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前 言

Southern Machinery Sales and Service 

感谢您使用Southern Machinery Sales and Service Co.,Limited的产品

！为保证您安全、有效地利用本设备，请在使用前仔细阅读本手册。

在使用过程中如有任何问题，请与我公司联系。

多谢合作！

版权所有，盗版必究！

Co.,Limited
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1. 安全事项

在接触设备之前一定要认真阅读本操作手册，严格按要求正确操作。请在接受培训并熟练

掌握设备的知识、安全信息以及注意事项之后再动手操作。设备安全标识如下：

危险标识 表示危险事项，如未能按要求操作可能会对现场

人员造成严重甚至致命的伤害。

注意标识 表示操作不当可能会导致中度以下人身伤害或设备坏。

禁止标识 表示绝对禁止操作。

1.1 搬运

注意

1. 搬运前，一定要先固定插件头、工作台、装卸板接驳台。

2. 搬运时，注意不要有剧烈冲击动作,否则可能损坏机器。

3. 搬运时，请使用搬运机械。

1.2 拆卸包装

1. 把机器放在平坦宽阔的地方。

2. 打开机器上端的包装盖，此过程中，不可用力撞击，工具不可插入过深。注意不要使

上端的包装板材坠落。

3. 除去前面和后面的包装板材。

4. 除去左侧和右侧的包装板材。

5. 用叉车从机器的前面底部的中间位置将机器抬起。

6. 在机器抬起的状态下，除去底部的包装板材。

7. 机器平稳地安放到固定位置后再拆除薄膜包装及运动部位紧固包装。
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1.3 设备安装基本设置

注意

1. 保证地面承载能力。

3. 要保证机器工作台设置在水平状态，否则会引起机器故障。

4. 不要使机器受到强烈冲击，否则会引起机器故障。

5. 保证电源处于正常状态，避免触电、火灾的发生。

6. 保证输入空气的压力和干燥，否则可能引起插入工作的不稳定。

7. 机器的放置要和墙壁或其他机器保持 0.6 米以上的距离，操作人员面向机器前面操

作。

8. 不在有水、有腐蚀性物质、有易燃气体和可燃性物质的周围使用。

1.4主电源连接

1. 本设备额定电压是单相 220V/50HZ,或者根据用户的要求使用其它标准将另外说明,

所以在开始时一定要确认机器的额定电压。

2.接地线一定要接地

3.在连接电缆时,不要改变电缆的颜色

1.5 操作安全事项

危险

由于操作本机器可能有触电或碰伤的危险，请一定要注意以下事项!

1. 在移动机器及配线、维修、检测时一定要切断电源，等到操作盘上的指示灯完全灭后

再进行操作，否则会有触电危险。

2．在电缆线表皮脱落，以及过分外力拉扯、重物挤压等情况下，有触电

危险。

3．机器上面禁止放各种物品，否则落到机器里面会造成危险。

4. 本机器有光传感器装置，在检测等情况下，不要用肉眼直接观看，否则会有失明的危

险。
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注意

1. 请熟悉本设备操作要求后再操作机器，否则会因为操作的失误引起机器故障。

2. 由于技术的更新和产品的特殊要求，产品部分实物可能会和说明书有所差别，请以产

品实物为准，我们会尽可能补充附加说明。

3. 设备使用环境：温度为：5～25
。
C ，相对湿度为：20～95℅，不受阳光直射，不会结

露水，不会溅起水、油、化学液体的场所。

4. 本机器上配置的电脑只能为本机器用，严禁作它用，严禁将携带有病毒的其它移动存

储器插入本机器，以免破坏控制系统。

5. 操作和维修本机器的技术人员必须会使用电脑。

6. 机器出现故障时，首先查找原因清除故障，确保安全后再重新启动。

8. 维护及检测一定要在安全状态下进行。

9. 在更换零部件时,一定要使用指定的、与机器吻合的零部件，否则可能导致机器故障。

10. 切断设备电源时,请按以下顺序进行系统的退出/关机过程，若不执行此过程而直接将

电源切断或重新启动,会令数据无法得到完好的保存,同时可能导致硬盘的损坏：退出

应用程序 退出 Windows 切断设备电源。

11.断电后立即再启动，一定要保持 20-30 秒的时间，否则机器内部电路不能得到充分的初

始化。

12.为了人身安全，设备在运行或待机时，请不要在不采取任何安全措施的情况下打开前门

和后门，严禁衣物、四肢等靠近机械的运动部位，否则，可能会给人身带来意外伤害。

13.不要让设备受到撞击或强烈的震动，否则可能会因此导致故障。

14.长时间不使用时一定要将电源、气源切断。如果暂停使用本设备，请将设备保管在以下

场所：环境温度为 0～40
。
C ，相对湿度为 20～95℅，不受阳光直射，不会结露水，不

会溅起水、油、化学液体的场所。为了防尘，可考虑采取遮盖措施（如披罩子），但要

防潮。

禁止

1. 电脑内部的所有卡可能会由于静电发生故障，所以不要用手触摸。

2. 禁止拆卸、修理伺服驱动器和伺服发动机，如发生故障，由制造商修理。

3. 机器运转过程中，禁止接触任何运动部位，远离运动空间，否则将有碰伤危险。

4. 禁止对本设备任意进行拆卸或改造,禁止用于其它用途。

5. 禁止两人同时操作同一台设备
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2. 设备简介

2.1 功能概要

2.1.1 本设备用于在印刷电路板（PCB）上自动插入开关（按键）、连接器（排插）,卧式编

带料等零件。

2.1.2 视觉矫正：自动检测 PCB孔位坐标与 NC数据间的偏差，并自动矫正使插件定位精确。

2.1.3 工作台自动调宽：根据程序里输入的尺寸自动调整工作台和接驳台过板宽度。

2.1.4 物料扫码防错：生产前扫描物料的二维码或条形，防止物料错装。

2.1.5 插件压力检测：生产时候自动检测插件压力，防止压力过大损坏物料和 PCB板。

2.1.6 生产数据管理：自动生成产量、插入率、工作时间等生产统计数据。

2.1.7 自动补插：当送料失误导致空插时，可设定自定补插 0-2次。

2.1.8 简单的操作界面：在Windows环境下运行中文操作系统、全部生产数据、管理数据、

自诊断均可在主机上完成。

2.2 设备规格及相关参数

项目 规格参数

插入零件对象 轻触开关类 连接器类（排插） 铜插片类（铁片） 卧式编带类

零件包装方式 散装 散装 散装 52mm 编带

理论速度 0.6s/点 0.55s/点 0.55s/点 1s/点

供料系统 振动盘、轨道 振动盘、轨道 振动盘、轨道 编带飞达

可插 PCB 尺寸 最小 80mm×80mm；最大 380mm×250mm

零件固定方式 弯角固定

控制系统 宏拓伟业插件控制系统(WINDOWS 系统控制平台)

显示系统 17吋彩色液晶显示

X-Y 工作台移动单位 0.001mm/脉冲

点到点定位精度 0.025mm；重复定位精度：0.05mm

自动矫正精度 0.015mm

PCB 安装时间 3秒

编程功能 在线视觉编程、视觉校正、excel 格式、

特殊功能 工作台自动调宽、PCB 二维码扫描、插件压力检测（需选配）

数据输入 USB、手工录入

通讯接口 RS-232C

噪音 70分贝

电源 AC220V ±10V 单相，50/60HZ，1.6KVA

额定功率 2.0KW Max

气源 5-6kgf/cm
2

压缩空气消耗量 0.6M
3
/min

外形尺寸 1995×1250×1530mm

重量 1500kg
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2.3 设备运动过程简述

控制系统通过 I/O接收/发出信号给各执行部分。

2.3.1 上板机接收到求板信号后将待插 PCB输送到机器左轨道。

HT IPC
工业控制计算机

上板机 左轨道 X/Y工作台 下板机

送料部分 插件头部

右轨道

底座部分

PCBPCBPCB PCB

异形插件机
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2.3.2 X-Y 工作台部分

2.3.3 左轨道将待插 PCB 运

送到 X-Y 工作台。通过

挡板装置与压板气缸定

位住 PCB 板

2.3.4 插件头、底座部分完成插件

（检测系统检测到插件成功完成则

进入下一步，若未完成则停机报错）

后， X-Y 工作台将插件完成的 PCB 送

到右轨道

2.3.5 右轨道

右轨道将插件完成的 PCB

运送到下板机上
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2.4 设备操作步骤

设备操作步骤（操作指引）

开机前检查工作

1 检查供电。

2 检查机身左侧气压表，5-6 公斤，右图

3 检查工作区域内是否有异物等可能引发

设备运行故障或人身安全事故的情况。

生产准备

1 打开机器右侧主电源开关(右图左)，自动启动工控机(电脑)。

2 工控机启动完毕后，在显示桌面上打开操作软件(右图右)。

3 在软件界面左上角点击“文件”里的“打开文件”，

选择需要使用的 Excel 格式的程序。

4 点击主页面“归零”使各轴归零一次，在“计划产量”

处输入需要生产的数量。

生产

1 在“移位”处多选项中选“插件”，上板机会投入 1 张 PCB 到左接驳内部

2 在“单步”处多选项中选“自动”，再按“启动”键即可生产。

3 在“单步”处多选项中选“单循环/连续”可切换为单张 PCB 生产或多张 PCB 连

续生产。

4 生产如有插入不良会停机报警，并在主页面有提示窗，在确定 PCB 当前插件孔

上零件没有插入后按两次键盘的空格键(第一次会消除报警商，第二次会被

插)，设备会自动补插一个。

5 电脑软件主页面与操作面板上都有“停止”按钮,可以中止生产,按“启动”键

即可继续生产。

6 生产中出现异常情况,请找专业技术人员处理，

7 生产中严禁将身体伸入机器内部,确保安全第一

8 如遇特殊紧急情况,请按“急停”,机器会断电断气

并停止工作，立即通知专业技术人员处理.

关机

1 在完成“计划产量”后或停机不需要生产了，点击“回零”键，使 x、y 工作台

复位至 Park 点。点击主页面最上行右侧的“退出系统”键并确认，关闭软件.

2 打开 Windows 桌面左下角的“启动”菜单，在菜单中选择“关机”并确认来关

闭工控机;待工控机完全关机后再关闭右侧主电源。
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3.操作控制程序

3.1操作程序界面介绍

主操作界面大至分为五个区域。

1、操作面板

2、视频和程序显示

3、生产数据和过板状态

4、提示信息

5、设置功能
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3.2 各功能项分类详解

3.2.1操作面板区

开始：开始工作，此键是开始/停止互换位

自动：选自动后可以开始生产。自动/手动的互换位。手动状态才能

操作其他功能。

载入程序：调用一个需要生产的程序，程序每做一次修改就要重新

调一次。

查看程序：查看当前运行的程序内容。

单 步：完成程序内某一个步骤

单循环：生产一片板后停止（单次完成一个程序的步聚）

连 续：连续不断的生产

分 解：将一个插件行的步聚分解成每一个小动作

移 位：只移动工作台 X、Y轴

空 转：工作台、头部、底座活动，但送料器不动作

插 件：正常生产状态，工作台、头部、底座、送料器全部动作.

急停：对应机壳上急停开关

泊车：暂时不使用

回零：各马达从当前位置回到零点（各 SENSOR感应在标准点）

进出板：将工作台上的 PCB传到右轨道后再将左轨道的板传入到工作台

进板：从左轨道传入一块 PCB到工作台

出板：将工作台上的 PCB传到右轨道

补件：当前点执行一次补插件工作

3.2.2图像和视频区

此区是打开相机后，显示照相机拍摄到的即时 PCB
视频区域。在未“开相机”时显示生产厂家的 OEM
信息。

下半部份显示程序内容，蓝色条显示的为当前行

序 号：程序内按顺序排列编号

零件名：零件在 PCB板上位置标注（丝印名称）

X： 每个插件点的横向坐标值

Y： 每个插件点的纵向坐标值

旋 转：头部插件时需要旋转的角度，同时底座

也旋转

弯 脚：底座插件完成后扭角角度

插件头：当前零件使用的头号
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功 能：程序内的所有序列行都是插件行。并在插件行上附有其他功能。

OS： 具有原点补偿功能，此行可以进行偏移，会带动后面的所有 I行同步移动。

MK：mark点,整板自动偏移参考点

I： 基本插件行

S：跳过此行生产

F：结束行，治具专用方式手动取放板，不传板。

E：结束行，此行插件完成后程序结束，并进行传送板。

3.2.3生产数据和过板状态

计划产量：需要生产的目标数量

实际产量：当前已经生产的数量

生产进度：当前生产数量的占比

安装状态：显示当生产进板装态与头号运动

生产信息：显示当前生产的产品各项数据

3.2.4提示信息区

提示信息：显示当前设备运行时各种状况。

(生产中出现故障要查看此处)
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此区为各类功能设置与调整及辅助信息

3.2.5设置功能区

。

3.2.5.1 IO诊断

红绿信号提示是否工作：绿色信号点亮，表示在工作状态

左上部份为输入信号（传感器，开关之类的反馈给电脑的信号）

1. 急按钮：当拍下机器外壳上的急停开关时，状态由“红” 变“蓝”，机器停止工作，主

气源断。

2. 启动按钮：对应机器外壳上的启动开关按钮

3. 停止按钮：对应机器外壳上的停止开关按钮

4. 门禁感应：当打开机器安全门时，状态由“红”变“蓝”，反之亦然

5. 光栅报警：红色报警，绿色正常

6. 头 1高位：第一个气缸上位磁感应信号（气缸从左到右依次对应 1234）
7. 头 2高位：第二个气缸上位磁感应信号

8. 头 3高位：第三个气缸上位磁感应信号

9. 头 4高位：第四个气缸上位磁感应信号

10. 头 1低位：第一个气缸下位磁感应信号

11. 头 2低位：第二个气缸下位磁感应信号
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12. 头 3低位：第三个气缸下位磁感应信号

13. 头 4低位：第四个气缸下位磁感应信号

14. 送料 1到位：第一个送料前位磁感应信号

15. 送料 1复位：第一个送料后位磁感应信号

16. 送料 2到位：第二个送料前位磁感应信号

17. 送料 2复位：第二个送料后位磁感应信号

18. 送料 3到位：第三个送料前位磁感应信号

19. 送料 3复位：第三个送料后位磁感应信号

20. 送料 4到位：第四个送料前位磁感应信号

21. 送料 4复位：第四个送料后位磁感应信号

22. 物料检测 1：第一个底座物料检测的信号

23. 物料检测 2：第二个底座物料检测的信号

24. 物料检测 3：第三个底座物料检测的信号

25. 物料检测 4：第四个底座物料检测的信号

26. 真空检测 1：1号的真空检测信号

27. 真空检测 2：2号的真空检测信号

28. 真空检测 3：3号的真空检测信号

29. 真空检测 4：4号的真空检测信号

30. 左接驳台高位：左接驳台气缸上位磁感应信号

31. 左接驳台低位：左接驳台气缸下位磁感应信号

32. 前机有板：上位机发给本机的信号

33. 左接驳台内部：左接驳台内部感应器的信号（内为离工作台最近的感应器）

34. 左接驳台外部：左接驳台外部感应器的信号

35. 右接驳台高位：右接驳台气缸上位磁感应信号

36. 右接驳台底位：右接驳台气缸下位磁感应信号

37. 右接驳台内部：右接驳台内部感应器的信号（内为离工作台最近的感应器）

38. 右接驳台外部：右接驳台外部感应器的信号

39. 底座 1高位：底座 1气缸上位磁感应信号

40. 底座 2高位：底座 2气缸上位磁感应信号

41. 底座 3高位：底座 3气缸上位磁感应信号

42. 底座 4高位：底座 4气缸上位磁感应信号

43. 底座 1低位：底座 1气缸上位磁感应信号

44. 底座 2低位：底座 2气缸上位磁感应信号

45. 底座 3低位：底座 3气缸上位磁感应信号

46. 底座 4低位：底座 4气缸上位磁感应信号

47. 插入检测 1：1号头插件检测信号

48. 插入检测 2：2号头插件检测信号

49. 插入检测 3：3号头插件检测信号

50. 插入检测 4：4号头插件检测信号

51. 气压检测：电子气压表报警的检测信号

52. 后机求板：下位机发给本机的信号

53. PCB到位：PCB到位的信号

54. PCB锁紧：PCB锁紧的信号

55. 泊车信号：检测工作台是否停在 X方向停车位置的感应。
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右侧是通用输出，可以操作的界面。鼠标点击中间格部位后，右侧红绿色会切换。绿色表示在

工作状态。

01：指示灯的绿灯控制，

02：指示灯的黄灯控制

03：指示灯的红灯控制

04：指示灯的蜂鸣器控制

05：1号头部气缸向下驱动。

06：2号头部气缸向下驱动。

07：3号头部气缸向下驱动。

08：4号头部气缸向下驱动。

09：1号插件头料夹夹紧。

10：2号插件头料夹夹紧。

11：3号插件头料夹夹紧。

12：4号插件头料夹夹紧。

13：1号的送料气缸向前驱动。

14：2号的送料气缸向前驱动。

15：3号的送料气缸向前驱动。

16：4号的送料气缸向前驱动。

17：1号送料组件上的夹料气缸驱动，夹紧轨道第一颗料。

18：2号送料组件上的夹料气缸驱动，夹紧轨道第一颗料

19：3号送料组件上的夹料气缸驱动，夹紧轨道第一颗料

20：4号送料组件上的夹料气缸驱动，夹紧轨道第一颗料

21：1号头物料整型。在轨道入口处加装一个对不良物料进行微整型功能。（特殊物料使用）

22：2号头物料整型。

23：3号头物料整型。

24：4号头物料整型。

25：1号底座气缸向上驱动。

26：2号底座气缸向上驱动。

27：3号底座气缸向上驱动。

28：4号底座气缸向上驱动。

29：照相机底下（底座上面）的一个背光灯源。

30：本机向上位机发出一个要求进板信号

31：左接驳气缸，控制左边接驳台气缸的升降

32：左接驳台马达，控制左接驳台马达的转动，从而实现左接驳台向工作台进板。

33：工作台马达，控制工作台马达的转动

34：挡板，驱动挡板气缸控制 PCB板停下的位置

35：PCB锁紧，控制定位件和定位马仔，从而实现 PCB板的固定

36：右接驳台气缸，控制右边接驳台气缸的升降

37：右接驳台马达，控制右接驳台马达的转动，从而实现右接驳台向下板机出板

38：请求出板，给下位机发出一个出板的信号，实现出板

39：1号底座的弯脚气缸，实现物料的另类弯脚（特殊物料的弯脚处理）

40：2号底座的弯脚气缸，实现物料的另类弯脚（特殊物料的弯脚处理）

41：3号底座的弯脚气缸，实现物料的另类弯脚（特殊物料的弯脚处理）

42：4号底座的弯脚气缸，实现物料的另类弯脚（特殊物料的弯脚处理）

43：送料回零：连带物料出料回到原点的控制

44：未启用

45：未启用
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专用输出：

第一行：XY轴极限感应，红色正常。

XO、YO、RaO、QO、RbO：各轴回原点。

+：各轴马达做正方向移动。

－：各轴马达做负方向移动。

3.2.5.2 PCB编程

左上角为 PCB图像显示区，其下方是选择识别的 2个孔位及当前坐标值；

右上角为程序显示，最上一行为修改行，可对当前光标行进行修改，而下面的才是程序步聚。

右中间部份：

新建程序：建立一个空白的新的程序（做程序必选）

打开程序：打开一个原已编辑好的程序

保存程序：把编辑好的程序保存到电脑上

移动距离 实际坐标
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输 入：将修改行修改的内容输入到程序行中

上 一 行：以程序步聚为序，从光标行上走一步

下 一 行：以程序步聚为序，从光标行下走一步

前插一行：从光标行前面插入一个点

删除一行：把光标行当前行删掉

打开相机：打开头部影校用的相机

自动校正开始：按程序步聚全部自动校正一遍

整体偏移：在 OS行才能使用，会将 OS及其后面 I行整体移动

整 板：将一个有多个 OS的程序转换成只有一个 OS的程序

指定校正开始：对当前光标行进行校正

相机调整：对头部与相机的相对位置进行调整

拼 板：当程序只有一个 OS时，光标行必须要在第一行 OS行才能选择拼板，一大

片块上总其有多少小拼就输入多少数值。

最下面区部份：

左侧：坐标（角度）移动的一个比率或说是大小

箭头区：八个方位可移动 X、Y坐标

RA（Q、RB）回零：点击后头部与底座的角度回零位

RA+（Q+、RB+）：点击各轴顺时针旋转一次

RA-(Q-、RB-)：点击后各轴逆时针旋转一次

白格子区：显示的是各轴当前的角度数值

运动停止：备选功能，不需要使用。

相机调整：

当坐标校正后，我们会进入相机调整

里，对头部的插入位置进行校正，其

下方移动区所移动的数值都会即时体

现在上方的头部偏移参数内。

此偏移与设备参数内的普通参数里偏

移是一样的。

程序当前行使用的哪个头，这里就默

认哪一个头，无需选择也不能选择。

中间部份功能驱动是为了配合修改头

部偏移参数而设立，执行取料放头上

后可以对相对应 180 度的同一个点检

验。
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头部偏移 X(H1—4)：以相机的中心为零点，各插件头的轴心在 X轴上的相对坐标值

头部偏移 Y(H1—4)：以相机的中心为零点，各插件头的轴心在 Y轴上的相对坐标

3.2.5.3 参数设定：普通参数

值

伺服器参数：驱动器控制电机的速度如起始速度、目标速度（正常可修改速度）、回零速度、

最大速度。一般默认出厂设置即可。

延时（毫秒）：

送料延时（1－4）：送料器送料动作后的延时（当送料到位亮时延长这个时间后再动作下一个

动作，以下延时意义相同）

F夹延时(1—4)：送料器的夹料夹紧后的延时

H夹延时(1—4)：插件头料夹夹紧后的延时

H复位延时（1－4）：头部气缸复位时，在脱离下位感应器时执行这个延时后才可以动作头部

转角复位。

插件检测(1—4)：当插件头在下位，底座上位时会进行一次物料检测。此项增加的是检测时间。

B上升延时：底座在上升前的一个延缓，（即可以让底座比头部慢一拍）

进板延迟：PCB感应与挡板之间存在一个空档，延长板到位时间来控制压板。

出板延迟：控制出板的时间。

吸料延时：暂未使用

Z夹延时：暂未使用

锁紧延时：暂未使用
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超时（毫秒）：

R、Q、XY运动：各轴在运行过程时报警，在设定时间内未能完成即会报警。

工作台进板：左接驳进板到工作台时超时报警。

头部气缸：头部气缸在驱动时未能感应到感应器而超时报警。

R、Q、XY回零：各轴在回零过程时超时报警。

工作台出板：工作台出板到右接驳台时超时报警。

接驳台气缸：左右接驳台上下驱动时超时报警。

插件检测：插件时在此时间内未能检测到而报警。

求板超时：本机向上位机求板而一直未进入到板超时报警。

接驳台进板：从上位机传板进入左接驳时超时未到位报警。

接驳台出板：右接驳台出板到下位机时异常报警。

锁紧超时：PCB到位后锁紧气缸压下未能感应到会超时报警。

视觉参数：

相机放大系数 X：
相机放大系数 Y：
校正延迟（毫秒）：

捕捉框像素：

其他参数：

头部启用：选中后才能启动对应的头，如只有两个头，启用 2/3头即可。

整形启用：对应 IO 输出里的 21－24，哪个头使用选择哪个。生产开始即会启动。

整型时间：整型气缸动作频率。

日志保存天数：工作状态的日志的保存在电脑内的天数，超过自动删除。

日志保存时间：

自动补插次数：暂未启用

整型等待时间：整型在停机后继续工作的时长。

物料检测时间：对轨道内物料检测时间。

自动过板不进行插件：只过板，不插件。把本机当过桥。

3.2.5.3.2工程师参数
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脉冲当量：

最大速度：限制各轴的设置最大数。

是否真空：

初始化头：

转向限位：超过设定角度数就会报警。

Ra启用：点上后软件使用 Ra马达

Rb启用：点上后软件使用 Rb马达

Q启用：点上后软件使用 Q马达

装卸板方向：传送的方向。

语言：可以中英文切换

取料方式：分步取料（单独完成一个点的取料插料）与同步取料（可以一个头插件，另一个头

取料）

X反馈极限：X轴运动反馈（一般五千左右）

Y反馈极限：Y轴运动反馈（一般五千左右）

旋转反馈极限：头部转角

插件检测：选择在插件时是否检测

设置原点：将各轴当前位置设置为原点

3.2.5.4系统信息

点击进去可以看到本产品公司名称

3.2.5.5退出系统

点击后跳出 是 或 否 的选项窗

选择是否则退出系统。
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1

2

3

4

4、制程：

点击“新建程序”，重新建立一个空白程序

如右图

确认 PCB板尺寸后轨道自动调宽

下点击下一步，扫描物料型号，2 头物料点击

H2,然后扫描物料上的条形码或者二维码，同理

3头物料点击 H3，不需要直接确定跳过

2、点“打开相机”，移动 X、Y坐标，使其需要插件的点进入图像区域内

3、鼠标点击对应孔位（要对称的两个点），坐标就会自动出现在右侧修改行内

4、修改零件名、旋转（角度）、插件头、功能等
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5、点“输入”，系统就会将修改行的内容计入到程序行内，形成第一行，同时光标会移动

到第二行位置上

6、继续移动坐标到第二个点上，图像选点，修改其内容，再输入

7、不同形状的零件在图像选点上都是对称选择

而系统会计算出其中心点给出一个标准坐标。

8、当把所有点都编辑输入完后，点击保存程序，在“文件名（N）：”处，给出自己想用

的程序名字。按确定即完成

注意：23年以前老款软件每次做完程序或是修改好程序之后，都需要在操作界面重新打开一

次程序。
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5、松下伺服介绍

5.1 驱动器 USB调试

1、驱动器插上 USB线（出机线搭在线槽外）

2、双击打开桌面 PANATERM这个软件

3、选择与驱动器通信通过 USB线
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4、参数选择

点击参数，然后从文件读取（文件这里会备份给）

选择要调试的轴

这里演示的选择 X轴，

然后把参数传送到驱动

器里面
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传送完毕后，选择 EEP 写入，写入后跳出将会修改的参数

这个是 X轴驱动器需要修改的参数，用文件提取和写入能一步修改好一系列参数

5、对象编辑器

在其他里面选择对象编辑器
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跳出选择框，从文件读取找到 X轴的文件

修改显示数值为 10进制 在 Disp Select 把 Hex 修改为 Dec
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把数据传送到驱动器里面

EEP写入会跳出需要修改的数据单击 OK就能修改好数据

6、监视器

修改好参数后驱动器需要断电重启，这个时候会报警绝对值保护

然后打开
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可以看到左下角显示 驱动器绝对式系统停机异常保护 点开监视器

然后依次点击 清除警告 清除多圈计数 重设总和 最后驱动器断电重启 即可调整好驱动器参

数，同理 Y轴和 Ra轴和 Rb轴一样的操作。
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5.2驱动器和运动卡的复位

1、软件位置

2、网络连接图

3、复位驱动器及其运动卡

一般驱动器有简单报警从这里复位一下就能清除报警
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5.3 伺服驱动器故障处理

报警代码 报警内容 处理办法

11 控制电源不足电压保护 检查输入电源电压

12 过电压保护 配备电压正确的电源

13 主电源不足电压保护 测量 L1、L2、L3 端子之间的相电压

14 过电流保护 检查电机电缆确保 U、V、W没有短路

15 过热保护 降低环境温度/延长加减速时间

16 过载保护 重新调整增益

18 再生放电过载保护 将 Pr0.16 值设为 2

21 编码器通讯异常保护 纠正错误接线

23 编码器通讯数据异常保护 检查编码器线路连接插件

24 位置偏差过大保护 将 Pr0.13 和 Pr5.22 设到最大

25 混合控制位置偏差过大保护 检查电机与负载的连接

26 过速保护 降低电机运转速度

27 指令脉冲分倍频异常保护 将 Pr5.23 小于 1000

29 偏差计数器溢出保护 将 Pr0.13 和 Pr5.22 值设到最大

36 EEPROM 参数异常保护 重新设置所有参数

37 EEPROM 检验码异常保护 伺服驱动器可能有故障（送厂检修）
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6、保养与调整及常见故障处理

6.1 保养
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6.2 常见故障及处理方式

不良现象 分析原因 处理方法

插入不良

1夹料头取料不良 检查夹子是否正常,有否松动或损坏

2插入坐标不准 校正坐标,头部偏移,固定稳 PCB

3 未检测到零件
上下头与 PCB 板间隙的调整，检测线断路，或底模位

置是否调好

PCB 板漏料

1底模短路 检查绝缘板，螺丝绝缘套是否有损

2检测线短路

用万用表测量底模端检测线电压是否正常，检测线是

否有破皮短路，线有没装好。开关压料头是否与零件

的四脚会产生接触。

卡料、送料不顺

1轨道进料不良 调整振动盘出料口与送料长轨道进料口对中与平行

2送料轨道不良

检查长轨道与 X滑块，X滑块与短轨道对接是否对中；

固定部分有无松动，活动部分是否磨损；视情况更换

调整

3料道刮伤不平滑或有油污、

杂物
用砂纸抛光，用干净布块清洁

4材料本身质量问题 清除不良材料或更换

弯脚不良

1插入坐标不准 使用视觉系统校正坐标,头部偏移,固定稳 PCB

2 上下头中心位不准 以夹料头为准调整底座与其对中位置

3上下头与 PCB 的间隙不合适 调整插件头高度，底模高度

伺服报警
1当前轴有异物卡住 排除异物

2伺服器报警 消除伺服器上报警,IO 内清除警报。

按启动开关不

工作

1、供电状况问题 检查电源、电压、电路导通状况

2、供气供应问题 检查气阀和空气压力

3、安全传感器检测异常 打开软件中的设备状态检查传感器状况

4、紧急停止开关打开状态 关闭

5、其他 参照显示的故障信息

视觉系统无

法校正

1、相机线坏或接触不良 换线或清理接口

2、光源强度、相机识别参数

不合适
调整光源强度，在软件的机器参数中重设相机参数

3、相机摄像头、PCB 校正孔内

有异物
清除异物或换上良好 PCB
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不良现象 分析原因 处理方法

轨道输送 PCB 卡

板，PCB 输送超

时

1、轨道宽度不适合 调整轨道宽度

2、左、右轨道与工作台轨道不

平行
调整平行

3、左、右轨道与工作台轨道高

度相差太大
调整左、右轨道高度

4、轨道不平滑或变形 用砂纸抛光、校正或更换

5、压板气缸动作太快或太慢，

动作不协调，PCB 未能及时输

送

调整压板气缸节流阀使其达到稳定状态

6、输送马达转速太慢 调整马达转速或更换

X、Y 工作台

PCB 定位不良

1、定位治具不规格或调整不

当
使用合适定位治具按正确步骤调整

2、PCB 到位感应异常 调整到位感应器位置或更换

3、PCB 定位感应片位置太低

太高或其感应器异常
调整遮光片高度或更换感应器

上、下板架交

换 PCB 后不复

位

1、左、右轨道气缸气压太低 检查气源气压及其电磁阀是否正常

2、左、右轨道气缸低位传感

器位置不合适，无法正常

感应

调整传感器位置使其正常感应.

3、左、右轨道升降空间有杂

物阻挡
清洁、润滑，使用 I/O 驱动复位

PCB 刮伤或破

损

1、插件头、底模与 PCB 间隙

太小
调整插件头、底模高度

2、插件头、底模插件的动作

不协调
调整插件头气缸底座气缸阀门缓冲

3、PCB 定位不良 检查定位治具是否合适，定位位置有无偏移

4、程序坐标偏移 使用视觉系统重新校正
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6.3 机器各动作部位的调整方法：

6.3.1 插件头与压料杆的调整

1、当送料器送料至压料杆下端时，物料在压料杆内上下空间调节到 1mm 左右，通过浮动接头上

下两端都可以调节。

2、插件头到 PCB 板的位置，通过插件气缸顶端行程调节螺母控制。

3、插件气缸上下两端的气量调节阀分别可以调节插件头上升与下插的速度。

4、压料杆轴心调节座用来调节压料杆对 PCB 插入时的中心位。

5、送料器正面四颗螺丝松开可以微调左右，调节与插件头的左右对中。

6、送料器底部有四颗螺丝松开可以调节送料器前入活动，用来调节与插件头送料位置。

压料杆固定螺母

压料杆轴心调节座

送料器

浮动接头

气缸行程调节螺母

插件气缸

转角皮带

插件头主杆

H料夹

头高位感应器

H夹气动手指

头低位感应器
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6.3.2插件头的中心位调整

把程序走到一个需要插件的点位上，最好是+-90 度的插件角度，送一颗零件到压料头上夹住，再把头部

放下，以头部零件为准先校正好+90（－90）度坐标，至使零件能顺利插入到板孔中心，再将头转到-90

（+90）度，如上检查是否也能使零件插入同个板孔中心。如有偏差，将头放下通过调节下图部位，（松

开固定螺丝，顶紧调节螺丝，通过调整调节螺丝来调回偏差值的一半）以使压料头在+90 度和-90 度时都

是能将零件顺利的插入到 PCB 板上零件孔内

调整完后，最终八个螺丝都需要锁紧（固定螺丝比较紧）

头部中心位校正后才能对底座或送料器进行调整。

6.3.3 底座与插件头的对中调整。

当插件头的中心位调整好后，即可调整底座中心位， 将

当前头底座升起，手动关掉头部气压，使夹有零件的压 料

头可以手动下降，松开底座固定螺丝可以调整底模前后 左

右位置，使压料头上的零件脚与底模顶面弯脚位对中。 当

相对应（相差 180 度）的两个角度对中不一至时，

如右图：

红色圆圈内为调节螺丝，方形格内是固定螺丝， 松

开固定螺丝，通过调整调节螺丝以使相对应的两个角度 下，

底座与压料头对中一至。

上面露头

的螺丝为

固定螺丝

另 4个螺丝

就 是 调 节

螺丝

底座固定螺

丝

固定螺丝

调节螺丝
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6.3.4 送料器的调整

1、送料前位调整：

活动状态，即气缸终止点：点击设备状态内此头“送料驱动”，使送料气缸运动至终止点；调整送料气

缸前位限制螺母，使夹料气缸夹住的料刚好送到压料头夹子中心。

如果左右有识差，松开送料器固定螺丝，可以左右微调。

2、送料后位调整：

停机状态，送料气缸起始点：调整送料气缸连杆处，综小或拉长气缸停止位置，使夹料气缸能夹住送料

轨道上的第一颗料为准。

送料器前后位的调整没有一个基准顺序，根据实际情况来做先后调整。

线性滑轨送料轨道夹料气缸

安型座，送料支架

送料夹料气缸支架。

送料气缸连杆

送料回位的气缸调节阀

送料气缸

送料前后位感应器

送料气缸前位限制螺母

送料器固定螺丝
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6.3.5 振盘与轨道的调整

送料气缸前后位确定好后，就固定轨道的位置：

1、通过调节平振下的支架板四角固定螺丝来控制轨道高度，

2、通过调节平振上的轨道固定螺丝，可调节轨道的前后位置。

轨道的位置确定好后再固定振动盘的位置：

此机为一盘双轨，盘上的出口必须对应两条平轨道，对好后固定振盘的地脚杯即可。

平振支架板

固定螺丝

轨道固定螺

丝

轨道与振盘

对接口
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6.3.6 卧式机的调整部位

右图：

1、松开跨距固定锁扣，可以

移动跨距调节齿轮的位置，

从而调整成型刀的跨距，

配合切刀台的标准间隙。

2、松掉成型刀盖的螺丝可以

调节成型刀、推刀在刀盖

内的松紧度，使其刀具上

下活动不松不紧，达到最

佳状态。

3、通过调节飞达的左右位置，

使零件在左右两边成型刀

中间位置。

4、松开切刀台的螺丝，把切

刀台降至最低，驱动成型

刀下压后，再把切刀台往

上移，检查切刀台与成型

刀的间隙，通过调节跨距

齿轮使其达到最佳配合。

推料气缸，当头部

下插，成型刀接触

到 PCB板后，把压

料刀下推插入进

PCB孔内

此处可以手动下

推，推动成型刀下

行，调机时检查成

型刀与切刀台的位

置

成型刀

成型刀盖

切刀台

成型气缸

跨距固定

锁扣

跨距调节

齿轮

飞达固

定螺丝

压料盖；

打开可

上料
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6.3.7 编带插片调整

编带类铁片设备送料组件侧视图

铆柱送料器部位:铆柱进料方式右进左出(面向设备正前方),送料齿轮通过步进电机将编带铆柱一次传送一

个到送料料夹的正前方,送料气缸将此料向前送到 H 夹中间.注意挡门止动块的位置,可以有效的拉住第一个

位的铆柱使其切脚时送料夹能夹紧.

料盘料带传送通道切料送料部份

插件部份

铆柱挡门挡门张开控制块 铆柱送料料夹

进料槽 送料气缸 出料管

送料同

步轮

送料齿轮

挡门止动块

Y型连

接头
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铜插片的送料部位:

安装插片时,先把送料部份气源关闭,

将切料气缸推到最前端顶住固定刀,再将

插片送进料槽推到最前面顶到切料刀即到

位了.此时料带在进料槽内是刚好卡住不

能后退的.

送料动作:①压料气缸驱动压住料带脚,

②推料气缸向前推一格料.把料送到送料夹

料位,③驱动切料刀,把送出的第一颗料切

断并顶住.④送料夹料将切开的料脚夹住.

⑤切料刀退回, 压料气缸退回.⑥驱动送料

气缸将夹住的料送到插件头中间.⑦推料

气缸退回.⑧插件头夹住物料上部.⑨松开

送料料夹.⑩送料气缸退回.

推料气缸 推料气缸

切料气缸

铆柱送料马达

挡料赛钢

定刀边

赛钢

切料定刀

切料动刀

动刀边赛

压料气缸

压料块

插片送料气缸

插片进料槽

插片送料料夹

送料滑块
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6.3.7.2 编带插片调整(新款）

下图为整个头部与送料组件

送料组件

送料气缸送料气缸连接头F夹料气缸

F料夹

固定切刀

活动切刀

PLC送料缺料感应器

压料块
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传料部份：

纸带回收盘传料托槽

物料架

传料马达

无料（缺）

感应器

传料轮

马达零位

感应

压料轮

          Southern Machinery Sales and Service Co.,Limited

Tel: +8613602562576; Email: info@SMThelp.com; Web: www.SMThelp.com



44

将连带插片料盘安放在物料架上，插片经过传料托槽，拉开压料轮，让插片穿过传料轮，进入压料块下

方，插片两脚刚好卡入传送轮的凸齿上。驱动送料气缸送料－回位动作，使插片传送到主推料块的前端

即完成装料。

F料夹将料夹住（图 1），送料气缸前推通过两片切刀将料带切断，把第一颗料送到插件头料夹中（图 2）。

调节送料气缸尾部限位螺母，以使插片正好推放在 H 夹的槽中间，注意调整时主推料块不要撞到 H夹。

（图 3）同时，通过调节 H气缸连接的浮动接头位置来调整 H夹高度。配合送料。

图 1 图 2

图 3

F 料夹夹

紧物料

气缸行程调节

F料夹位置

H 夹取料高度

调节

调送料行程时，

主推料块与 H
夹需留空间

H 夹高度与 F
料夹隔 1mm

送料到H夹

中
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7、I/O 板卡与控制板卡及线路图

主电路配置－－（在机身后面下方）

内接驳台与工作台的传板驱动

伺服器滤波器

漏电

开关

220VAC

排线

继电器 24VDC

排线

保险

丝

24V

电源
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卡号 1:EM64dx-E1-1－－（机身横梁右侧的后背）

24V排线卡号 1:EM64dx-E1-1
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卡号 2:EM64dx-E1-2 在机身正前方左侧下门内

消声过滤器 底座电脑阀 接驳台上下底座电脑阀 卡号 2:EM64dx-E1-2

24V排线槽主电磁阀
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8、部分组件爆炸图介绍

8.1 插件头部份
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8.2 底座部份
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8.3 工作台部份
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8.4 接驳台部份
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8.5 侧连带插片送料部份
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8.6 底部连带插片送料部份
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8.7 连接器类（斜轨）送料部份
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8.8 散料送料器（平轨）送料部份
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8.9 无损连带卧插片（长旗型）送料部份

          Southern Machinery Sales and Service Co.,Limited

Tel: +8613602562576; Email: info@SMThelp.com; Web: www.SMThelp.com



66

          Southern Machinery Sales and Service Co.,Limited

Tel: +8613602562576; Email: info@SMThelp.com; Web: www.SMThelp.com


	前 言
	1. 安全事项
	1.1搬运
	1.2拆卸包装
	1.3设备安装基本设置
	1.4主电源连接
	1.5操作安全事项
	2. 设备简介
	2.1 功能概要
	2.2 设备规格及相关参数
	2.3 设备运动过程简述
	2.4设备操作步骤
	3.操作控制程序
	3.1操作程序界面介绍
	3.2各功能项分类详解
	5.3 伺服驱动器故障处理

	8、部分组件爆炸图介绍
	8.1插件头部份


