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一、主要参数 

参数 T937 T937M 

抽屉容纳面积 306 mm×322mm 350mm×400mm 

有效焊接面积 
无铅焊接 260mm×260mm 290×375mm 

有铅焊接 300mm×310mm 315mm×375mm 

产品外形尺寸 404mm×372mm×280mm 473mm×466mm×290mm 

产品净重 15.5kg 20.7kg 

电源电压及频率 AC220～230V/50Hz AC220～230V/50Hz 

额定功率 2300W 3300W 

工艺周期 2～16 min 2～16 min 

温度范围 常温～350℃ 常温～350℃ 

二、配备 

名称 T937 T937M 

回流焊主机 √ √ 

电源线 √ × 

保险管 √（15A） √（20A） 

T937 系列用户光盘 √ √ 

串口通信线 √ √ 

三、主要部件 

1、 焊台主体 

 

T937 

 

 

○1 操作面板 ○2 抽屉 ○3 电源开关 ○4 电源插座 

 

T937M 

 
 

○1 操作面板 ○2 抽屉 ○3 串口 

2、 操作面板 

 

 

○1 指示灯区 ○2 显示区 ○3 按键区 
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3、其他 

T937 

 

○1 排烟通道  ○2 串口 

T937M 

 

 

○1 排烟通道  ○2 电源开关 ③电源线 

 

四、安装 

1、请将本机抽屉朝外置于平整的操作台上，并预留抽屉推拉空间。 

2、机器周围不可有易燃、易爆及其他对温度敏感物品。 

3、机器四周要求预留 20mm 的散热空间，保证底部通风良好。 

4、请将机器排烟通道接至室外通风处或废气回收装置内，避免室内污染。 

5、接入机器电源并确保机壳可靠接地。 

五、软件界面 

主界面 

   

1：菜单栏 2：快捷工具栏 3：客户区（视口） 4：显示设置区 5：操作提示区 6：T-t 数据曲线 7：控制点 8：控制点连线 9：工具栏 

 
 

客户区 
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1：温度轴 2：游标 3：锡膏特性曲线 4：坐标显示 5：时间轴 6：有效曲线 7：绘制曲线 

快捷工具栏 

  

 

 
1：查看机器存储曲线 2：运行机器存储曲线 3：锡膏品牌 4：锡膏型号 5：重设视口大小 6：焊接周期设置 7：当前炉温  

显示设置区 

   

 

1：控制点移动方向 2：部分/全部移动控制点 3：改变放置控制点光标 4：保存客户区图片 5：设定主题 6：回流曲线线宽  

7：客户区各项显示/隐藏 8：是否平滑曲线 9：温度超限保护 10：编辑打开的图片 

六、使用说明 

1、 安装 RS232 驱动程序 

见用户光盘-“usb 驱动 V3.1”内教程。 

2、 安装软件 

  打开本机附带光盘，在光盘目录内找到“T937 系列回流焊控制系统.exe”，双击该文件开始安装，按照

界面提示完成软件的安装。 

3、 软件使用 

1) 视口设置 

打开软件后，默认视口设置为时间 600s，温度 270℃。您也可以自行设置视口参数以取得更好

的视觉效果。方法是点击视口设置，在跳出的对话框中，输入时间、温度参数，点击确定。 

2) 联机操作 

使用机器所配通信线连接计算机与回流焊机。 

打开 T937 系列回流焊控制系统，点击菜单栏其他功能-系统参数，

打开系统参数设置窗口。 

 点击下拉列表，选择 USB-SERIAL CH340 (COM**)项，点击确定回到主界面，可见快捷工具栏-

通信状态提示区文本变为 。此时在回流焊机端，按下 F2 键，回流焊机端显
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示已与电脑连接，控制软件通信状态提示区文本变为 。即为联机成功。 

3) 编辑制作回流曲线 

○1 设置锡膏特性 

“显示设置区-7 锡膏”为选中状态，客户区才会显示锡膏特

性曲线。“显示设置区-7 自定义锡膏”为选中状态，显示客户

自定义锡膏特性，否则为客户从锡膏数据库选择的锡膏特性。 

◇1 使用软件自带锡膏数据库 

在软件快捷工具栏选择锡膏型号，客户区显示所选型号的锡膏特性曲线。 

◇2 自定义锡膏 

点击其他功能—锡膏数据自定义，打开自定义锡膏窗口，将您所使用的锡膏的特性参数填写

在窗口对应的文本框里，点击应用，退出当前窗口。锡膏特性曲线显示自定义锡膏的特性曲

线。 

○2 建立曲线 

◇1 打开本机自带工艺曲线 

点击文件-打开工艺曲线，选择您想使用的工艺曲线，打开即可。 

Tips：本机自带模板曲线是根据本公司线路板、锡膏及元件进行调校的，实际焊接中，由于

用户的线路板、锡膏、元件等各不相同，应用本公司自带的模板曲线不一定能取得用户理想

效果。因此，需要用户根据自己的产品来适当调整回流曲线，以达到最佳的焊接效果。 

◇2 从空白创建曲线 

将当前状态调整为放置控制点状态，鼠标指针变为 （单击鼠标右键切换放置/查看控制点

状态），此时在客户区单击，放置控制点，可建立用户自己的曲线。 

○3 调整回流曲线 

◇1 当前状态为查看控制点状态时，双击客户区，曲线上出现许多控制点，使用鼠标拖动控制

点，可使曲线相应改变。 

◇2 亦可使用 来整体或部分上/下/左/右移动回流曲线，快捷改变曲线控温区间。 

Tips：锡膏特性曲线显示的是锡膏理论理想曲线，现实中由于热传导速率等各种因素影响，

使之不能达到理想状态，因此设置中需做适当调整，并根据实际焊接效果反馈多次调整，以

达到最佳的焊接效果。 

○4 有效回流曲线预览 

本机设置曲线有可能并非最终执行的曲线（如您设定的曲线为一多值曲线，即一个时间点对

应多个温度值。再如设定曲线超过了设定的目标温度阈值），因此您需要点击操作-曲线预览，

来确认有效回流曲线符合您的预期。 

Tips：本机特有温度超限保护功能，当您绘制的曲线，最高温度值大于您设定的目标最高温

度值时，本机自动将该时间点温度值设定为 45℃。目标最高温度值取决于显示设置区-9：温度限制

所设定的数值。 

○5 设定曲线加热时长 

当前视口的时间参数未设置为目标焊接时长，此时可通过修改快捷工具栏运行时长后的文本

框值 ，快速设置目标焊接时长。 

○6 保存回流曲线 

点击文件-保存工艺曲线，在弹出的窗口中输入曲线名称，点击确定，完成回流曲线的保存。 

○7 回流曲线的管理 

点击数据库管理-工艺管理，可打开回流曲线管理窗口。 

4) 传输回流曲线至回流焊机 

回流焊机有 8 个文件区，用于存储回流曲线，当断开与计算机的连接时，回流焊机可独立运行

存储的曲线完成回流焊接制程。 

在计算机端制作好回流曲线后，点击操作-传送至下位机，选择所要传送的文件区，即可完成回
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流曲线的传送。 

5) 查看编辑机器存储回流曲线 

点击快捷工具栏的查看曲线，选择需要查看的文件区，文件区所存储的曲线

便显示在客户区中。接下来便可通过拖动控制点或者整体上移下移来实现回

流曲线的编辑。编辑完成后存储至相应的文件区即可。 

6) 运行机器存储回流曲线 

点击快捷工具栏的运行曲线，选择所要运行的文件区，跳出运行回流曲线窗口，开始焊接。 

4、 单机操作 

1) 面板功能 

 

 

 

2) 界面跳转示意 

 

               

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

F1 键 

F2 键 

F3 键 

返回键 

均温指示灯 

加热指示灯 

液晶屏 

降温指示灯 

中/英文主界面 

单机操作界面 

联机界面 

单机操作界面 

执行曲线界面 

选择曲线界面 

恒温定时界面 



 

 
 

T-937 系列回流焊用户手册 

Http://www.tech168.cn                             5 / 9 
 

3) 各主要界面示意 

 

执行曲线界面 

 
1、运行时间 2、设定温度 3、当前温度 

 

选择曲线界面 

 

1、曲线号 2、操作提示(F1:选择下一曲线 F3:选择上一曲线 F2:切换前/后 8 分钟曲线) 

 

恒温定时界面 

 

1、设定温度 2、设定时间（--:--为不计时模式） 3、操作提示（F1 数值增加，F2 数值减小，F3 切换设定温度/设定时间） 4、当前温度  

5、当前运行时间 

4) 主要操作 

○1 进入单机操作界面 

在开机界面按 F1 键，界面跳转至单机操作界面。 

○2 选择曲线 

在单机操作界面，按 F2 键进入曲线选择界面，使用 F1 和 F3 选择曲线后，按返回键返回单机操

作界面即可。 

○3 运行曲线 

在单机操作界面，按 F1 键，即可应用选择曲线进行加热。 

○4 恒温定时器功能 

在单机操作界面，按 F3 键，进入恒温定时功能。 

恒温定时功能为机器按照设定温度保持恒温状态，直至到达设定时间，停止加热。 

按 F3 键切换设定温度/设定时间，按 F1 和 F2 调整设定值。其中时间为--:--时，为不计时模式，

亦即一直处于恒温加热状态，不会自动停止。 
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○5 切换语言显示 

在主界面按 F3 键切换界面语言。 

七、注意事项 

1、 本机电源应可靠接地，长期不用时，应拔掉电源插线。 

2、 本机排烟通道应接至室外通风处或废气回收装置内，防止锡浆挥发物中毒。 

3、 本机保温材料已经进行严格防护处理，未做防护不得随意拆机。 

八、保修承诺 

整机保修一年，终身维修，长期厂价供应配件，提供即时网络在线答疑和技术咨询服务。 

 

 

声明 

本说明书与实际产品若有不符之处，以实际产品为准！ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


