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警告
为安全搬运设备请使用 2,500kgf 以上搬运设备

注意
安装本机器时请在平坦的地面放置后调试水平，

机器倾斜或晃动会影响机器的印刷品质。

搬运



机器使用注意事项

注意
安装机器前请确认好机器后右下方的铭牌.

铭牌上记录了机器型号，用电要求,重量，

序列号等.

!   注意
机器报警时请确认显示屏上的报警信

息.

!   警告

设备保养时请关闭电源.

如使用酒精或清洗液等挥发性液体，请确认好溶剂桶等部位的密封性.



ES Series

设备操作面板名称

紧急停止开关

电源开关

伺服开关

供气连接口
(Main air)

气压调节面板

主电源开关及电源连
接端口



ES Series (Back to Back)

设备操作面板名称



ES Series

电源开关

关闭电源 打开电源

伺服开关

设备操作面板名称

!   警告
保养机器时请关闭电源，

放置警示标识，防止在作业中机器误动作.



ES Series

Pneumatic, Power link panel

通信线连接端口

气压连接端口

电源连接端口网线连接端口

!   注意
电源连接时用电量 1KVA, 

电压幅度10%以内.

注意
L电压超出允许范围或电压幅度比较大时需要安装稳压器.

本机器需要专线供电.

!   警告
供气系统需要Ǿ12的气管.

气压必须保证在4-6kgf/㎠以上.

!   注意
请使用纯净，经彻底过滤（无油/水）的气.

必要时请加装Air Dryer.

设备操作面板名称



LOTO(Lock out & Tag out)



序 语

衷心的感谢购买ESE 印刷机 .

为了设备作业员的使用方便 而制作这个使用说明书.

阅读这个说明书时有不懂的地方请直接联络我司，我们将尽最大的能力来解说

这个说明书是ES 系列的说明书.

新员工操作ES 系列印刷机之前请先认真阅读说明书，确实理解说明书的内容

方可实行操作，阅读之后请妥善保管好说明书以便需要时容易翻看.



警告事项

本说明书上为了保证使用设备，跟设备一起作业的作业员等人身安全

设定了好多遵守事项（操作员包括编程人员，保养人员，操作员，维修员）

如果需要移动设备，一定在有内结构性包装材料和全面保护安全盖的情况下实行

如没有彻底的安全保护人身安全没有保障

如无彻底保护措施的情况下移动设备本社不会承担任何责任

不遵守标准安全规定和注意事项的情况下使用 ESE印刷机时

本社不会承担任何责任.

请遵守说明书上的标准安全规定和注意事项
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1.1 安全( 警告 )

1. 安全

请遵守以下内容，为了保全作业者和其他人的人身安全以及保证设备的长期使用

-. 为了安全作业，请仔细阅读说明书上记载的内容以及遵守机械上贴的
揭示板的内容.

-. 作业时请别打开安全盖，如果把手伸进移动的物体或传送带上
会受到伤害.

-. 请遵守危险警告揭示板的指示

这个揭示板是为了作业者能安全的使用机械，不遵守的情况下
人身安全不会得到保障

这个机械上贴有危险警告揭示板，如果揭示板脱落或损伤时
请联络本社购买.

-. 机械的运作不正常或感觉有危险时，请按EMERGENCY STOP键
如果机械非正常的情况下继续使用，引发事故或受伤.

(请解除非正常原因之后，在使用机械.)

-. 生产停止或转线的原因身体的一部分伸进机械时，先关掉电源之后施行.
(如果没有关掉电源，有可能触电.)

-. 如果碰到主电源开关会触电.
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-. 维修气压管时先停止供压，排除气管里面的气压之后

实施作业。

-. 金属物品不能放进机械的线路(因防止漏电)。

-. 机械一定要接地作业.防止触电，漏电。

(接地工作，由专门的电气公司作业.)

-. 机械的保修由工程师以上人员实施。

(机械的保养，调整由在贵司受过特殊教育人员实施.)

-. 机械的操作，由在鬼司受过特殊教育人员实施。

-. 机械停止的状态下，也手或身体的一部分不能伸进机械的移动部。

(如传感器的误动作而受到伤害，如必须机械里伸进手或身体的一部分时必须先按

EMERENCY-STOP键之后实施.)

-. 机械上的电脑是为了机械的运作，别用到其他方面有可能会感染病毒。

-. 紧急开关周围不许放任何物品。

(如果遇到紧急情况时，紧急停止按键按不下去会引起机械故障.)

-. 打开安全盖或关闭安全盖时，请注意被夹伤。
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-. 不能堵机械的排气扇。

(内部的温度上升会引起机械的异常误动作.)

-. 只受过操作训练的操作员，实施操作。

-. 请定期的实施定期检查。

(定期点检内容请详细阅读说明书.)

-. 锡膏取用时注意。

(锡膏上有伤害人体的成分.)
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1.2  危险/警告/注意揭示板

使用高压电的部位
专门受过教育的
人员实施点检

旋转的物体上
不能靠近身体的

任何一部分，防止夹伤

危 险 以下的是作业者在现场可能会引起死亡或重伤的揭示板

必须遵守揭示板的指示.

以下是各个揭示板的图纸和内容.

机械的揭示板上有以下3种类型，大体上为 危险/警告/注意

电源关闭时存在UPS电压
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警 告

注 意

以下的是作业者在现场可能会引起死亡或重伤的揭示板

必须遵守揭示板的指示

以下是各个揭示板的图纸和内容

以下的是作业者在现场可能会引起轻伤或给机械致命的影响

的揭示板. 必须遵守揭示板的指示

以下是各个揭示板的指示和内容

勿将身体的部位伸到运转中机器
内，容易受到伤害，请注意！

机器运转时打开机器盖子会出现
误动作及不良，请注意！

化学品，请注意
化学品注意事项请参照 MSDS LIST 

说明
1.溶剂泵动作在5次以内
2.6小时进行一次换气

小心碰头！



1.3 安全装置

设备配备了安全装置以确保安全操作.
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1-3-1 安全装置的位置

ES 系列

门感应器

紧急停止开关

-. 门感应器: 这是在机器运行时检测安全门打开的感应器

-. 紧急停止开关: 如果在操作机器时出现紧急情况，按下位于机器前部或后部的左
上册的紧急停止开关时，机器停止。



-. 在发生紧急情况时，按下紧急停止开关以停止设备操作，如下所示：按下紧
急停止按钮时，设备立即停止。

-. 在正常情况下，当门打开时，机器操作停止，如果没有立即按下紧急停止开
关，则停止设备的操作。
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1-3-2 紧急停止开关。

-. 紧急停止按下后，顺时针旋转紧急停止按钮，紧急停止就会松开。

-. 即使按下紧急停止开关切断电源，PC电源也不会切断。
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本设备(ES系列)是使用锡膏在PCB上高精密和高品质的印刷的印刷机.

-.本设备可以 SMD 离线作业.

-.本设备可以 SMD 在线作业.        

2.1 概述

2. 概念
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-. 印刷机上有慢速度脱钢网方式

慢速度脱钢网方式，使用者可以任意可调整工作台脱离速度，距离等条件

可实现高品质印刷. 

-. 印刷机上有防止基板弯曲装置

基板的上方用治具正确固定，而实现印刷品质向上以及缩短周期印刷时间.

-. 各个机种的印刷条件，用电脑数据化管理

因各个机种的印刷条件用电脑数据化管理，而缩短转线时间

实现了正确的生产品质管理.

-. 标准数据化管理.

因标准数据化管理，而缩短程序微调时间以及可以统一管理

各个产品程序数据.

-. 照相参数的数据化管理功能

印刷偏位用照相补正数据来弥补，而可以正确的有精度的印刷，

并任何形状的基板都可以印刷.

3.1 设备特征

3. 特征
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-. 自动清洁装置

有自动清洁装置，可以清洁MASK表面，

实现印刷品质向上，清洁作业简便.

自动清洁部拥有清洁液的喷射功能，吸气功能, 清洁功能, 吹气功能

自动清洁动作是用电脑控制开/关功能

-. 自动宽度调整功能

输入基板的尺寸之后，机械自动调整宽度 实现作业效率的最大化

和转线时间最少化.

-. 基板厚度的自动调整功能

输入基板厚度机械在初始化时自动调整到基板的厚度

作到顶真的一体化(基板厚度范围：最小 0.3 ~最大 5MM)

※ 生产的基板厚度0.5mm以下时，请使用吸基板治具作业 .

我司可制作吸基板治具.
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4.1 工作台规范要求

4. 说明

参数 标准

最小 基板 尺寸 50mm x 50mm(ES-E2, ES-E2+, 

ES-D1, ES-D2, ES-H1, ES-H2)

70mm x 70mm(ES-E7)

70mm x 70mm(ES-E8)

最大 基板 尺寸 350mm x 250mm(ES-D1, ES-H1)

400mm x 300mm(ES-D2)

550mm x 400mm(ES-H2)

550mm x 510mm(ES-E2, ES-E2+)

700mm x 610mm(ES-E7)

850mm x 610mm(ES-E8)

印刷 角度 -2° ~ 2°

最小 基板 厚度 0.3 t ( Using  Vacuum JIG)

最大 基板 厚度 6 t

工作台真空 选配件

基板 最大 弯曲 许可 范围 上面 弯曲 许可 : 0.5mm

下面 弯曲 许可 : 0.5mm
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4.2 刮刀，钢网规范要求

4.3 主要规范要求

参数 标准

可使用 钢网尺寸 650x550 (ES-D1, ES-H1)

550x650,650x550,584x584,736x736 

(ES-D2, ES-E2, ES-E2+, ES-H2)

650x550,736x736,800x800,850x850,900x850 
(ES-E7)

736x736,800x800,850x800,980x850,1050x850(
ES-E8)

钢网基准 中心对齐方式

刮刀刀片 30H x 350L (可改变尺寸)

刮刀角度 60° ( 可改变角度)

刮刀压力 3kgf ~ 25 kgf(The spec. can be changed) 

刮刀上升/下降 自动

参数 标准

主电源 单相 AC200~240 60Hz/50Hz

功 率 1KW   

机器重量 780Kg(ES-H1,D1), 820Kg(ES-D2)

900Kg(E2,E2+), 1000Kg(E7), 1050Kg(E8), 

使用气量 130 ℓ/min  /  250ℓ/min when cleaning

温 度 15°C ~ 30°C

电 流 10A



1.设备主电源线必须确认正确的连接在设备背面的电源

连接板，并打开主电源开关（如下图）.

2. 设备前方的红色开关旋转到ON状态。.

※此时电脑主机会自动通电正常启动进入系统。

※ 选项 : 如果电脑配备UPS电源, 则要再开启UPS电源，电脑才自动开机进入系统。

※ 等待电脑正常启动并进入系统。

3. 手动打开主开关底部的伺服按钮，设备伺服通电。

※ 检查：如果启动伺服按钮无反应，请确认设备前后各部位紧急开关是否被按下。
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5. 操作手册

5.1 操作手册

5-1-1 供电系统



1. 双击桌面快捷方式 (            )图标，启动印刷机软件。

2. 等待出现如上图界面，软件启动完毕。

1.  点击软件菜单 (                 ) 按钮，找到下拉菜单(              )按钮并点击会

出现如下图片。

2.点击 (              )按钮, 设备进行所有轴的初始化，初始化正常完毕方

可进行正常设备操作。
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5-1-2 运行程序

5-1-3 INITIALIZATION



1. 点击印刷界面图标 (             ) 按钮并 (             ), ,方可正常输入新程序名，

点击 (          )，进入正常新程序名印刷界面。

2.  新程序名会出现在印刷界面上方（上图）位置。
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5-1-4 制作新程序



1.点击(                 ) 菜单选择 (            ), ，进入基板尺寸选项。

当PCB停板边不规则有凹槽时候需要
修改基板停止位置这个值，此值为停

板气缸Y方向停止坐标。 line 

2. 正确输入PCB尺寸以后，点击(           ) 保存，点击轨道宽度移动按钮

(                   )设备进行轨道自动调宽。

※ 轨道自动调宽以前，请检查中间轨道平台上是否有支撑块或顶针。如有请先移出。
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5-1-5 输入PCB尺寸



1. 点击（ ） 菜单， （ ）选项进入新程序MARK点制作界面

，如下图。

2.  制作mark点之前，请确认顶针和支撑块位置是否合适（支撑PCB效果良好）.

3. 点击 (               )按钮，PCB会正常进入到中间轨道，且工作台会自动移动至示教

位置。
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5-1-6 PCB mark点制作



4. 检查PCB是否被正常加紧。（Y方向无晃动）

5. 点击 (                 )  按钮，PCB会正常从中间轨道返回到进板轨道。

6. 点击 (                 )按钮，PCB会正常从进板轨道移动到中间轨道中心，且工作台位

置会移动到示教位置。用鼠标右键在假想PCB区域选择一个MARK点的大概位置直到

在可视窗口可以正常看到MARK点的清晰图像，用鼠标右键在可视窗口界面点击选

择mark点的中心，此时选中图（ ）

Imaginary
PCB 

JOG 
Bu tton

Vision 
window
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7. 如果MARK点出现在可视窗口如图所示, 点击 （ ）调整PCB灯光设置按钮

尽可能使MARK点图像更清晰。(※mark 点的灯光颜色等..)

9.鼠标右键点击可视窗口上MARK点中心，然后鼠标左键在MARK点周围画一个MARK的搜

索范围.mark搜索范围最大为5mm*5mm.

8. 点击 (                    ） 按钮找到和PCB mark点图像一致的图形并选中点

apply (          ) .

10. 然后依次点击(                ) 和

(                    ), 则第一个PCB MARK点

(                ) 被做完。
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1. 调节设备钢网调节按钮，使其在钢网的正确尺寸上，并调节钢网后部铁的挡块，放入

钢网，推到后部挡块位置，并加紧钢网。

鼠标点击 (               ), 钢网图像出现在可视窗口界面并点击 (         )  照明

调节调节钢网照明光亮度，使钢网MARK点图形尽可能清楚。然后在MARK点周围

画一个范围框，点击位置搜索，移动中心，则第一个钢网MARK点做完

2. 其它的MARK点制作同上。请注意PCB和钢网的MARK点要正确对应。在所有mark点

正确完成以后请点击 (            )  按钮’, 此按钮功能为PCB自动检测MARK点制作

是否正确，最少做2个MARK,且位置需要正确对应，如检测失败需检测MARK点是

否被正确制作。以后点击 (                   ) 让PCB自动退出到进板轨道为生产印刷

首片准备。
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5-1-7 制作钢网MARK点



1.再次概述检查

2.  点击设备桌面菜单（维护 ）找到（手动）按钮.

点击按钮 (                    ), , PCB被载入,，设备自动检查mark点以后，工作台自动

上升并贴紧钢网，请检查确认PCB是否和钢网之间有间隙，如有间隙请调节GAP 值。

点击 (                 )  出现如下图界面。通过鼠标点击下图各个方向键，调节偏移

坐标，使PCB焊盘和钢网开孔对齐，然后点击 (             ), 更新坐标值，补偿的坐标

值会自动覆盖并保存。
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5-1-8 检测偏移并手动印刷



3. 进行如下操作 check align再次检查偏移

4.  当点击‘Check Align’ （检查对齐）如上图并点击开始按钮, ‘Check Aligh’ 图

标变绿，设备执行识别MARK动作以后，平台上升，刮刀空运行，界面会出现如下

显示窗口

5. 此界面可再一次调节偏移坐标并自动补偿，之后设备会直接进行印刷动作，以后工作

就是确认首片印刷品质，如有微小偏移，可直接补偿到offset 里。
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1. 对正在执行的印刷进行停止，机器轨道PCB检查.

2. 收集钢网锡膏和刮刀拆卸。

3. 通过设备按钮钢网锁紧功能，松开加紧的钢网，移出钢网。

4. 印刷机软件关闭。

5. 电脑正常关机。

6. 设备前端伺服电源关闭，并旋转红色电源开关至OFF状态。

7. 如有UPS电源，则长按UPS电源键3S关闭UPS..

8. 关闭设备后方主电源开关。

9. 设备长时间停机可拔掉主电源插头。
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5-1-9 关机



主菜单
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文件模式

印刷模式

示教模式

维护模式

实用模式

校准模式

这是 描述并说明我们全自动锡膏印刷机ES 系列 的操作程序菜单。

6. 软件

6.1  运营模式构造

6-1-1 菜单组成
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文件 打开作业

新作业

复制当前作业

删除选择作业

新建文件夹

文件夹重命名

删除文件夹

6-1-2 文件模式



Screen Printer System Support  Guide
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印刷模式
自动

通过

空闲

暖机

检查对齐

重复印刷

运行开始

运行停止

电路板返回

电路板传出

钢网夹钳

相机回原点

轨道调节

清洗装置动作

刮刀移动

数据设置

6-1-3 印刷模式
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配置

配置

基准点标记

粘贴检验

安装定位

基板尺寸

组件

刮刀

清洗装置

粘贴检验

其他

视觉

示教

6-1-4 示教模式
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基准点标记

选择标识

标识点位置移动

对齐灯光设置

尺寸设置

查找标识

Box 版本

区域设置

钢网夹钳

基板载入

对齐

PCB Y 夹钳

相机归位

载入(对齐)

轨道宽度移动

轨道原点

基板返回

刮刀Z轴校准
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Orientation

添加

插入

改变位置

删除

检查

检查(Barcode)

全部删除

注册(Barcode)

区域设置(Barcode)

删除(Barcode)

PCB灯光设置(Orientation)

载入(对齐)

PCB返回

PCB灯光设置(Barcode)

对齐

Orientation

钢网夹钳
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粘贴检查

检查

改变位置

灯光设置

版本

PCB Image Edition

基板返回

Stencil Image Edition

载入 (检查)

钢网夹钳

2D 检查
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JOG

初始化

I/O 测试

JOG 模式

手动

相机 X, Y

工作台 X, Y

工作台 Z1, Z2

轨道 /左, 右宽度

刮刀 Y, Z

工作台 TH, CC Width

维修

目录

6-1-5 维修模式
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手动】

基板载入

基板返回

基板卸载

CV3 返回

清洗装置锁

PCB前端设备载入

清洗装置结合

刮刀移动

钢网夹钳

清洗装置动作

刮刀 Z 自动校准

检查对齐

印刷位置

PCB后端设备载出

相机归位

印刷

对齐

轨道回原点
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灯塔设置

用户模式

灯塔设置

历史查询

灯塔& 声音设置

应用

实用工具

6-1-6 实用模式
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机器设置

马达设置

马达校准

相机校准

马达测试

校准

6-1-7 校准模式 (ESE 技术人员专用菜单)
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主窗口

如果关闭主窗口锡膏印刷机的所有程序一起终止. 
(All sub windows closed with main window close)

6.2 窗口组成
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此菜单用于打开新程序或现有程序。
注意 :选择文件菜单，可能会更改现有文件。

6.3 文件
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6-3-1 读取已经拥有程序

1. 在文件菜单上，点击“打开”.

2. 打开文件会出现下面的对话框，继续点击“打开配置”会弹出File Open窗.
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1. 在文件菜单上，点击“打开”.

6-3-2 新程序创建

2. 点击 FILE 出现下面的对话框.

新建程序时,要点击“另存为”在“New Project Name”输入文件名,需要备注说明时,

Edit确认后记录必要事项点“OK‘键并保存。

3. 打开新作业窗口在 New Job Name输入文件名后点击 “OK”保存。
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4.  保存后，输入 CONFIG的 BOARD的 PCB SIZE.

PCB 信息输入后,点击”应用”按键保存信息。

((目前打开着的文件会被保存))

5. 上述4程序中输入新模组的DATA，输入完选择设置项中的 基准标记点，可以激
活下面的菜单.。
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6.  首先将一张PCB放在进板轨道上,点击Manual Function的加载项PCB会从C1向C2移
动到中心位置。
※ US X-Series 设备的 Fiducial Mark可调整到最大4 Point Teaching, 将Align功能
调整到最佳。.

7.在Select Mark菜单中先确认PCB#1,将上图中的红色窗看做Congfig-Board Size
按鼠标右键，相机会移动到该位置。

8.  找出Fiducial Mark 对齐照明设定照明值后保存。
(保存在当前打开的文件夹中)

9.点击各菜单中的“适用”键变更的内容将会自动保存到当前打开的文件中。
（不需要另外保存）
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6-3-3 删除文件

1. 删除文件

※ 删除文件时先确认程序是否正在使用，再进行删除。对正在使用中的文件无法删除或编
辑 (出现以下错误消息)

-. 点击“删除配置”打开下图功能窗。

选择需要删除的文件点击“OK”键。

-. 点击“OK”键会出现下图中的画面。确认是不是要删除的文件后，如果是则按“是

(Y)”进行删除。
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1. 在主窗口上，选择印刷模式 ， 出现以下运转窗口画面。

-. 自动模式 : 自动生产模式功能键。

- .通过模式 : 不生产只是PCB通过模式功能键。

-. 空闲模式 : 不生产只是有PCB和MASK的情况下，机械的热机运转模式功能键。

6.4 印刷模式

-. 暖机模式 : 不生产只是没有PCB和MASK的情况下，机械的热机运转模式功能键。

-. 检查对齐模式 : 生产中目视确认印刷偏位的模式功能键。

-. 重复印刷模式 :对作业中的板子进行2次印刷的模式，1张作业后会解除。
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-. 运行开始是施行上一页的 AUTO, PASS, IDLE, WARMING UP等模式。

-. 运行停止是停止AUTO, PASS, IDLE MODE等模式.
用运行停止键停止机械运转时，运转1个周期之后自动停止.

-. 暂时停止是暂停机械的运转.

-. 基板返回

将TABLE上的BOARD移动到进板轨道的菜单。

-. 刮刀移动
按一次刮刀从前到后,再按一次从后到前。
刮刀移动范围：生产程序上PCB的 Y大小自动换算.

-. 钢网夹钳
MASK的锁定/解开动作.
按一次锁定MASK，再按一次解开MASK。
(这是一个切换按钮)
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-. 相机归位
:  把任意位置上的照相机移动到原点位置.

※ 注意 :请注意人身安全

-. 清洗装置动作
施行自动清洁MASK.
自动清洁MASK是根据生产程序上设定的数据动作.

-. 数据设定

在作业过程中,不停止设备运行的情况下查看作业数据设置的功能键.

按这个键可以看到设置-CONFIG菜单画面.

-. 基板卸载

将工作台上的板子向OUTPUT轨道移动的功能键

-. 清洗装置归位

是将前置的wiper向后面移动的功能键.

-. 清洗装置归位

将wiper移动到前方原点位置的功能键。

-. 轨道调节
调整工作台上的传送带的宽度

按这个键自动调整到生产程序上PCB宽度的数据为止.
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-.  “基板状态”是显示机械内的PCB状态.各个位置上有PCB时，出现PCB的影象。

-. 左移栽轨道移动 :移动左移栽机轨道的功能键.

按这个键移栽机移动由前向后移动，再次按下则由后向前移动，是切换键。

该功能键只在移栽机轨道作为选配项配置时才会显示.

-. 在基板状态下刮刀最初方向是指最初开始作业的方向.

点击箭头可以改变最初作业方向.

紫色线表示刮刀当前所在位置。

-.  压力是指基板印刷时适用的压力值.

显示“配置”中刮刀项设定的压力值。

-. 右移栽轨道移动 :移动右移栽机轨道的功能键。

按这个键移栽机轨道由前向后移动，再次按下则由后向前移动，是切换键。

该功能键只在移栽机轨道作为选配项配置时才会显示.



-. 侧面的灰色圆圈是接口信号。

如果是灰色，则没有信号，有信号时会变成绿色。
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1

2

3

4

1 : 当前端设备准备搬入PCB时，当机器向印刷机发出信号，会变成绿色。

2. 当印刷机准备好获取PCB ,印刷机向前端设备发出要板信号，会变成绿色。

3. 当后端设备准备好获取PCB ，后端设备向印刷机发出要板信号，会变成绿色 。

4.印刷机准备将PCB搬入到后端设备，向后端设备发送PCB搬出信号，会变成绿色。

-. 作业数量是您想要生产的产品数量，如果作业数量使用功能打开，设备会显示剩余产品数量，达到作业
数量设定后设备会报警提示，并显示报警代码 (Code 42) 。

-. 作业数量使用与否在设置项 Config-others- Print Limit内Move 

Dixtance to Center选项中On Off选择即可.
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-. 作业数量是指生产作业数量.作业数量是为了掌握业数量而使用的,作业者可以重置生产数量。

-. 剩余数量 = 目标数量–作业数量

-. 总作业数量时设备使用到现在的总数量. 作业员无法清除总作业数量。

-. 作业时间 –显示机器运转时间.

-.停止时间 –显示机器停止时间.

-. 错误时间 –错误报警停止时间.

-. 重置按钮初始化Working / Stop / Error时间数据。

-.循环周期是显示生产一枚PCB的时间 ( 此循环周期时间不保存)
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-. 清洗时间: 1个周期的清洗时间。

-. 清洗装置状态(Auto)是显示 自动清洗状态设定和周期及 剩余的次数。

设定-Config 菜单中 以 Wiper里的设定值来运作。

根据 自动清洗 使用设定 .Disable(未使用)-灰色 , Enable(使用) –绿色。

-. 清洗装置状态(Manual)是 指定设定值做业完成后显示报警后停止.使用者在 手动清洗时使用的 菜
单(想手动清洗时请使用)

Disable(未使用), Enable(使用) 可以选择。

-.  Solvent pump是 每按一次 Solvent pump 会 动作 。

(设备上 第一次使用 IPA或, 长时间没有启动设备时使用）

-.  钢网& 锡膏是显示锡膏更换剩余时间。
-.  复位按钮是锡膏更换剩余时间初始化的按钮。
(锡膏更换剩余时间输入可以在设定的Config-Squeegee- Stancil Solder Paste

里输入)

-.  模板 更换 剩余 次数是显示金属钢网的使用次数。
(指定 模板的使用次数可在设定的Config-Squeegee- Stancil Solder Paste里
输入.)
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1. 点击主菜单的SETUP（设置），显示以下功能。

6.5 示教模式

-. 配置是输入印刷条件的数据以及PCB的尺寸。
输入的数据必须要正确, 如果有错误印刷精度下降。

-. 基准点标记是自动登录PCB和MASK的MARK点数据。
必须正确的操作, 如果有错误生产中错误报警率上升。

-. PASTE INSPECTION是用于锡膏检测的功能按钮。
正确示教检查项目。否则，可能会出现检查错误。
当选择2D检测作为选项时，会出现此图标。

-. 方向设置是为了防止PCB反向输入，这是一基准标记位置来确认的备用选项。
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1. 示教菜单上,选择配置. 出现以下可输入窗口。

※  必须输入正确的数据, 如果有错误可能会出现超出极限的错误报警。

6-5-1 配置(程序)
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-. 选择”配置”出现以下窗口。

-.  Model Name是标记打开的 文件名。

-.  输入数字时所显示的辅助 窗口是 可利用鼠标按数字键来输入的辅助工具。

(按输入窗可自动显示.)
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-.X尺寸
1) 基板窗口上点击 X尺寸输入栏。
2)  输入PCB长度的数据。
单击右侧输入部分后，使用键盘输入数据。
数据输入范围：最小50mm~最大550mm（US-2000X）。
在数据输入范围内输入数据。如果超出范围出现超出极限的错误报警。

-.  X 尺寸参数是输入要生产的PCB的X方向数据。

-. Size Y
1) 电路板窗口上点击 Y尺寸输入栏。
2) 输入PCB宽度的数据。
单击右侧输入部分后，使用键盘输入数据。。
DATA输入范围：最小50mm~最大400mm。
在数据输入范围内输入数据。如果超出范围出现超出极限的错误报警。

-. Y 尺寸参数是输入要生产的PCB的Y方向数据。

※ ES – E Series根据机种输入范围会不一样.请参照 PAGE 4-1
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-. T尺寸
1)  电路板窗口上点击 T尺寸输入栏。
2)  输入PCB厚度的数据。
输入数据范围: 最小 0.3mm ~ 最大 5mm。
(厚度0.5以下时使用吸气治具)。
输入的数据必须在范围内, 如果超出范围出现超出极限的错误报警。

-.电路板停止位置
1)  电路板停止位置窗口上点击停止位置输入栏。
2) 输入数据范围 : 最小 0.00 mm ~ 最大 200.00 mm 
输入的数据必须在范围内, 如果超出范围出现超出极限的错误报警。

-. 停止位置是规定PCB的挡杆的停止位置的数据。
(一般使用”0”, 但PCB的右侧边没有规律时使用)
※必须小于程序PCB宽度的一半以下, 不然出现机械故障。
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-. PCB Move :这是决定PCB从中央传送带移动到外部传送带（选择正常或快速模式之一）

-. Normal  mode 标准模式

当PCB从中心传送带排出时，PCB从输入传送带移动到中心传送带一旦 PCB 被第四个传感器检测到

-. Fast  mode _ PCB快速移动模式

当PCB从中心传送带排出时，PCB从输入传送带移动到中心传送带一旦 PCB 被第三个传感器检测到

SIDE                           CENTER                     SIDE

CONVEYOR (IN)               CONVEYOR           CONVEYOR (OUT)

1 2 3 4
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-. 此菜单通过Gerber 文件导入设定PCB的mark点。

当点击Gerber setup菜单, 出现如下图界面

-.使用注册按钮，请注册 Gerber

2)请选择您要使用的Geber 文件
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-.打开Gerber文件后，使用旋转或镜像按钮，请使文件正确显示.

- Rotate :您可以以 90 º 为单位旋转 Gerber 文件

- Mirror :与镜像效果一样，您可以将Gerber文件更改为X或Y方向

- Move: 单击箭头即可轻松移动 Gerber 图像
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- Origin point select

在Gerber上指出一个角点，该角点将作为PCB基准

若Gerber与PCB尺寸不同，请选择一点后做原点

1) 选择基准点

2) 指出 PCB 位置之一（左上、右上、左下、右下）)

- Close：指出完成后，请点击关闭按钮完成此项工作。
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-.单击“配置”中的“组件”。
下方窗口显示.
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-. Clamp Z
1) Z 夹钳用于平整 PCB，以防PCB 翘曲。
2) 如果在“组件”菜单中单击“Table Clamp Z”,

Clamp Z 显示选项项目。
在 Clamp Z 选项中选择一种标准类型。
Z 型夹具选项有 2 种不同类型。

-. On : 使用
-. Off : 关闭

-. Clamp Y
1)夹具 Y 的作用是固定PCB
2如果在“组件”菜单中单击“Table Clamp Y”, 

Clamp Y 显示选项项目。
在 Clamp Y 选项中选择一种标准类型。
Y 型夹具选项有 2 种不同类型。
（参考下面的选项）
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-. Off : 关闭
-. On : 开启
-.Cover :在Z1上升之前，先进行Clamp Y操作（与Edge功能相同）)

-.On/Off : Clamp Y打开  Z1 上升 Table vacuum打开 Y clamp 关闭

-. 1Step

夹钳 Y 关闭

-. Vacuum
1)单击“组件”菜单中的“真空”.
2)显示真空选项项目。

在真空选项中选择一种标准类型。
真空选项有2 种不同类型。

-. OFF : 不使用.

-. CLAMP : 
在印刷之前，PCB加紧固定时候使用真空，印刷前自动关闭
-. FULL : 一直使用真空
-. STENCIL :  

MARK点识别完成后真空打开，印刷完成平台下降前真空关闭
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-. Z2 Stencil GAP
1)单击“组件”菜单中的“Z2 钢网间隙”.
2) GAP输入项目显示.

单击右侧输入部分后用键盘输入数据
数据输入范围：最小-1mm ~ 最大+1mm
输入数据输入范围内的数据。否则，会出现故障/限制错误
可能发生

TABLE Z2 STENCIL Close Adhesion Enlarged Pic.

STENCIL 

默认gap数值为0时候，钢网和PCB无间隙，刚好贴紧，正值平台下降，出现间隙，负值平台上升，钢网凸起。
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* 绿色：板限位器向后移动 1 毫米后上升。
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-. Z1 BOTH : 工作台Z1和中间相机停板气缸同时上升动作.
-. Z1 AFTER : 工作台Z1向上顶起，PCB加紧以后,相机停板气缸向上动作。.

-. STOPPER UP TIME
1)单击“组件”菜单中的“Stopper Up time”.
2) 2种选择功能

3) STOPPER UP TIME : 将 PCB 装载到中心传送带后，板塞上升的时间
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-. 脱模
1)单击“组件”菜单中的脱模
2) 是否使用脱模功能

-. On : 使用
(print working applying a data on below picture)

-. Off : 不使用
(print working not applied a data on below picture)
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-. 脱模方式
1)单击“组件”菜单中的.脱模
2) 脱模种类如下图

-. Table : 工作台慢速脱模方式，先工作台，后刮刀

-. Squeegee : 刮刀慢速上升脱模方式，先刮刀后工作台

-. Both : 工作台和刮刀同时从钢网分离。

必须打开脱模使用功能，才能使用上述种类. 

-. Squeegee -> Table : 
脱模类型，先刮刀脱模，下一片工作台脱模，交替使用
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-. 脱模延时
1)单击“COMPONENT”菜单中的“Snap-off Delay”.
2)显示快速关闭延迟输入项目。
单击右侧输入部分后用键盘输入数据
数据输入范围：最小0.00 m/sec ~ 最大 10000.00 m/sec
输入数据输入范围内的数据。否则，会出现故障/限制错误
可能会发生（请参阅下面的选项）

-. Snap-Off Delay DATA 是指刮刀印刷完成后，工作台和钢网紧密附着状态的等待时间。

必须使用脱模功能时候才会启用脱模延时功能

-. 刮刀脱模速度
1)单击组件菜单中的刮刀速度。
2)显示刮刀速度输入项目。
单击右侧输入部分后用键盘输入数据
数据输入范围：最小0.00 毫米/秒 ~ 最大 100.00 毫米/秒
输入数据输入范围内的数据。否则，会出现故障/限制错误
可能会发生（请参阅下面的选项）
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必须使用脱模功能时候才会启用脱模延时功能

-. Snap Off Distance DATA 是印刷完成后，工作台需要按照脱模的设定速度，工作台在这个速度下降的
高度

-. 刮刀脱模距离
1)单击组件菜单中的刮刀距离。
2显示刮刀距离输入项目。
单击右侧输入部分后用键盘输入数据
数据输入范围：最小0.00mm ~ 最大+10.00mm
输入数据输入范围内的数据。否则，会出现故障/限制错误
可能会发生（请参阅下面的选项）

必须使用脱模功能时候才会启用脱模延时功能

-.刮刀脱模速度数据是指刮刀印刷完成后刮刀与模板的分离速度。
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必须启用脱模功能时候使用

-.分离步骤显示了刮刀印刷完成后表格与模板分离时需要多少步骤。
（步骤最多 5 部分）

-. 脱模步骤
1)单击“组件”菜单中的
2) 如下图
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2) Table Distance[1st] input items display.
单击右侧输入部分后用键盘输入数据

数据输入范围：最小。 0.00mm～最大+10.00mm
输入数据输入范围内的数据。否则，会出现故障/限制错误
可能发生

-. Table Speed[1st] & Table Distance

1)  Table Speed[1st] input items display.
单击右侧输入部分后用键盘输入数据

数据输入范围：最小。 0.00 毫米/秒~ 最大100.00毫米/秒
输入数据输入范围内的数据。否则，会出现故障/限制错误
可能发生

上面的例子是表格折断步骤 1 的例子
如果Table snap-off Steps为2，如下图，Table speed[2nd]和
表距离[2nd] 数据输入窗口被激活。
（参考下面的选项）
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第一步延迟[1st]

这是每次运行和单击之间的时间，输入时间进行设置。

数据范围：最小。 0.00 毫秒 ~ 最大10000.00 毫秒

请输入范围内的值，以免出现错误

-. 分段式脱模，分别按照1-5的顺序，根据脱模距离和速度进行工作台下降动作

-.取决于工作台Snap-off Steps 输入值 1 ~5，工作台速度、距离将为
每个部分都充满活力，并且将应用每个部分的数据。

请谨慎填写表速度、距离数据。否则，
可能会出现故障
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-.当您在 CONFIG 中单击 SQUEEGEE 时，会出现下面的窗口显示。
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-. On : 开启.
-. Off : 关闭.

-. Stroke Count
刮刀印刷次数设定，前后刮刀同时遵循，例如设定2，则前后刮刀分别刮一次。

-. Enable
1) 单击 SQUEEGEE 菜单中的启用。
在启用选项中选择一种标准类型。
启用选项有2 种不同类型.
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-. Pressure
1)单击“SQUEEGEE”菜单中的“Pressure”
2)显示压力输入项目。
单击右侧输入部分后用键盘输入数据
数据输入范围：最小3.00 kgf ~ 最大 25.00 kgf
输入数据输入范围内的数据。否则，会出现故障/限制错误
可能会发生（请参阅下面的选项）

-.压力数据调整操作期间的刮刀压力。

*压力数据调整施加到刮刀上的压力以进行刮刀操作

它将应用于每个后刮刀、前刮刀

（数据应从Min 到 Max 正确输入）

*注意：当更换刮刀时，请在维护中手动菜单中“Z 校准”以正确施加压力

-. Pre-Distance
1)单击“SQUEEGEE”菜单中的“Distance”。
2)显示预距离输入项目。
单击右侧输入部分后用键盘输入数据
数据输入范围：最小。 0.00mm ~ 最大±100.00mm
输入数据输入范围内的数据。否则，会出现故障/限制错误
可能发生

-.预距离数据意味着刮刀在传输输入数据距离后将向下。
（通常输入前刮刀到后刮刀的距离。）
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1)预距离（第二次）点击 _ 如果点击灰色圆圈图标，它将变为绿色进行练习

右侧输入数据

数据范围：最小0.00mm ~ 最大±100.00mm

输入数据输入范围内的数据。否则可能会发生故障/限制错误

*预设距离（第二场）将按照指定号码进行练习

奇数 –将应用于前部和后部

偶数 -将应用于前部或后部之一

-. Over Distance
1) 单击 SQUEEGEE 菜单中的Over distance。
2) 显示超距离输入项目。
单击右侧输入部分后用键盘输入数据

-. Over Distance DATA 表示 SQUEEGEE 打印范围。
SQUEEGEE打印范围将应用于前、后板数据Y+上述数据中心

-. DELAY TIME AFTER DOWN DATA 是指刮刀下降后的停止时间。
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-. Squeegee Speed
1) 单击“FRONT SQUEEGEE”（前刮刀）菜单中的“Squeegee Speed”（刮刀速度）。
2) 显示刮刀速度输入项目。
单击右侧输入部分后用键盘输入数据

数据输入范围：最小。 10.00 毫米/秒~ 最大。 250.00 毫米/秒
输入数据输入范围内的数据。否则，会出现故障/限制错误
可能发生

-.刮刀速度数据正在调整刮刀操作速度。
（将应用于每个前、后刮刀）

-. Stencil Solder Paste
1) 单击“Squeegee”菜单中的“Stencil Paste”。
单击右侧输入部分后用键盘输入数据

-. Max Stroke Number – 每一种钢网型号设定的使用次数
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-. Max Squeegee Limit

1) 单击最大刮刀数量并输入计数值。

* 此功能是管理刮刀

2) Front / Rear Remaining Count

* 剩余次数

3) Reset 

复位)

2) Remaining Q’TY display

* Remaining Q’TY = 钢网剩余使用次数

3) Reset  -复位

4) Paste Change Time  -锡膏更换时间

输入你需要更换锡膏的检查时间
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-.当您在 CONFIG 中单击WIPER 时，会显示下面的窗口。

1 2

3

-. 1 . General Parameters  :您可以选择是否使用自动擦除并定义走纸电机时间

-. 2 . Manual Wiper : 手动擦拭设定

-. 3 . Auto Wiper :  自动擦拭设定
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2) 可以选择污纸清除次数（出厂设置）或污纸清除时间

电机工作时卷纸。请检查卷取纸张长度后输入。（计数为传感器，时间为电机工作时间）

A : 通过传感器检查污染纸张去除计数（出厂设置）。

一般使用2 至 3 个计数。无论使用多少纸张，都可以使用一定的长度

B：污纸清除时间：电机工作时间的设定，单位为毫秒、1/1000 秒。

数据范围：最小。 0.00 毫秒 ~ 最大10000.00 毫秒

一般采用2000～3000msec。刚开始时，卷纸量不多，但随着电机侧卷纸量较多，用纸量就会较多。
如果滚动时间太短，可能会出现焊球缺陷，因为纸上的焊料可能会沾到掩模上

-. General Parameters

1) Wiper Enable – 是否使用自动擦拭功能

Wiper Enable – on :  开启

off : 关闭
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-. Manual Wiper _ 

对于Mask手动清洗，打印指定数量后，

报警消息 → 更改为警报状态

1) Enable – on  :  开启

2) off  :  关闭

2) Frequency    :输入工作编号（打印后的报警信息与输入数据相同）

-数据范围：Min 1 ~ Max1000

-. Auto Wiper

-. Enable Group

从启用组中选择一项
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-. 测试流程

-设置 -> 影像 -> 网板偏移补偿

随机设置偏移

反馈数据正在传输，如上图所示。在这种情况下，采样数据大小为2，因此面板ID6和ID8（在刮刀向前）的
平均值记录在上面的“To Front”中。印刷下一个产品时，将应用平均值及其偏移量。
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-. 清洗周期

1)清洗周期设定

2)如果设定6，执行清洗作业会从周期一执行到周期六

如果设定2 执行清洗作业会从周期一执行到周期二

每个清洗周期开始都是周期一开始，不可以从周期二开始

-. 每个周期的清洗条件可以根据客户的产品自行设定，干擦、溶剂擦拭、吹气、卷纸灯光相关设定
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-. 擦拭纸移动模式

1)点击上图菜单栏，会有选项

2)选择其中一个模式 rolling 模式是选配项

* 擦拭纸移动模式:

1） 生产线：以稳定的速度进行清洁

2） 重复：对清洁区域重复清洁（您可以选择是否滚动纸张）

3）滚动：旋转时清洁（可选）

-方向：您可以使用此菜单指定清洁方向

1）单击“自动擦拭系统”菜单上的“方向”

2）选择前部->后部或后部->前部
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-.  清洗吹气功能

1) )清洗功能打开与否.

ON : 开启吹气功能

OFF :  不开启吹气功能

-. 真空功能

1）.点击擦拭系统中真空功能

ON :自动拆时使用真空功能

OFF :不适用真空功能

-速度（毫米/秒）
1） 在“清洗系统”菜单中单击“擦拭速度”。
2） 擦拭速度速度输入项目。点击右键输入部分后用键盘输入数据数据输入范围：最小0.00mm/sec ~

最大100 mm/sec输入数据输入范围内的数据。否则，故障/限制错误可能发生

擦拭速度对擦拭时间有很大影响
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-清洗液

1）单击“自动擦拭系统”菜单上的“清洗液

”ON：使用清洗液 OFF：不使用清洗液

-. 清洗溶剂泵喷洒次数

1清洗溶剂喷洒次数，在自动擦拭条件菜单中设置

*清洗液泵送次数是指清洗液喷射的泵送次数

-补偿距离（mm）
1） 单击“自动擦拭系统”菜单上的“过距离”。
2） 显示Over Distance输入项目。点击右键输入部分后用键盘输入数据数据输入范围：最小0毫米~

最大100毫米输入数据输入范围内的数据。否则，可能会发生故障/极限错误

-. Over Distance DATA（超距离数据）是指添加的清洁操作数据与超距离值+清洁范围一样多。（清洁范围将

根据PCB Y值自动计算）
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-. 擦拭纸卷动
1)擦拭系统菜单中设置此功能

-. On : 擦拭后卷纸功能开启
-. Off :擦拭后卷纸功能不开启.

清除受污染的纸张：您可以决定滚动纸张还是再次使用纸张（展开）
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-.单击CONFIG（配置）下的Vision（视觉）时，窗口显示下方.
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-. 开启、关闭影像识别功能
1)在影像系统中点击此按钮
2)选择开启或关闭此功能

-. On :使用影像识别功能
-. Off :不适用影像识别功能

-钢网搜索频率
1）单击VISION SYSTEM（视觉系统）菜单中的“钢网搜索频率”。
2）显示“钢网搜索频率”输入项。点击右键输入部分后用键盘输入数据DATA输入范围：最小0 cnt～

最大100 cnt要使用此菜单，您必须在Align Method中选择[Mask&PCB]

-模板搜索频率DATA是指定VISION ALIGN时间的数据
1） 如果DATA为“0”，则在机器停止后将对模板和板进行一次校准，下次仅对板进行校准。
2） 如果DATA为“1”，则模板和板将按照每个板对齐。
3） 如果DATA为“2”，则模板和板将每2块板对齐一次，然后下次只对齐板。
4） 如果DATA为“3”，则模板和板将每3块板对齐一次，然后下次只对齐板。*模板和板将与输入数据一样多地
对齐，然后仅对齐板。
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-如果基准标记的距离超出标准，则显示错误

1） 如果值为0，则不使用此函数。

2） 如果指定了0以外的值，则在识别基准标记时会出现大于指定值的错误，并显示错误数据范围：最小0
毫米~最大100毫米在数据范围内输入数据，否则可能发生限制错误

-对齐检查次数
1） 点击右键输入部分后用键盘输入数据

-Align Retry计数意味着一旦标记识别失败，将重试Align次数。
如果重试后标记识别再次失败，与输入数据一样多，则会发出警报

-. 识别模式
1)点击上图选项
2)选择其中一种模式

-. 网板&PCB ：

PCB和钢网的对齐识别，并将搜索频率上的数据进行操作

-. 只是别 PCB  

只是别PCB mark点
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-条形码

1）单击条形码菜单

ON：识别PCB条形码

OFF：无法识别PCB条形码

2）单击条形码类型

ALL：条形码类型自动辨识

选择：指定要保存的条形码类型检查特定

条形码的时间

-方向设置1）单击“对齐方法”“启用”菜单

ON：方向设置使用

OFF：无方向设置*方向设置是为了保护PCB反向输入或错误方向。

这是为相同基准标记位置的无标记错误而准备的子选项



PAGE 6-66

Screen Printer System Support  Guide

3）检查选项[镜像更改]

：使用镜像检查

：不使用镜像检查*如果条形码图像由于

条形码生产中的错误而反转，则可以使用镜像检查

4）检查选项[颜色反转检查

：使用点类型检查

：不使用点类型检查
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-.网板偏移 : 

机器印刷后锡膏发生偏移，输入合适的补偿值，后达到印刷品质要求

如果数据输入到后部，则当刮刀从前向后移动时，该数据将被应用。

如果数据输入到前，则当刮刀从后向前移动时，数据将被应用

-. X 方向数值，表示锡膏向X方向移动

-.偏移X
1）单击VISION SYSTEM菜单上的Offset X。
2） 点击右键输入部分后用键盘输入数据数据输入范围：最小0.00毫米~最大5.00毫米输入数据输入范

围内的数据。否则，故障/限制错误可能发生
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-.偏移Y
1）单击VISION SYSTEM菜单上的Offset Y。
2） 点击右键输入部分后用键盘输入数据数据输入范围：最小0.00毫米~最大5.00毫米输入数据输入范

围内的数据。否则，故障/限制错误可能发生

-. Y方向偏移，表示锡膏往Y方向移动

-. TH  表示角度移动，锡膏角度转动

-偏移TH
1）单击VISION SYSTEM（视觉系统）菜单上的Offset TH（偏移TH）。
2） 点击右键输入部分后用键盘输入数据数据输入范围：最小–2.00度~最大2.00度输入数据输入范围

内的数据。否则，故障/限制错误可能发生

当您需要用焊接的PCB调整坐标时，可以使用上图。如图所示，请将其转移到需要调整锡膏的方向



PAGE 6-69

Screen Printer System Support  Guide

-SPI偏移：这是一个显示SPI偏移数据的窗口。[SPI机器和SPI闭环功能应用
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-.当您单击CONFIG（配置）中的Past Inspection（过去的检查）时，将显示以下窗口
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-. 使用与否
1)ON  表示开启功能
2)OFF  表示 不开启功能

-. 检测方法
1)检查设定方法在菜单栏中设定
2)选择标准 全部检查还是部分检查

*粘贴检查概述：这是为了检查印刷后的锡膏（2D检查选项）

-. Normal   正常 : Inspect selected item 
-. ALL  全部： 所有项目检测 , 2D 所有项目检查
-. GROUP 组 :每组2D检查，可由A~Z指定
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-. 检验频率
1) 概括菜单上，点击检验频率
2) 输入数据范围 : 最小 1 cnt ~ 最大 1000 cnt 
输入的数据必须在范围内, 如果超出范围出现超出极限的错误报警.

-. 检验频率参数是视觉检查2D 的次数. 
数据 2时，每生产2 PCB 2D 视觉检查一次.

-.  获得延迟时间
1) 概括菜单上，点击获得延迟时间
2) 输入数据范围 : 最小 0.00 msec ~ 最大 10000.00 msec 
输入的数据必须在范围内, 如果超出范围出现超出极限的错误报警. 

-.获得延迟时间参数是2D 视觉检查时，
照相机移动之前的等待时间。
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-. . 启用
1) 点击启用
2) Type 项目里选择基准类型

-. On : 2D 检查后发生NG时执行清洗做业.
-. Off : 2D检查后发生NG时不执行清洗作业

-. 2D 教学方法检验

1) 在一般菜单上点击2D检查选项.

2) ) Type项目中选择一项类型.

* Stencil :  2D检查时以钢网开口部为基准坐检测.

* Gerber file : 2D检测时以Gerber文件为基准.
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-. 数据设定菜单上，点击其它键，出现以下窗口.
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-. 启用
1) 印刷极限菜单上，点击启用
2) 在启用选择项上，选择基准类型一个

-. On : 作业时使用因数极限
-. Off : 作业时不使用印刷极限.

印刷极限参数，输入生产计划数据.
启用状态“ON”时，机械印刷极限参数输入数据的PCB之后停止.

-. 极限计数
1) 在印刷极限菜单上，点击极限计数
2) 出现极限计数输入项.

输入数据范围 : 最小 0 cnt ~ 最大 90000 cnt 
输入的数据必须在范围内, 如果超出范围出现超出极限的错误报警.

※想使用极限计数功能时，印刷极限启用动作选择“ON”.
想不使用极限计数功能时，印刷极限启用动作选择“OFF”.
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-. 使用与否对于第一块板：这是设置为初始操作的模式，无论等待时间如何。

* On :作业时使用粘贴恢复模式

* Off : 作业时不使用粘贴恢复模式

-. 一定时间后运行 :此模式根据以下等待时间内设置的经过时间后的设置运行

* On :作业时使用粘贴恢复模式

* Off : 作业时不使用粘贴恢复模式

-. 粘贴恢复是印刷作业中，任意的停止机械时使用
为了防止停止时间太长锡膏状态不好，而设定的过一定时间显示提示窗口.
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-. 清洗使用与否

1) 从Paste Recovery中选择一个基准类型

* On : 使用“粘贴恢复”模式时使用清洁

* Off : 使用“粘贴恢复”模式时不使用清洁

-. 清洗组别

1) 从 Paste Recovery选择清洗组别

* Group1 : 在粘贴恢复模式下使用清扫时，使用“自动擦拭”中的第 1 组

* Group2 : 在粘贴恢复模式下使用清扫时，使用“自动擦拭”中的第2 组

-. 等待时间
1) 概括菜单上，点击等待时间
2) 出现等待时间输入项.
输入数据范围 : 最小10.00 min ~ 最大 10000.00 min 
输入的数据必须在范围内, 如果超出范围出现超出极限的错误报警. 
(参照以下示例)

-..等待时间参数是机械停止时间超过设定的时间的情况时

出现请搅拌锡膏提示窗口.

-.  发生错误
1) 概括菜单上，点击发生错误
2) 选项上，选择一个基准类型.

-. On : 使用粘度恢复模式，显示提示窗口.
-. Off : 使用粘度恢复模式，不显示提示窗口.
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-.第一次清洗喷溶剂次数

用于根据清洗组的条件，在清洗操作前操作清洗喷溶剂次数

-. 刮刀启用

这是使用Paste Recovery时是否对第一个PCB使用刮刀的设置模式

* On : 刮刀用于锡膏恢复模式下的第一个PCB

* Off : 刮刀不用于锡膏恢复模式下的第一个PCB

-. 刮刀行程 Q'TY ：表示刮刀工作时间，用于第一次PCB 印刷后的
一定时间

使用Paste Recovery时，请记住，如果您将“启用”设置为关闭或“刮刀”
行程Q'ty为'0'，则不会印刷第一个PCB。

-. 刮刀行程计数
1) 概括菜单上，点击刮刀行程计数
2) 出现刮刀行程计数输入项.
输入数据范围 : 最小 0.00 cnt ~ 最大 100.00 cnt 
输入的数据必须在范围内, 如果超出范围出现超出极限的错误报警.
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-. 语言切换菜单，选择需要的语言后按语言变更适用

目前应用的语言有韩语、英语、中文、越南语、德语、波兰语、西班牙语和法语。
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1. 示教菜单上，按基准点标记. 
按基准点标记时，出现设定视觉的窗口. 

-.  请准确的设定视觉数据，假如错误生产中易出超过极限报警提示窗口.

6-5-2  基准点标记

相机画面

基板尺寸

坐标 0,0

-.  基准标记是对齐数据的教学菜单.
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PCB X=0, Y=0

从 PCB 相机位置

从 设备Camera X,Y轴 现位置

JOG 

JOG (相机移动)

-. 以上是PCB 窗口，为了设定视觉数据容易，所给的假想PCB.
以上窗口是PCB的尺寸，自动的计算距离显示在窗口上. 
想移动到基准点位置坐标位置上，先鼠标移动到想移动的
大概位置上，点击右键照相机自动移动到哪个位置上
(操作时有受伤的可能，请注意人身安全.)

-.  以上窗口的点击上，下，左，右方向键，可移动照相机的位置.
(可调整照相机的位置，移动距离，速度.)
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-. 按移动键使相机移动. (可以前,后,左,右移动)

-. 速度 (调协移动速度)
1) 选择低速后，按移动键，相机会慢速移动.
2) 选择中速后，按移动键，相机会中速移动.
3) 选择高速后，按移动键，相机会快速移动.
-. 步骤
1) Jog 连续 : 按住移动键期间，会连续移动。
2) 10~0.01 选择 : 点击一次，按指定距离移动。
3) :               输入需要移动的距离值，每次点击，按输入的距离移动。

-. 标识点数量
1). 基准标记菜单中点击标识点数量。
2). 2~4 项中选择一个基准类型。

-. 2 : 识别基准点标记2 点后开始运行。
-. 3 : 识别基准点标记3 点后开始运行。
-. 4 : 识别基准点标记4 点后开始运行。
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-. 钢网#(1~4)键可以对钢网相机进行显示。
* 使用该键可以在显示窗显示钢网相机画面。

-. PCB #(1~4)键可以对基板相机进行显示。
*使用该键可以在显示窗显示基板相机图像。

-.  适用
1). 适用键是基准点标记识别后适用的功能键。
* 适用于当前作业的文件及保存在当前作业的文件中。

*点击需要设置基准标记位置的数据，灰色钻石形状，白色字体会变成

红色钻石形状，黄色字体，提示当前设定的基准标记。

根据标识点数量中选择的数值，显示标识的数量

-.标识位置是指在当前基板上选择指定的标识的位置。

在钢网, PCB #(1~4)中显示选择的标识位置

-. 标识点位置移动是在基板上选择指定标识后，将相机移动到指定标识点的功能键。
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-.  选择标识

1) 在选择标识菜单中点击标识选择键。

2) 出现标识形状管理员窗。（参考下列图片）

-.选择与实际标记点形状相同的图形。
选择相同图形后点击选择确认键即可

-. 产品查询区域设置是选择标记点查询的区域选择菜单.

1)Free : 在画面中选择.

2)Fix (mm x mm) : 指定标记点宽度.

*钢网 –设置面积值以查找“钢网标识”

*PCB –设置面积值以查找“PCB标识”

值输入范围为1 到 10
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-. 对齐设置照明

1) 点击对齐设置照明菜单。

*检测标识中设置为钢网时会显示钢网照明设置，设置为PCB，会显示PCB照明设

置。设置为钢网基准点，为清楚的显示标记点而选择的LED灯光窗。

( 适用于标记点对齐的亮度。不适用于2D检测可定向) 

各自的亮度设置只适用于对应的功能

点击时 增加 10/次
点击时 减少 10/次

点击时 减少 1/次

点击后直接输入 – 键盘或鼠标输入

输入范围是 0~255.

点击时 增加 1/次

-.  新增Mark是指上述图形中不存在的图形或图形被损坏无法确认形状时，任意填
加使用的设置方法。以图像来设置的方法虽然简单方便，但是操作员识别标记
点中心，容易偏移，应该谨慎使用。
（以登录的标识点电脑会自动识别标识点中心）
-. 以后不使用的标识，可以选择标记点后进行删除。
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-.  钢网

是查找钢网标记点时使用的照明，为使标记点更清晰所需要的调节照明强度的功

能键。

-. PCB 照明

1) PCB照明是检测焊盘时使用的照明，为使焊盘更清晰所需要的调节照明强度的功

能键。

SIDE(RED), SIDE(BLUE), TOP(RED) 3阶段组成，调节各个LED使PCB的焊盘更

清晰。
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-. Side [红色]

-. Side [蓝色]

-. TOP [红色]
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-.  设定大小

1)设定大小

- 在相机范围内拖动鼠标选择基准标记点后，点击设定大小。

基板尺寸自动被测定后显示在基本尺寸一栏中。

2)水平尺寸

- 表示 Mark的水平大小。

3)垂直尺寸

- 表示 Mark的垂直大小。

4）最小(%)

- 最小(%)是从标记点基本尺寸可以选择的最小值。

以%录入，可输入50~100数值。

5）最大(%)

- 最大(%)是从标记点的基本尺寸可以选择的最大值。

以%录入，可输入100~150数值。

-. 得分(%)

1)这表示识别基准标记时标记的识别程度。默认值为 80%，低于 80% 时会发生错误
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-. 标记点颜色 : 指定标记点颜色.

1) 点击标记点颜色.

2) 在3种选项中选择一种颜色.

*Any :不指定标记点颜色的亮色和暗色识别

*Black : 只识别标记点暗色

*White :只识别标记点亮色

-. 区域设置

1) 识别基准标记点时，指定查找标识的区域大小。

将鼠标移动到相机区域内，拖动鼠标设置要查找的区域。点击设置区域。

选错数据时会发生错误，坐标偏移，请多注意。

-. 查找标识

1) 查找标识是测试是否能正确查找已设定的标记点的功能键。

点击查找标识键，对标记点进行识别
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-. 编辑 范围框

这是一种制作非标准的 mark点时，画图功能

-. 工作位置

1)工作位置显示对齐后的印刷位置

2)复位按钮将显示与机器初始设置数据对齐后的数据
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-. 请参考之前的解释说明：

关于钢网固定夹钳、相机等待位置、轨道宽
度调整的功能解说

-. 此按钮功能是把PCB 从CV1 搬运至 CV2的功能

-. 此按钮功能是把PCB 从CV1 搬运至CV2 后，平台移动到印刷位置，可以制作mark 点

-.  Mark 点识别测试功能
当PCB & mask  mark点做完以后，需要检测制作效果是否正常，
可以点击此按钮进行识别测试

-. 中间轨道侧夹功能按钮功能，制作程序的时候需要进行夹板效果评估，
可以打开和关闭此功能来检查PCB 是否被夹住
打开: 黄色颜色 关闭 : 灰色颜色
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-. 刮刀高度校正功能

在更换刮刀或者刮刀片后，点击此功能按钮，机器可以进行刮刀印刷高度位置

校正，同时校正后的数据可以保存到机器中

-.正面点击“front”（前部）启动前部刮刀校准。

将看到校准值，如果单击“Y”，则会保存校准值，并在圆圈中显示绿光

-. 轨道回原点功能
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-.后方的单击“Rear”（后部）开始后刮刀校准。将看到校准值，

如果单击“Y”，则会保存校准值，并在圆圈中显示绿光。
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6-5-3 ORIENTATION

1 .单击“设置”菜单上的“方向”将显示以下窗口

影像区域

图像

模拟的PCB 样子

-.方向是保护PCB反向输入，识别mark点之前，先识别下方向标记图像
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-. 增加方法

1）将相机移动到视觉窗口中所需的图像移动可以通过右键单击虚拟PCB窗口或使用点动菜单来完成

2）当所需的图像出现在视觉窗口中时，拖动鼠标以设置区域

3） 在窗口中检查图像后，单击“添加”。

4）图像列表中的图像集已添加

识别区域

被识别的图像

设置识别图像清单
图像
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-. 插入功能

1） 在“设置图像”列表中选择插入位置

2）将相机移动到视觉窗口上的首选图像（对于移动，请使用右点动菜单或鼠标右键单击PCB图像）

3）当图像显示在“视觉”窗口上时，用鼠标拖动该区域

4）图像检查后单击“插入”按钮

5） 所选图像将添加到图像列表中

-. 删除方向标记点

1）单击图像列表

2）选择首选描述

3）单击“删除”按钮

4） 要删除，请在删除确认消息上单击“是

-，位置更换功能

如果注册的图像位置错误，请使用此位置更改按钮定位正确的位置-

-. 全部删除功能

1）单击全部删除按钮

2）当显示消息时，请单击“是”删除所有
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-. X  , Y 位置信息

图像的X Y位置坐标信息

-. 模式

1）单击模式

2）从“模式”中选择一个选项

*开：使用oriental时检查

*关闭：使用oriental时不检查

*通过：使用东方时不检查

-. 描述

1） 在图像列表上单击要更改的描述列表

2）单击“描述”。在描述中输入名称（键盘上的字母表）

3）输入后，单击键盘上的ENTER或输入窗口上的ENT

* 描述=图像名称, 对数据识别效果无关联

-. 得分

1）单击图像列表中要更改的分数

2） 再点击一次后，请输入首选%

3）输入后，单击键盘上的ENTER或输入窗口上的ENT

*评分是指注册图像与检查图像的符合率如果速率小于指定速率，则会出现报警消息
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-.  条形码识别功能

这是一个测试所选条形码图像是否被正确检测到的功能。如果未找到条形码，则显示报警
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-. 记录、输入

1）将相机移动到视觉窗口中所需的图像移动可以通过右键单击虚拟PCB窗口或使用点动菜单来完成

2）当所需的条形码图像出现在视觉窗口中时，拖动鼠标设置区域

3）检查条形码图像后，单击“注册”

-. 设置区域

1） 拖动条形码以设置区域。

2）单击“区域设置”

-. 删除

1）单击“列表”

2）从列表中选择描述

3）单击删除

4） 按“是”删除
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-.如果可以正确找到所有输入的图像，则方向按钮是测试按钮如果可以找到图像，请在PCB加载后使用此按
钮进行测试。如果找不到，就会发出警报

-.  PCB 识别时灯光设置

*PCB 灯光设置按钮，用来调整灯光设置亮度

请参考之前手册中mark点灯光设置方法，一样的

（仅用于定向。不用于标记检查或2D检查）*每个照明设置仅适用于相应的功能。

-.  PCB 条形码、二维码识别灯光设置

* PCB 灯光设置按钮，用来调整灯光设置亮度

请参考之前手册中mark点灯光设置方法，一样的

-.  请参考之前手册中的功能介绍: 载入(对齐）

PCB 返回、对齐检查功能

-. -.  网板识别时灯光设置

*网板 灯光设置按钮，用来调整灯光设置亮度

请参考之前手册中mark点灯光设置方法，一样的
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1.单击主菜单上的“维护”。如果单击此按钮，将显示每个功能按钮进行测试.

6.6 维护功能介绍

-。用于机器初始化的INITIALIZE按钮。
如果机器电源“ON”，则应执行此按钮。
请注意，即使在机器初始化时也应“点击”此按钮尽管程序在程序关闭后重新加载。
如果没有机器初始化，则机器无法工作。
INITIALIZE按钮执行程序识别电机位置，让机器回原点
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-。I/O TEST按钮确认机器的所有输入/输出。
当机器出现故障时，你可以使用这个按钮。
INPUT确认用于机器的输入SIGNAL。
OUTPUT确认用于机器的输出SIGNAL。

-。JOG MODE（点动模式）按钮用于确认机器的所有电机操作。
当机器出现故障时，你可以使用这个按钮。
此模式可以控制所有的每个轴。

-。MANUAL按钮执行部分操作的机器功能。此按钮具有实用功能
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1.单击MAINT（主菜单）上的INITIALIZE（初始化）。如果点击这个，下面的窗口显示，
你可以看到所有轴的回原点进度

-.操作员可以在窗口上看到每个轴的起点状态。

6-6-1 INITIALIZE   机器回原点
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轴的回原点进度%

轴的回原点进度

-. “初始化开始”按钮用于启动轴原点移动。
如果单击此项，将首先进行I/O初始化，然后进行轴原点移动完成。

-.取消按钮使轴原点移动停止。
如果单击此按钮，所有执行原点的轴都将停止。
这个按钮的功能与紧急停止有点相似。
如果单击此，请再次进行初始化。

-. 关闭按钮，就是关闭这个回原点的界面

如果原点回归正常，这个绿色点会亮起
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1.单击MAINT菜单上的I/O测试。如果点击输入/输出测试，下面的窗口显示，
您可以检查机器所有机器输入/输出。

-.以上菜单用于测试机器所有I/O

6-6-2 I/O TEST

IO 序列号

信号

灰色 :没有信号输入

输入 : 蓝色信号

输出 : 红色信号

描述
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-. 输入清单

输入 1-12

硬件输入名字 描述

X0.00 前刮刀Z轴高度校正感应器信号

X0.01 前刮刀Z轴高度校正感应器信号

X0.02 轨道前 Z 夹板信号

X0.03 轨道后Z 夹板信号

X0.04 前刮刀上升信号

X0.05 后刮刀上升信号

X0.06 右边轨道正转

X0.07 右边轨道反转

X0.08 停止

X0.09 要板信号输入

X0.10 左边轨道正转

X0.11 左边轨道反转

X0.12 CV2 中间轨道支撑块被感应到

X0.13 中间轨道检出有PCB

X0.14 中间轨道停板感应器

X0.15 卷纸

X0.16 相机连接感应器信号

X0.17 擦拭机构 原点信号

X0.18 相机原点

X0.19 清洗液量检出信号

X0.20 擦拭条下降感应器信号

X0.21 主气压信号

X0.22 门关闭

X0.23 钢网夹钳信号
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-. 输入信号清单

输入 1-2

硬件输入名称 功能

X0.24 紧急按钮

X0.25 自动加锡膏口封闭

X0.26 自动擦拭与相机连接信号

X0.27 开始/ 门 互锁关闭

X0.28 相机连接信号

X0.29 擦拭纸计数感应器信号

X0.30 平台真空感应器信号

X0.31 锡膏高度检测
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-. 输出信号清单

输出信号 1-1

硬件输出名称 功能

Y0.00 平台Z夹板动作

Y0.01 平台Y夹板动作

Y0.02 PCB 真空吸附功能

Y0.03 停板器动作

Y0.04 前刮刀下降

Y0.05 后刮刀下降

Y0.06 擦拭真空

Y0.07 擦拭条上升/下降

Y0.08 绿色灯塔亮

Y0.09 黄色灯塔亮

Y0.10 红色灯塔亮

Y0.11 蜂鸣器响

Y0.12 锡膏真空/平台真空

Y0.13 清洗液量检测

Y0.14 擦拭纸连接气缸动作

Y0.15 钢网夹钳上升、下降

Y0.16 卷纸停止动作

Y0.17 左边轨道停、板器动作

Y0.18 右边轨道停板器动作

Y0.19 向前机要板信号输出

Y0.20 左边轨道转动

Y0.21 左边轨道 正转、反转

Y0.22 中间轨道转动

Y0.23 中间轨道 正转、反转
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-. 输出清单

输出清单1-2

硬件输出名称 功能

Y0.24 右边轨道转动

Y0.25 右边轨道 正转、反转

Y0.26 卷纸马达都顾总

Y0.27 自动加锡膏关闭

Y0.28 清洗装置吹气

Y0.29 Z2马达刹车关闭

Y0.30 刮刀压力关闭

Y0.31 下一台机输出排板信号

Y1.00 预留项目

Y1.01 预留项目

Y1.02 预留项目

Y1.03 预留项目

Y1.04 预留项目

Y1.05 预留项目

Y1.06 预留项目

Y1.07 预留项目

Y1.08 预留项目

Y1.09 预留项目

Y1.10 预留项目

Y1.11 预留项目

Y1.12 预留项目

Y1.13 预留项目

Y1.14 预留项目

Y1.15 预留项目
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1.单击MAINT（主菜单）上的JOG MODE（点动模式）。
如果点击这个，下面的窗口显示您可以控制机器的所有马达。

-.此菜单用于测试机器的所有轴。请在机器培训后使用此模式。
注意：关闭电机控制装置的安全盖以避免任何身体损伤

6-6-3 JOG 模式
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-.这是轴移动距离的设置功能。轴的移动量与点的位置一样大

-.这是轴移动速度的设置功能。（速度为低速和高速）

1） 如果单击LOW，轴移动缓慢。
2） 如果单击“中间”，轴将以中间速度移动。
3） 如果单击“高”，轴将高速移动。

-. CAMERA PARK（相机停止）按钮使相机移动到原点。

1） 慢跑继续–如果单击，则继续移。
2） “10”–单击一次，“轴”将移动到10毫米。
3） “5”–单击一次，轴移动到5毫米。
4） “1”–单击一次，轴移动到1毫米。
5） “0.5”–单击一次，轴移动到0.5mm。
6） “0.1”–单击一次，“轴”将移动到0.1毫米。
7） “0.01”–单击一次，“轴”将移动到0.01毫米。
8）数据输入窗口。如果你用键盘放置一段距离，然后点击移动键，
轴将移动与数据一样多的数据。
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-. 平台 X (平台 X 轴)
-. 平台 Y (平台 Y 轴)
1) 原点:平台X.Y 原点感应器
2) 负极限:平台X.Y 负极限
3) 正极限:平台X.Y 正极限

-. 平台 Z1 (平台 Z1 Axis)
-. 平台 Z2 (平台 Z2 Axis)
1) 原点:平台Z方向 原点感应器
2) 负极限:平台Z方向负极限
3) 正极限:平台Z方向 正极限

-. 相机. X (相机X Axis)
-. 相机. Y (相机 Y Axis)
1) 原点:相机X.Y 原点感应器
2) 负极限:相加X.Y 负极限
3) 正极限:相机X.Y 正极限

-. 选择箭头方向，轴会按照相对应的方向移动

-. 选择箭头方向，轴会按照相对应的方向移动

-. 选择箭头方向，轴会按照相对应的方向移动
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-. Left C/W (左边轨道宽度调整)

-. Right C/W(右边轨道宽度调整)

1) Home : 2边轨道原点感应器

-. 当点击箭头，2边轨道会根据箭头方向移动

(+, - 前后方向移动)

-. Plate TH (平台角度旋转轴)
-. Cen.CV (中间轨道宽度)
1) Home :平台旋转轴, 中间轨道原点感应器
2) Minus Limit平台旋转轴负极限感应器
3) Plus  Limit : 平台旋转轴、中间轨道负极限感应器

-. Sqg.Y (刮刀Y轴)
-. Sqg.Z (刮刀Z轴)
1) Home 刮刀Y 原点感应器
2) Minus Limit :刮刀Y轴负极限感应器
3) Plus  Limit 刮刀Y, Z 轴 正极限感应器

-. 当点击箭头，2边轨道会根据箭头方向移动

(+, - 前后方向移动)

-. 当点击箭头，2边轨道会根据箭头方向移动

(+, - 角度方向转动)

-. 当点击箭头，2边轨道会根据箭头方向移动

(+, - 前后方向移动)
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单击MAINT（维护）菜单上的MANUAL（手动）。如果点击这个，下面的窗口显示，你可以做一个操作动作。

-。此菜单用于执行功能动作。请在机器培训后使用此模式。注意：请关闭保险箱盖以避免任何身体损伤.

6-6-4 MANUAL

*删除对PCB加载、挤压移动、PCB返回、掩模夹的解释，PCB卸载、擦除、对齐、相机停放、传送
返回等。请参阅前几页
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-.如果单击“检查对齐”按钮，则在窗口下方显示。

*此菜单用于调整网板和PCB位置与板X、Y、TH对齐
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-.PCB板 X、Y和Theta的数据为现有偏移数据，

手动移动时，工作台移动的位置数据，将计算并显示当前数据和移动的偏移数据

*“上图界面”位于“印刷”位置，“检查对齐”才能工作（点击维护-印刷位置）

-. 机器在印刷位置时，PCB 与钢网贴合好后，点击此按钮，机器会执行印刷作业

-. 印刷位置

PCB从CV1移动到CV2中，相机影像识别完成后，Z2平台上升到印刷位置，操作者可以观察

焊盘和网板开孔对齐状况& PCB 和网板贴合状况
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-. 向前机发送要板信号，向前面机器要一个PCB

-. 向后机发送传板信号，把PCB 传给下一台设备

-. 自动擦拭和相机连接在一起

高速运动的相机可能有危险，特别通知

-. 自动擦拭机构锁在停止的位置

高速运动的相机可能有危险，特别通知
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-. CV3返回

如果单击CV3 Return（CV3返回），则在传感器“4”上检测到等待CV3输出下一台机器的PCB

将返回到下面的位置“3”。（如果PCB向左流动->向右流动）

这是一种功能，当印刷机和下一台机器之间的空间很窄，在输送机外部很困难时，可以从打印

机内部收集PCB。

1 2 3 4
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1. 点击 Utility （实用功能）在菜单中. 
点击后会出现下拉菜单.

6.7 UTILITY   实用功能
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6-7-1 USER AUTHORITY     用户权限

*   输入用户密码后点击OK

按密码等级登录用户模式、维护模式或管理器模式

1. Click User Authority on Utility

单击实用工具上的用户权限

-. 操作员模式(点击OK,无需输入密码)

操作员模式是机器初始化和操作的用户权限

-. 技术员（维护）模式(输入密码后点击OK)

可通过维护模式更改机器操作和生产条件

-. 管理员模式(输入密码后点击OK)

机器所有操作都可以使用，最高权限

※权限限制在基本设备操作

※限制在制作程序，机器实用功能实用，程序制作

删 除-维护I/O、点动、手动-照明设置在实用程序上，历史查询-

※Manager模式没有限制*这与机器和machine Maker使用的基本条件设置有关。

如果用户可能对其进行调整，可能会导致故障、机器故障或受伤
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-.如果您想更改密码，请检查[更改密码]并应用新密码暗语您可以在维护模式下更改它
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1单击“实用程序”菜单上的“灯光”栏“设置”。。如果单击TOWER LAMP SETTING，则在窗口下方显示，您可
以更改所有机器状态。

6-7-2 TOWER LAMP SETTING  机器灯塔颜色设置

-.您可以根据您的条件和情况设置灯光条件
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1. Start  启动：机器启动后，指示灯设置数据。.

2. Stop 停止：机器停止后的塔灯设置数据.

3. Alarm 报警：一旦机器运行出现错误，则指示灯设置数据.

4. Manual Function 手动功能：当机器运行出现警告时，指示灯设置数据.

5. Initialize 机器初始化：机器初始化后的塔灯设置数据

6. Paper Out 自动擦拭出纸：出纸后的塔灯设置数据

7. Pause  暂停 点击Pause进行机器操作时的塔灯设置数据. 

8. Auto Cleaning 自动清洁：机器自动清洁后，塔灯设置数据操作

9. Wait PCB      等待PCB：当PCB输入不能用于机器操作时，指示灯设置数据.

10. Reserve 预留项目



PAGE 6-124

Screen Printer System Support  Guide

红色灯光

黄色灯光

绿色灯光

响声

-.如果单击“灯光”栏，则可以更改“灯光”具有3种模式的条件.

3模式声音
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-. Mute : NO SOUND     静音：无声音

-. Sound 1 : making a sound / 1sec    声音1：发出声音/1sec

-. Sound 2 : making a sound / 2sec    声音2：发出声音/2秒

-. Apply  保存

Apply button save a changed data 保存设置好的参数.

-. ON : TOWER LAMP ON

打开：灯光打开

-. OFF : TOWER LAMP OFF

关闭：灯光关闭

-. BLINK : TOWER LAMP ON/OFF REPEAT

闪烁：塔灯打开/关闭重复
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1.单击“实用程序”菜单上的“历史记录查询”。如果单击此项，则在下面显示窗口.

6-7-3 HISTORY INQUIRE     历史查询

-. HISTORY INQUIRE窗口显示所有生产模型的输出、工作时间、错误时间和错误代码。

您可以使用此窗口检查所有生产数据和错误数据。
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-.查询期间：单击日期，将显示“下面的日历”选择要检查的日期/期间

-。查询：如果单击“生产”、“错误列表”、“机器统计”中的一个，然后单击“查询”，则可以在指定时间内查看
详细信息
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-.生产：生产型号和数量显示

-.错误列表：图X显示错误代码编号，Y为重复率以下列表显示错误代码、日期、错误消息和型号

-.错误列表

1）单击错误列表

2） 如果单击“查询”，您可以看到报警代码及其频率

3） 如果单击报警代码，您可以看到所有报警代码图X–错误代码/图Y–错误频率*您可以在底部看到错误代
码、日期和生产模式
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-。视觉偏移显示指定日期的偏移数据、日期、时间和型号如果没有校准日期，则为[0]下图将上述选项数据显示为
图形

** 2D检查，印刷中的温度和湿度**
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-.机器统计显示机器在指定日期的工作时间、错误时间、停止时间等

-.总运行时间–机器通电的整个时间

-.自动运行时间–机器的总自动运行时间

-.流失时间=自动运行的总暂停时间，故障或错误时间除外



PAGE 6-131

Screen Printer System Support  Guide

-.错误时间=机器错误的总停止时间

-. MTTR=从机器故障到正常运行的平均时间MTTR时间越短越好

-. MTBF=正常运行时间÷故障频率MTBF时间越长越好

-.停止时间=印刷菜单的总停止时间

-.转换时间=除打印外的菜单上的总停止时间

-.停止操作编号停止操作编号=机器停止编号

-.平均事故间隔时间MTBI=总工作时间÷停止动作次数
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当使用夹具应用于PCB时，误差值可能会变得更大，这可能导致更多的失真。

当PCB连接到夹具上时，错位程度会发生变化，因此不能使用

6.8 SPI 闭环

-. SPI闭环，SPI 检查出锡膏印刷缺陷（偏移量），将这些偏移量统计后发送给印刷机，让印刷机从新调整

锡膏印刷偏移量

-.对于SPI互通，它必须连接到SPI和网络（LAN电缆），并且必须设置用于数据通信。
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连接ESE网络 连接SPI 网络

6-8-1设置网络共享

-. 将LAN电缆连接到打印机和SPI机器

-。单击窗口右下角的网络图标。单击“打开网络和共享中心”
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-.指定网络IP地址
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-.指定网络IP地址
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ESE 测试条件

ESE  IP : 192.168.240.3

SPI   IP : 192.168.240.4

-. Check the ESE Printer and SPI network connection.(Ping Test)
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在命令提示符下，键入[ping 192.168.240.4]，然后按Enter键。发送的值应与接收的值相同，Lost的最佳值为0%

-。更改与网络相关的设置。（ESE打印机和SPI设置）
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-.创建一个新文件夹（仅在SPI）并将名称更改为“closeloop”

-。创建“closeloop”的两个子文件夹，如下所示ESE到SPISPI到ESE
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-。更改与网络相关的设置。（仅SPI）将光标放在闭合环上，单击鼠标右键，然后单击“特性”
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-.创建“所有人”并将权限更改为“读/写”
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-.单击“网络和共享中心”并更改设置–关闭密码
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-。选择“关闭受密码保护的共享”，然后单击“保存更改”以保存您的更改。
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-.检查网络路径（使用ESE设备进行检查）。

完成网络设置后，在ESE设备上输入SPI IP地址，以确保其设置正确。



PAGE 6-145

Screen Printer System Support  Guide

-.如果网络文件夹如下所示，则文件夹共享设置已完成
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6-8-2 设置SPI的背景应用

-.管理器模式下的SPI设置管理器模式->校准->SPI设置，出现以下菜单。
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-。使用或不使用：确定是否使用SPI闭环启用：使用SPI闭环禁用：SPI闭环未使用

-。机器代码：选择要使用的SPI机器1:所有SPI机器，包括Parmi2：Koyoung
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-.位置偏移：从SPI机器接收数据值，并指定要修改的值。

*偏移X，Y Th：按输入比率应用SPI发送的数据。

*Dir：选择SPI发送的值是+方向还是-方向。

*collect val.：SPI校正的数据如果传输的值小于指定值，则不会激活反馈功能。

*错误计数：SPI校正的数据如果传输的值超过指定值3次以上，则反馈功能再次激活。

-.使用条形码：是否使用条形码（如果没有PCB条形码，SPI会检查打印和反馈的趋势）

-。SPI到打印目录：指定SPI生成数据的文件夹。这是SPI在检查后将数据发送到PRINT的网络路径。

-。打印到SPI目录：指定打印机将数据发送到SPI的文件夹。打印机在打印后将数据发送到SPI的网络路径。

-. SPI机器代码：未使用的项目
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-.在印刷屏幕上启用“SPI监控”

-.单击SPI监控打开设置窗口
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-.采集：确认是否应用SPI数据。（应用时变为绿色）.

-.清洁：当SPI发出清洁信号时，它会亮起绿色，并且在打印下一个PCB之前执行清洁操作。

-.忽略方向：此项目在使用胶水时应用，忽略方向，与背面和正面同时应用

-.采样数据大小：将打印日期的平均值应用于与输入值相同的方向。例如，如果输入2，则在打印“第三个前进”
时应用“2个前进”的平均值

-.跳过数据大小：如果在Print和Inspector之间有一个缓冲区（PCB等待位置），则输入该数字（正常0）

-.收集应用大小：收集值重复计数集ex）如果Collect apply Size的值为10并且收集值设置为0.03（收集值），
当打印机以小于0.03（收集值）得到10次反馈时，绿色指示灯将在“R”或“F”以上亮起，反馈停止。
（正常0）

-.向后、向前：将应用的偏移已登记
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-. 测试流程

-设置 -> 影像 -> 网板偏移补偿

随机设置偏移

反馈数据正在传输，如上图所示。在这种情况下，采样数据大小为2，因此面板ID6和ID8（在刮刀向前）的
平均值记录在上面的“To Front”中。印刷下一个产品时，将应用平均值及其偏移量。




