短路。

  6．5、检修经过移动后，须对各部进行检查，特别是网带的位置，不能使其卡住或脱落。

  6．6、机器应保持平稳，不得有倾斜或不稳定的现象。通过调整机器下部脚杯，保持运输网链处于水平状态，防止PCB板在传送过程中发生位移。

  6．7、操作时，请注意高温，避免烫伤。

  6．8、请勿把体积太大、吸热量太大工件传输本回流焊以免损坏网带及影响温度。

操作说明

1、操作前的准备

1.1、检查电源电压是否三相五线380V+1N+G。

1.2、检查电箱主电路电线是否有松动及可靠连接。

1.3、检查设备是否可靠接地。

1.4、电箱内是否有异物。

1.5、检查输送带是否有异物卡住。

1.6、检查各传动轴承的润滑。

1.7、检查高温接线端子是否有松动及烧伤情况。

1.8、检查工控机控制卡是否可靠连接。

1.9、检查传动链条是否加高温润滑油。

1.10、检查外部排风管道是否畅顺。

1.11、检查运风马达是否异常。

1.12、检查变频器延长线是否松脱。

操作程序

1、合上总掣

2、电控开关座ON

3、启动按钮开关

4、电脑自动启动进入如下操作平台

2、回流焊软件操作说明：
2.1桌面位置

从电脑主机电源开关打开直到进入操作系统，我们可发现操作系统桌面上有一快捷图标。用鼠标双击该图标即可运行回流焊监控程序。注意：该图标只需双击一次，稍等片刻，监控程序将运行。
此界面是设备的主监控界面，主界面是监控和操作设备的重要窗口，主界面可对设备的运行动画和工作状态进行操作和监控。
在监控画面里可以监控设备的运行数据、运行动画和操作设备的工作状态。

[image: image1.png]0
IHEO $BS HMEQ FFQ HHW

>

BRI
PV

& mi]

[o.0 [o.0 [o.0 [o.0 [o.0 [o.0 [o.0 [o.0

R
—_— R
S

e ] m m m m m m m m
Fah Bzh AL K4 AAFE REHFR SMFX BRI BGHRE




 

注：此界面支持操作员密码功能，当密码打开时才能对设备进行操作和参数设置，否则只能监控设备运行情况，密码关闭时快捷菜单和下拉菜单都为无效灰白色， 不能进行操作。

    密码打开时快捷菜单和下拉菜单都为有黑色，可以进行操作。
输入打开密码方法：单击密码锁快捷图标，将出现输入安全密码对话框，在对话框里输入安全密码即可，

关闭密码方法：单击密码锁快捷图标，快捷按钮又变成灰白色。 
语言选择功能：

可直接在文件/语言/中进行中文简体、中文繁体、英文切换。 在转换得时候可能会出现乱码，一般从新启动软件即可，如果还是不能解决可能是您系统没有相应得子库。

在英文系统下 中文一定会出现乱码属正常。 
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运行参数设置：单击参数设定弹出参数设定画面
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在运行参数设定画面里可以对每个温区的加热温度、网链的运输速度、以及预热、升温的焊接风机的速度进行设定。

 此画面的参数可以保存，以便以后焊接同样的PCB时可以直接调用，不必逐一修改，

操作方法：如下图：打开设定窗口，点击“另存”图标将弹出“另存”窗口，输入相应的文件名即可保存。                                                         。

下次使用时要调出存储的运行参数：单击“打开”图标，选择相应得文件名即可打开，单击“确定”图标便可把参数下载到PLC运行。

    此画面为防止非相关操作人员错误操作，设有保护密码，（出厂时未设密码）客户可根据需要设置密码，点击“修改密码”降弹出输入密码画面，在此画面里输入密码确定即可，在下次设定此参数时将提示你输入操作密码.
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PID参数设定：

在设置下拉菜单里单击PID参数设置将出现PID参数设置画面。
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PID参数是温度控制的重要参数，准确设定PID的参数为控制温度的必要条件。在PID参数中P I为最重要的参数，

P值设定：此值为提前PID控制温度， ( 如设定温度为 260 ，P值为10；即当温度升到250度开始PID占空比控制 一般P值在0-100之间。如果在第一次开机温度冲温（实际温度超过设定温度很多）请加大P值：如果在第一次升温非常缓慢减小P值，以温度不超温和不掉温为宜。

I值设定：为内部PID的控制参数，（当D值为“0 自动控制”）有效，当温度冲温过大时减小；升温过满时加大，以温度不超温和不掉温为宜。

D值设定：为手动占空比参数,（当“0”时为自动控制；大于“0”时为手动控制）此值范围“０－１００”

当温度冲温过大时减小；升温过满时加大，以温度不超温和不掉温为宜。

注：PID参数同样支持密码功能，一般由管理员设定；ＰＩＤ参数根据控制软件不同可能控制的目标和意义有所不同，不能照搬其他公司的软件。

机器参数设定：
　单击具栏中图标或选择菜单栏中“窗口”下的“机器参数设定”选项，可进入“机器参数设定画面”。
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　最高温度：最高温度是设备的最高升温温度，出厂设定为３００摄氏度，参数设定里的温度不能操作机器参数里的最高温度，软件里已自动限制。

安全温度（即自动关机时的关闭温度，一般可设定为１００－２００）、

加油周期和持续加油时间（此参数请根据润滑程度设定）

分辨率：分辨率即输送链条速度的矫正参数（请保留出厂值）

其余参数可不必设定，系统已运行最佳参数。
超温报警设定;
　　单击设置／下拉菜单的极限温度设置或工具栏的极限温度设置图标显示如下图：
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　超温报警温度是用户在生产加工时允许焊接温度偏差，当超过所设定的偏差值设备将发出相应得报警或停止设备的加热。

超温报警的值范围可根据客户对ＰＣＢ的焊接要求来设定，如对温度要求较高的“ＢＧＡ”可适当把值设小一些。对温度要求不高的电阻电容可适当设大一些。此参数的设定为不经常报警为宜。

温度补偿参数设定：

温度补偿是针对热电偶的误差纠正而设置的参数，当显示温度大于实际温度可设置为负数进行负补偿；当显示温度小于实际测量温度可设置为正数进行正补偿。
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出厂值为0未进行任何补偿。

颜色设定：

颜色设定是专门为操作员进行的一个人性化设定：它可以修改操作界面的颜色。
机器复位：

 当设备发生故障后可以关闭当次报警，不影响下次故障报警。

修改安全码：

安全码及操作员登陆密码：修改密码时可直接输入新密码和旧密码。
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软件安装步骤：

1:双击FXRHLH_SETUP文件夹
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2:双击SETUP文件
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3:点击START开始安装程序
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4：当安装进程出现INSTLL OVER！时请点击确定。
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5：当出现ERROR：PATH INVALID OR MISSING请点击确定。[image: image14.png]IHHE) WBE) B
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6：请将HLH操作图标复制到C盘根目录下的PROGRAM FILES文件夹中的FXRHLH_XT文件夹中.

.

7:将旧的HLH操作图标覆盖安装
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8:最后请将操作图标发送桌面快捷方式

无铅工艺简述
一、无铅焊料

    合金成份         溶解温度   引张强度       延展率

  SN-3.5AG-0.7CU     217-220      39             31

  SN-3.1AG-1.3CU     217          50             32

  SN-0.3AG-0.7CU     216-227      25             40

  SN-3.0AG-0.5CU     217-221      37             33

  SN-0.7CU           227          28             34

  SN-3.5AG           221          43             45 

  SN-37PB            183          49             44

二、 焊膏

使用普通焊膏63|37或无铅焊膏要一定根据焊膏供应商提供的温度曲线设定温度、速度。

维修、保养及故障分析排除

8．1、注意事项

8．1．1、机体必须可靠接地

8．1．2、专人负责操作

8．1．3、传动链条7天加一次高温润滑油

8．1．4、红灯亮时，停止工作

8．1．5、请勿将易燃、易爆炸的危险物品靠近本回流焊机

8．1．6、请勿将手、身体伸入回流焊机内（机器工作时）

8．1．7、请勿随意更改变频器或温控表参数

8．1．8、请勿将异物在网上传输

8．1．9、机器轴承加高温润滑脂每月一次

8．1．10、请务必遵照说明书使用

8．1．11、因液晶显示器有延时功能，因此，关闭电脑前要将显示器先关闭。
8．2、日常保养

8．2．1 、保持电气线路清洁

8．2．2、检查风机轴套是否松动

8．2．3、检查风机传动是否灵活

8．2．4、检查风机及传动马达是否有异响

8．2．5、检查进出气孔是否有异物堵住

8．2．6、检查传输网带是否太松

8．2．7、检查电箱电器是否有异响

8．2．8、检查传输部分是否有松动及异响

开机前要检查机器的工作电压是否在安全范围内或是否稳定，以保证机器各部件可正常安全工作．同时检查核对开机时与上一次关机时的各种设置参数是否一致．关机时不可让运输带停止于还处于高温时的机器内，以免运输带在高温下老化加快，最好让机体内温度降下后再停止运输带．

   一般机器每天工作时，由于室内环境要求，每天上下前都需清洗机器外壳，以及出风口的残作物．以保持机器外观整洁同工作顺通．

8．2．9、传送带：

8．2．9．1 润滑驱动滚链，每二个月用浸泡高温滑油（二硫化钼）涂沫，

8．2．9．2 当随动滚（在装置外）办法维持传送带的张紧度，张紧滑轨上要保持清洁无尘．或两滚平行性调整需要时，调整露在随动滚附近的顶丝．

8．2．10、马达：

　　机器马达长期在高温下高速运转，须每周不少于两次向其轴轮添加高温滑油，以保持其运转畅通．

8．2．11、风扇：

　　机内风扇运转时搅动机内空气流动，同时，将机内各种残作物粘着在扇页及电机上，要求及时清洗，以免少成多造成短路或烧坏风扇．

8．2．12、地线：

　　机器使用三相五线制时，必须有一条地线将机器同大地连接起来．开机前须检查地线是否接通．

8.3、常见故障

8.3.1、红灯亮时：

8.3.1.1、蜂鸣器长鸣不停，请检查控制蜂鸣器时间继电器是否工作；

8.3.1.2、请检查控制热电偶有无开路；

8.3.1.3、请检查控制段主电路SSR是否损坏

8.3.2、启不动时：

8.3.2.1、请检查市电源是否断电；

8.3.2.2、请检查控制电源是否断电；

8.3.2.3、请检查急停开关是否复位。

8.3.3、输送网带停止不动时

8.3.3.1、请检查输送变频器是否有电源;

8.3.3.2、请检查变频器是否通迅有问题;

8.3.3.3、请检查输送电机是否运转；

8.3.3.4、请检查输送链条是否断开；

8.3.3.5、请检查输送网带是否有异物卡住。

8.3.4、不加温

8.3.4.1、请检查运风、传动开关是否开启；

8.3.4.2、加温开关是否开启；

8.3.4.3、控制SSR单极开关是否合上；

8.3.4.4、SSR是否损坏。
质量方针：

规 范 作 业

精 益 求 精

持 续 改 进

追 求 卓 越

晟迪欧电子科技有限公司

   SHINE D&O ELECTRONICS CO., LTD.
台湾总部：桃园县观音乡观音工业区工业一路16-8号      

深圳工厂：广东省深圳市福永镇白石厦商业街

苏州分公司:江苏省苏州市吴中经济开发区天灵路47号                     

Tel:(+86-512)67686892  61259052  88869518  69215826   Fax:(+86-512)69215826       

Http://www.topshine-ele.com   www.shinesmt.com      E-mail: topshine_ele@126.com
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欢迎选购本公司其它各类型号的设备，特殊要求可向本公司订制。
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