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1.产品介绍

1.1产品概述

五轴自动焊锡机其最大优势为焊接产品焊点一致,品质稳定性好。同时适用于多款产品,一人操作一台

或多台设备，其焊接效率可达到人工焊接的 2~4倍,具有极高的产能优势。

特别适用于汽车电子,数码,电子,电声,LCD,线路板等生产行业,连接（CONNECTOR）,RJ/网络变压器,
排线,FPCB拉焊,COF拉焊,电脑主板,细小的 CABLE,喇叭和马达等高速高质量焊接.对焊接工人的焊接技术

无任何要求,工人只需按一下"启动"键,即可实现高速焊接,能有效确保焊接的一致性、可靠性、稳定性,能有

效解决人员流动快,招工难和人员紧缺的现像。

1.2功能简介

1、显示屏采用 320*240高分辨率彩屏、全中文操作界面，易学易用。

2、完善的焊锡工艺设置，具有点焊与拖焊等焊接；供锡速度可根据工作速度自动调整。

3、支持 PLT格式文件导入，实现直接导入文件的路径数据，省去繁锁的手工教导，方便准确。

4、具有区域阵列复制，平移运算，批量编辑，单步、全自动及循环运行，I/O输入输出等功能。

5、具有自动执行功能、自动复位、产量设定、加工时间计时器等功能，满足不同应用需求。

6、动作参数编辑完毕，通过串口将动作参数下载到控制器中，即可脱机、独立运行；也可将动作参数保

存到手持盒的 SD卡中，方便调用；并能进行设备间的图形拷贝及保存。

7、手持盒配备 2G的 SD卡，可存储数千个加工文件，每个文件可支持 8000条指令，使用时调出来即可。

8、每条动作指令都有独立的出锡时间、回锡时间、上抬高度，灵活的批量修改等功能，能快递提高编辑

效率。

2.按键说明

2.1手持盒按键图

0. CLR

Enter

Run

Reset

F1

Pause

Y

Y

X X

Z

ZR

R

F2

F3

F4

Move

http://www.bradytech.cn/
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2.2手持盒按键说明

按键外观图形 名称 功能

功能键 不同的画面显示不同的操作键。

Enter 确认键 对数据，修改参数，保存等确定按键。

Y

Y

X X

Z

ZR

R

Move
方向键

XYZR 方向键可控制 4轴的前后左右升

降旋转等运动 。

〈MOVE〉定位键：用于设备手动找点和

对位操作。

0.

数字和字母键
字母，数字和点输入。“#”切换输入

法。

Run 启动/下载键
下载动作指令到控制器中，启动机器运

行。

Pause 暂停键 暂停当前机器运行。

Reset 复位键 指设备复位到原点。

F1 多功能键 不同画面不同功能。

F2 多功能键 不同画面不同功能。
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F3 多功能键 不同画面不同功能。

F4 多功能键 不同画面不同功能。

CLR 清除键
清除修改的错误参数，数值。清除文件

和指令。产量清 0。

      警告
    操作本手持盒时，必须在断电的情况下插
 拔串口 线，以免烧坏控制器和手持盒。连接

！

3.手持盒操作说明

3.1 开机画面介绍

上电后手持盒自动跳转自开机画面-当前工作画面，如下图所示：

五轴焊锡机系统 加工时间 00:00:00

加工文件

工作状态

工作方式

加工数量

设定产量

工作速度

菜单 编辑

X
Y
Z

123

停机

自动

1000

2000

50 %

0.000 mm
0.000 mm
0.000 mm

移动

R 0.000 

F1:
F
F
F

点动出锡
2:点动出气
3:清    洗
4:批量修改

加工文件：指加工文件名；

工作状态：指机器的当前工作状态；分为“停机、暂停、运行”三种状态；

工作方式：指机器的运行方式；分为“手动运行、自动循环运行”两种模式；

加工数量：指机器运行已完成的产量；当加工数量=设定产量时，表示机器已完成加工数量，并停机；

设定产量：指机器运行预设产量；

工作速度：指设备运行过程的速度，即焊锡的轨迹速度。此速度为指令编辑时设定速度的百分比，范围在

0～100%；在此画面下直接按方向键“Y”键可提高或降低工作速度百分比，按“Z”键则以 10为单位提

高或降低工作速度百分比。但不可实时修改工作速度，修改此速度后，第二次运行才有效。

X：指机器 X轴的当前坐标；

Y：指机器 Y轴的当前坐标；

Z：指机器 Z轴的当前坐标；

F1～F4：为快捷操作。

按“菜单”进入“主菜单”面画。详见 4.2介绍。
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主菜单

1 打开文件

2 新建文件

3 编辑文件

4 保存文件

5 删除文件

选择 返回

6 下载数据

7 上传数据

8 系    统

9 选    项

0 帮    助

按“移动”可直接移动设备；如图所示：

五轴焊锡机系统 加工时间 00:00:00

加工文件

工作状态

工作方式

加工数量

设定产量

工作速度

菜单 编辑

X
Y
Z

123

停机

自动

1000

2000

50 %

0.000 mm
0.000 mm
0.000 mm

移动

R 0.000 

X mm：150.000   

Y mm：100.200   

Z mm：30.580    

移动设备

R：30.580    

3 高速1 低速 2 中速

按“编辑”进入指令示教对话框(注：1、如手持盒中无文件，按“编辑”则是新建文件，操作方法同新建

文件一样。2、如手持盒中已有文件，按“编辑”则是进入指令列表对话框，可查看及编辑指令。)；
1、当控制器中没有文件时，按“编辑”是新建一个文件；系统会自动提示以下对话框：

是( )OK 否( )NO

提示！

是否复位设备?

“左功能键”为是，“右功能键”为否；选择后系统会自动弹出文件保存对话框，输入文件名按保存

后会进入指令示教编辑对话框(“#”键为数字和字母切换键。)，在此画面示教的指令会自动保存在刚刚输

入的文件下。如图所示：

保存对话框 abc

选择 返回保存

请输入文件名 hanxi.QZ

指令列表

操作 返回参数编辑

序号 类型

1单  点 2直  线 3路径点

4圆  弧 5清  洗 6更  多

( 1帮助 2单步 3全选 4多选)F F F F

图形预览区

在指令列表对话框下，按数字键 1～5可编辑图中对应的图形元素，更多图形选择按数字键 6进入。
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如下图所示:

选择指令类型

选择 返回

1 单   点

2 直   线

3 圆   弧

5路 径 点
6延    时

7  MARK

4输入输出

8清    洗

2、当控制器中有文件时，按“编辑”则是进入指令列表对话框，以便修改及编辑参数等操作。如图所示：

指令列表

操作 返回参数编辑

序号 类型

1单  点 2直  线 3路径点

4圆  弧 5清  洗 6更  多

( 1帮助 2单步 3全选 4多选)F F F F

图形预览区

0001 单点单点

0002 单点

0003 直线

键盘左键“X键”可跳至当前列表的第一条指令，右键“X键”可跳至当前列表的最后一条指令；

键盘上键“Y键”可上移当前指令，下键“Y键”可下移当前指令；多选时，Y键为选中指令方向键。

键盘上键“Z键”可翻页至上一页指令列表，下键“Z键”可翻页至下一页指令列表；

键盘上键“R键”可放大图形文件，下键“R键”可缩小图形文件；

“
CLR

”键可清除列表中选中的指令；

键盘“MOVE”键可直接对选中的指令坐标进行编辑与修改（不自动定位到选中的指令坐标）；

键盘“#”键则是用于对选中的点进行对位操作，对位编移后此文件所有的指令都作相应偏移。

在此画面下，F3 为选择所有指令(即全选)，F4为选择某一段指令(即多选)，有光标提示。按“操作”

可对选择的指令进行复制指令、阵列复制、偏移操作、批量修改、类型批量修改、插入指令等操作。

1. 复制指令：是指复制选中的指令；

2. 阵列复制：是指用于矩阵复制选中的指令；

3. 偏移操作：是指偏移选中的动作指令，把坐标偏移指定的数值；

4. 批量修改：是指批量修改某项参数，提高编辑效率；

5. 类型批量修改：是指对一个文件下的同一指令类型进行批量修改；

6. 插入指令：是指在选中的指令前面插入指令；

在此画面下，当光标只选中一条指令时，接“参数编辑”进入如下对话框，即可对当前指令进行参数

修改，当改变任何一个或几个参数后，会自动弹出“保存”键，保存后则参数修改成功。如图所示：
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指令列表

序号 类型

( 1帮助                     )F

0001 单  点
0002 单  点

0003

0004

0005

0006

单  点

直  线

直  线

直  线

返回

点坐标
X：
Y：
Z：

预热出锡

21.000
50.000
60.000

R：60.000

二段送锡

三段送锡

预热时间

进枪高度

三段延时

二段延时

上抬高度

预热速度 10.0 /mm s3.0mm

2.0mm

3.0mm

0.5s

0.5s

0.5s

10.0mm

10.0mm

二段速度 10.0 /mm s

三段速度 10.0 /mm s

指令列表

序号 类型

( 1帮助                     )F

0001 单  点
0002 单  点

0003

0004

0005

0006

单  点

直  线

直  线

直  线

返回

点坐标
X：
Y：
Z：

预热出锡

21.000
50.000
60.000

R：60.000

二段送锡

三段送锡

预热时间

进枪高度

三段延时

二段延时

上抬高度

预热速度 10.0 /mm s5.0mm

2.0mm

3.0mm

0.5s

0.5s

0.5s

10.0mm

10.0mm

二段速度 10.0 /mm s

三段速度 10.0 /mm s

保存

“预热出锡”：指预先出锡到烙铁头上；

“二段送锡”：指第二段的送锡量；（通常拖焊时会用到第二段送锡，点焊时第二段可设为 0）。
“三段送锡”：指第三段的送锡量；（通常指速段拖焊时的用锡量，点焊时指点焊的锡量）。

“预热时间”：指烙铁头接触被焊点后延时的时间。

“二段延时”：指第二段出锡之后在当前位置等待的时间。

“三段延时”：指第三段出锡之后在当前位置等待的时间。

“进枪高度”：指斜着进枪时焊枪与焊点之间的工作距离。

“上抬高度”：指焊接完毕后焊枪上抬的高度。

“预热速度”：指预热出锡时的速度。

“二段速度”：指第二段出锡时的速度。

“三段速度”：指第三段出锡时的速度。

当光标选中两条及两条以上的指令时（即多选或全选时），“参数编辑”会变为“批量修改”，可

对选中的多条指令进行快速批量修改。如图所示：

指令列表

操作 返回批量编辑

序号 类型

1单  点 2直  线 3路径点

4圆  弧 5清  洗 6更  多

( 1帮助 2单步 3全选 4多选)F F F F

图形预览区

0001 单点

0002 单点

0003 直线

选择批量编辑对象

1 预热出锡

选择 返回

9 三段速度

10进枪高度

11上抬高度

12 轴坐标X

13 轴坐标Y

14 轴坐标Z

15 轴坐标R

1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡

2 二段送锡

4 预热时间

1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡3 三段送锡

5 二段延时

6 三段延时

7 预热速度

8 二段速度

3.2 主菜单功能介绍

按菜单键进入“主菜单”画面，如下图所示：
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主菜单

1 打开文件

2 新建文件

3 编辑文件

4 保存文件

5 删除文件

选择 返回

6 下载数据

7 上传数据

8 系    统

9 选    项

0 帮    助

3.2.1“打开文件”菜单

指打开 SD卡里现有的动作文件；按“选择或确认”键即可打开当前选择的文件列表，如下图打开

文件所示：

文件列表(打开操作）

选择 返回

（000） 文件1. QZ
（001） 文件2. QZ
（002） 文件3.QZ
（003） 文件4. QZ
（004） 文件5. QZ
（005） 文件6. QZ
（006） 文件7. QZ
（007） 文件8. QZ
（008） 文件9. QZ

选择打开文件时，会提示是否下载程序，“下载”表示将此文件指令下载到控制器中。如图所示：

文件列表(打开操作）

选择 返回

（000） 文件1.QZ
（001） 文件2.QZ
（002） 文件3.QZ

（003） 文件4.QZ
（004） 文件5.QZ
（005） 文件6.QZ
（006） 文件7.QZ
（007） 文件8. QZ
（008） 文件9.QZ

是( )OK 否( )NO

提示！

是否下载程序

选择“是”，下载完成后会直接跳至开机画面下；

选择“否”，会跳至指令列表对话框下，即显示该文件中的所有指令，如图所示：
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指令列表

操作 返回参数编辑

序号 类型

1单  点 2直  线 3路径点

4圆  弧 5清  洗 6更  多

( 1帮助 2单步 3全选 4多选)F F F F

图形预览区

0001 单点单点

0002 单点

0003 直线

3.2.2“新建文件”菜单

指新建一个动作文件；按“确认键”后提示“是否复位设备”，选择是否复位后会提示文件保存对话

框，输入文件名后则进入指令编辑对话框，如下图所示：

指令列表

操作 返回参数编辑

序号 类型

1单  点 2直  线 3路径点

4圆  弧 5清  洗 6更  多

( 1帮助 2单步 3全选 4多选)F F F F

图形预览区

在此面面下可新增需要的图形指令，按数字键 1～5 可编辑图中对应的图形元素，更多图形选择按数

字键 6进入。操作同 4.1介绍。

3.2.3“编辑文件”菜单

指对控制器中已打开的文件进行编辑操作，同 4.1介绍。如图所示：

指令列表

操作 返回参数编辑

序号 类型

1单  点 2直  线 3路径点

4圆  弧 5清  洗 6更  多

( 1帮助 2单步 3全选 4多选)F F F F

图形预览区

0001 单点单点

0002 单点

0003 直线

3.2.4“另存文件”菜单

将已打开的文件另存一个文件，输入文件名后，按“确认”键即文件保存成功；文件名可为数字和

英文，“#”键可切换输入法，如下图所示：
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保存对话框 abc

选择 返回保存

请输入文件名 hanxi.QZ

3.2.5“删除文件”菜单

删除已存在的文件名，按“选择”或“确认”键即文件删除成功；如下图所示：选择要删除的文件

名，按“选择”或“确认”键即文件删除成功。

文件列表(删除操作）

选择 返回

（000） 文件1. QZ
（001） 文件2. QZ
（002） 文件3.QZ
（003） 文件4. QZ
（004） 文件5. QZ
（005） 文件6. QZ
（006） 文件7. QZ
（007） 文件8. QZ
（008） 文件9. QZ

3.2.6“下载数据”菜单

指下载文件到设备的控制器中；如下图所示：

主菜单

1 打开文件

2 新建文件

3 编辑文件

4 保存文件

5 删除文件

选择 返回

6 下载数据

7 上传数据

8 系    统

9 选    项

0 帮    助

下载等待

0 %

3.2.7“上传数据”菜单

指从设备的控制器读取文件到手持盒中；

3.2.8“选 项”菜单

指调节机器的工作模式；
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包括：执行方式、复位方式、产量设定、默认参数、停机位置、清洗功能、空移速度等；详见 4.12-4.19
介绍。

3.2.9“帮 助”菜单

指控制器的版本型号，以及检测控制器的 IO口状态，恢复默认参数设置。

3.3新增功能操作

3.3.1例新增“点”

孤立点1

孤立点2

孤立点3

孤立点4

孤立点(又名单点)

按数字键 1 直接进行点坐标教导，点的坐标可以通过方向键来移动 “左 X 键”X 轴左移、“右 X
键”X轴右移，“上 Y键”Y轴上移、“下 Y键”Y轴下移，“上 Z键”Z轴上移、“下 Z键”Z
轴下移。“R键”R轴角度移动。按“确认”键新增指令成功。退出教导，直接按“返回”键，如图所示：

指令列表

序号 类型 I/0 X Y Z

1单  点 2多段线 3曲  线

4圆  弧 5整  圆 6更  多

( 1帮助 2单步 3全选 4多选)F F F F

图形预览区

点坐标

X：150.000   mm
Y：100.200   mm
Z：30.580    mm

1 低速 2 中速 3 高速

点坐标(方向键移动坐标)

X：0.000   mm
Y：0.000   mm
Z：0.000    mm

1 低速 2 中速 3 高速

取消确定确定

指令列表

操作 返回参数编辑

序号 类型

1单  点 2直  线 3路径点

4圆  弧 5清  洗 6更  多

( 1帮助 2单步 3全选 4多选)F F F F

图形预览区

0001 单点单点

0002 单点

3.3.2例新增“直线”
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起點

終點

孤立空間直線(又名直綫)

按数字键 2，先编辑直线的起点坐标，按确认键；再编辑直线的终点坐标，再按确认键，则直线指令

编辑完成。编辑方法同“点”坐标相同。

指令列表

确定 返回

序号 类型

1单  点 2直  线 3路径点

4圆  弧 5清  洗 6更  多

( 1帮助 2单步 3全选 4多选)F F F F

图形预览区

X mm：150.000   

Y mm：100.200   

Z mm：30.580    

起点(方向键移动坐标)

R：30.580    

3 高速1 低速 2 中速

指令列表

确定 返回

序号 类型

1单  点 2直  线 3路径点

4圆  弧 5清  洗 6更  多

( 1帮助 2单步 3全选 4多选)F F F F

图形预览区

X mm：100.000   

Y mm：200.200   

Z mm：30.580    

终点(方向键移动坐标)

R：30.580    

3 高速1 低速 2 中速

3.3.3例新增“路径点”

路径点：指所有轴一起执行到某个点，按数字键 3编辑路径点，编辑方法同点坐标一样。

3.3.4例新增“圆弧”

起点

中间点终点

圆弧

按数字键 4，进入圆弧指令编辑，首先编辑圆弧的起点坐标，再编辑圆弧的中间点坐标，最后编辑圆

弧的终点坐标，编辑方法同“点”编辑方法相同。

3.3.5例新增“清洗”

在指令中编辑清洗点，程序执行到清洗指令时做清洗动作。

3.3.6 输入 输出

“等待输入”：是指等待指定的端口变为低电平后，程序往下执后；
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“I/0开启”：是指执行到此输出指令时，开启指定的 IO端口（低电平输出）；

“I/0关闭”：是指执行到此输出指令时，关闭指定的 IO端口（高电平输出）；

3.3.7例新增“MARK”

“MARK”点即为标记点，用于治具上标记点的对位操作。此对位点必须为指令列表的第一条指令。

编辑此点的坐标仅用于对位操作，下载程序后不执行此操作。在“开机画面”状态下按“MOVE”键，

位头会自动指向第一条指令（即标记点上）。

3.4 删除指令

在“指令列表”对话框中，直接按键盘中的“
CLR

”键，即可删除选中的当前指令。F4 键可同时删

除多条指令，

3.5复制指令操作

“复制指令”用于复制选中的指令，通常用于矩阵复制。Y键选择要复制的单条指令，F3为选择要

复制的全部指令，F4为选择要复制的多条指令。

选择完要复制的指令后，按“操作”进入“复制指令”对话框，如图所示：

复制操作

确认 返回

X

Y

Z

复制数量

0.000  mm

1

0.000  mm

0.000  mm

方法一：输入要复制的数量，如果知道要复制的指令坐标之间的距离，可直接输入“X”“Y”“Z”的

坐标间距（即坐标与坐标之间的距离），按“确认”键则复制完成。

方法二：输入要复制的数量，如果不知道要复制的指令坐标之间的距离，，则不用输入“X”“Y”“Z”
的坐标间距，然后按“定位”键，通过方向键将设备移动到要复制的最后图形的起始点上，按“确认”键，

系统将自动按照相隔距离和复制数量计算其分布间隔。

3.6阵列复制操作（三维阵列复制）

方向键 Y 键选择要复制的单条指令，F3为选择要复制的全部指令，F4为选择要复制的多条指令。选

择要复制的指令后，按“操作”进入“阵列复制”对话框，如图所示：
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阵列复制操作

确定 返回

0.000 mm

0.000 mm

1

1

。

    方向间距Y

    方向间距X

    方向数量Y

    方向数量X

路径方式

参考点
A

B

1
1

方法一：输入要要阵列复制 X 方向数量和 Y方向数量，然后按“MOVE”键移动到 X方向最后一点（也

就是图中的 A 点），按“确认”；再移动到 Y 方向最后一点（也就是图中的 B 点）按确认；即可自动计算

间距。一定要先输入复制数量。 路径方式：运行轨迹选择。

方法二：输入要要阵列复制的 X 方向数量和 Y 方向数量，然后输入要阵列复制的 X 方向间距和 Y 方

向间距，再选择路径方式。最后按“确定”键则阵列复制完成。

3.7偏移操作

“偏移操作”用于偏移选中的动作指令，把坐标偏移指定的数值。

Y键选择要偏移的单条指令，F3为选择要偏移的全部指令，F4为选择要偏移的多条指令。选择要偏移的

指令后，按“操作”进入“偏移操作”对话框，如图所示：

偏移操作

确定 返回

0.000  mm

0.000  mm

0.000  mm

X轴

Y轴

Z轴

方法一：输入要偏移的具体数据，按确定即可完成偏移操作。

方法二：不知道要偏移的具体数据时，也可以通过“定位”键来移动要偏移的数据。按“定位”键，

通过方向键将设备移动到要偏移的坐标上，然后按“确定”键即完成偏移操作。

3.8批量修改

“批量修改”用于批量修改某项参数，提高编辑效率。

具体操作如下：F3为选择全部指令，F4为选择多条指令。按“批量修改”进入如下对话框：
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选择批量编辑对象

1 预热出锡

选择 返回

9 三段速度

10进枪高度

11上抬高度

12 轴坐标X

13 轴坐标Y

14 轴坐标Z

15 轴坐标R

1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡

2 二段送锡

4 预热时间

1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡1 预热出锡3 三段送锡

5 二段延时

6 三段延时

7 预热速度

8 二段速度

选择要修改的参数一一进行修改，修改好后按“确认”键即完成修改动作。

3.9类型批量修改

“类型批量修改”用于对一个文件下的同一指令类型进行批量修改。如对一个文件下的所有“点”

进行批量修改。

操作方法：在指令列表对话框中，当光标指向哪种类型，按“操作”-进入“类型批量修改”，则对

此文件下同一种类型指令进行全部修改。如要对所有“单点”进行批量修改。则光标指向任一单点，进入

“类型批量修改”中的某项参数，则对此文件下的所有“单点”进行了参数修改。

3.10插入指令

“插入指令”是指插入到选中的指令的上一行。方法和新增指令相同。

3.11执行方式操作

“执行方式”用于设置自动工作模式或手动工作模式。自动执行模式即所有动作指令执行完毕后，延时指

定的时间后再自动执行。手动模式即执行完所有指令后停止，如果要再继续启动需重新按下

启动按钮。

“执行方式”在“选项”对话框中，如图：当选中“手动”即为手动模式，选中“自动”即为自动模式。

设定为“自动”模式后，第一次启动需手动启动。注意：在改变执行方式时需先让设备复位。

不要在设备工作过程中改变执行方式。

“间隔时间”是指延时指定的时间，在“自动”模式有效。

“重复执行退枪”是指是否在执行第一条指令前将焊枪退至 Z轴原点位置后在开始执行动作。

执行方式

执行方式

间隔时间

重复执行上抬

确定 返回

。手动 自动。

0.01S

。 是 否

《重复执行上抬》提示！
意思是指：是否在执行第一条指令前将焊
枪退至 轴原点位置后在开始执行动作！Z
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3.12复位方式操作

“复位方式”用于设定设备是否在所有指令执行完毕后自动复位，保证坐标零点的绝对位置，以便消除设

备丢步产生错位现象。

“复位方式”在“选项”对话框中，首先输入复位坐标值（接近于原点坐标的近似坐标值），通常是 1～2mm,
然后输入复位速度，复位次数是指设备运行多少次后才需要复位操作（当复位次数为 0时，

设备不会自动复位），按“确认”键即完成复位设定操作。

此动作是指设备运行完后以设定的复位速度高速运行到复位坐标后，再回点设备原点处。

注意：在改变复位方式时需先让设备复位。不要在设备工作过程中改变复位方式。

复位选项

确定 返回

自动复位

0.001  mm

0     次

0.001  mm

0.001  mm

X轴

Y轴

Z轴

复位坐标

0.001  R轴

3.13产量设定

“产量设定”用于设定工作的次数即（产量），当已产量达到预产量时设备停止工作。并提示产量已完成。

当预产量设置为 0时，将无次数限制，不会因产量而停机。

当产量完成导致设备停机后，将已产量直接清零，用来清除设备内部的产量计数器。否则将一直累加，即

使更换了不同的产品指令，计数器也不会清零。

产量设定

预产量

已产量

确定 返回

<提示>

提示1:当已产量大于等于预产量时设备停机
提示2:当预产量设定为0时，则产量无限制

0

100

3.14默认参数

“默认参数”用于设置一些动作指令的默认参数，当“新增”和“插入”动作时，我们只确定了坐标数据，

而其它的参数都来自于默认参数。

“默认参数”设置在“选项”对话框中，如图所示：
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默认参数

确定 返回

预热时间

二段延时

三段延时

预热出锡

二段送锡

三段送锡

2.0   

3.0

0.5     

0.5  

1.0   

3.0   预热速度

二段速度

10.00 mm/s

10.00 mm/s

mm

mm

mm

s

s

s

三段速度

进枪高度

10.00 mm/s

10.00 mm

上抬高度10.00 mm

“预热出锡”：指预先出锡到烙铁头上；

“二段送锡”：指第二段的送锡量；（通常拖焊时会用到第二段送锡，点焊时第二段可设为 0）。
“三段送锡”：指第三段的送锡量；（通常指速段拖焊时的用锡量，点焊时指点焊的锡量）。

“预热时间”：指烙铁头接触被焊点后延时的时间。

“二段延时”：指第二段出锡之后在当前位置等待的时间。

“三段延时”：指第三段出锡之后在当前位置等待的时间。

“预热速度”：指预热出锡时的速度。

“二段速度”：指第二段出锡时的速度。

“三段速度”：指第三段出锡时的速度。

“进枪高度”：指斜着进枪时焊枪与焊点之间的工作距离。

“上抬高度”：指焊接完毕后焊枪上抬的高度。

3.15焊接工艺

焊接工艺参数( 1帮助)F

确定 返回

30     焊枪倾角

预热出锡

计数模式

不联动 联动。

。 单  头 双头

回锡长度 0.00 mm

0     初使角度

“焊枪倾角”：指焊枪倾斜的角度；

“初使角度”：指焊枪的初使角度；

“预热出锡”：“不联动”是指进枪之前预先加载到烙铁头上的锡量；然后再定位到焊接点。

“联 动”是指在定位到焊接点过程中同时加锡；

“计数模式”：是指控制计数脉冲的个数。如果是单头则指完成一个焊点输出一个计数脉冲，如果双头则

指完成一个焊点输出两个计数脉冲。

3.16停机位置

用于设置设备运行完后的停机位置。
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停机位置选择

确定 返回

Z轴

停机速度

停机位置

X轴

Y轴

0.000  mm

0.000  mm

0.000  mm

0.0    %

0 停机位置提示

0-文件最后点

1-设备原点

2-指定任意点

3.17清洗功能

用于清洗烙铁头.

清洗功能选项

确定 返回

定次清洗 0    次

0.000  R轴

10.000  mm出锡长度

0.0500  s清洗时间

Z轴 0.000  mmX轴 0.000  mm

Z轴 0.000  mm

Y轴 0.000  mm

定次清洗：指焊点 N次后自动清洗（0次则不清洗）

出锡长度：清洗前出锡的长度。

清洗时间：指清洗的时间。

清洗坐标：指清洗的坐标位置。

注：按“MOVE”键可以手动示教清洗坐标位置。

3.18空移速度

指设备不出锡空移时的速度，设置 XY轴的空移速度、Z轴的空移速度和 B轴空移速度。范围在 0～
1000mm/s。要改变空移速度，直接输入数值即可。

设备空移速度

确定 返回

XY轴空移速度

Z轴空移速度

300  mm s/

300  mm s/
R轴空移速度 100  /s

手动供锡速度 50   mm s/
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3.19对位操作

对位操作功能：（主要用于更换焊头或更换治具后，坐标偏移以对准坐标）

1、以第一条指令为基准对位：在开机画面下，直接按“定位/移动”键，然后按方向键开始对位，焊

枪对位完成后按确定键即完成对位操作，这样所有指令都相应偏移了。

2、以任何一条指令为基准对位：在“指令列表即图形预览”画面下，选中要对位的指令，按“#”
键开始对位，焊枪对位完成后按确定键即完成对位操作，这样所有指令都相应偏移了。

4.注意事项

4.1常见问题说明与故障排除

常见问题说明 故障排除

1、系统不复位

a)检查电源是否正常；

b)检查驱动器是否正常；

c)检测传感器状态是否正常；

2、通信不正常

a)检查串口连接线是否损坏；

b)检查设备是否完成了复位动作；

c)设备正在工作中时，只响应部分命令“复位”、“暂停”，其它

命令不予响应。

3、设备不能启动

a) 首先看产量是否已完成，接上手持盒即可查看，如果产量已完

成，将已产量清零即可；

b)检查启动按钮是否正常，可以用手持盒来控制设备启动，来排除

此故障；

c)如果手持盒也无法启动，用手持盒从控制器中上传指令来检查控

制器中有无动作指令；

d)检查设备是否被授权，当连接手持盒，按下“启动”钮，屏幕弹

出注册对话框，则说明设备未被授权使用；
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5.温控系统
5.1 预设温度

常规温度设置。

注意：确定焊台是在温度可调整状态（输入密码正确或密码为原始密码）。设定温度时，发热元件是

断电源。

1. 按压“*”键不放至少 1 秒钟，右上角显示为“TEMP”时按下“*”字键，此时最左边数位（100 数位）

将会闪亮。表示电焊台温度正在设定模式，100 数位可进行调节。

2. 选择所需数值以取代 100 数位。利用“▲”或“▼”钮以改换显示数值如下图所示：

当所需数字显示时，即按下*钮。中间数位（10 数位）开始闪亮，表示 10 数位可以设定。

3. 选择所需数值以取代 10 数位。利用“▲”或“▼”钮以改换显示数值如下图所示：

按下*钮。右边数位（1数位）开始闪亮，表示 1 数位可以设定。

4. 选择所需数值以取代 1 数字位，利用“▲”或“▼”钮以改换显示数值，如上面所示选择 10 数位方
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法。按下*键。

在此，按下*键……

A）将所设定温度输入内部记忆。

B）显示所设定温度。

C）开始发热器控制。

注：如果在设定温度时关掉电源开关，所设数值将不存入记忆体。

如果所设定的时间温度值超出了可设定范围，显示窗口会回到百位闪动，如果出现了这种情况，请重

新输入正确的温度值。

5.2 温度即时设定

在工作中若需加热体不断电源情况下快速设置温度，则应选择此法。

升温：不按“*”键，直接按“▲”键，则设定温度上升 1℃，释放“▲”键后，若在延时 1 秒内再按“▲”

键，则设定温度再上升 1℃；若按“▲”键不放至少 1秒钟，则设定温度快速上升，直到所需设定

温度时释放“▲”键。

降温：不按“*”键，直接按“▼”键，则设定温度下降 1℃，释放“▼”键后，若在延时 1 秒内再按“▼”

键，则设定温度再下降 1℃；若按“▲”键不放至少 1秒钟，则设定温度快速下降，直到所需设定

温度时释放“▼”键。

5.3参数

焊台使用下列参数，参数可调节。

设定密码。

焊台的记忆体原始密码为：“000”，在此状态下，焊台温度设定被允许，如若限制温度调整，

则必须修改密码。

进入密码修改方式
1.关闭电源开关，同时按下“*”，然后按开电源开关。

2.按着“*”键不放，直到显示如下图
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输入原先密码
3.按压“*”键，最左边的百位数字闪烁，这指示焊台已进入密码设定模式，百位数字可调整，使用

“▲”键和“▼”键将改变显示值，设置密码值的方法和“温度的常规设定”方法一致。密码的三

位数字选定后按压“*”键。

输入密码错误
2. 如果输入密码错误，焊台进入正常工作状态，如果密码不为三个 0，则焊台锁定，将不能对焊台进行

任何的设置修改操作。

输入新密码
6.当显示窗口显示如下图，按“*”键，焊台进入新密码输入状态，按“▲”和“▼”键，将改变显示值，

参看“温度的常规设定”。

上图中，右下角的“1”字，表示第一次输入新的密码。

重输入新密码
7.当三位数字选定后，按压“*”键，显示窗口如下图，现在确认输入新密码，重复同样的步骤。
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上图中右下角的“2”，表示第二次输入新的密码。

8.如果最后两次输入的新密码相同，按“*”键后，则修改密码成功，新密码将储存在记忆体内。

9.如果最后两次输入的密码值不同，按“*”键后，焊台必须重新输入新密码（参见 8-9 步骤），直到最后

两次输入的密码值相同，修改密码才会成功。

*注：密码值的字是 0-9 十个数字，如果不是，输入密码将无效。

5.4 休眠

焊台具有自动休眠与自动关机功能，并且些功能可以关闭或者休眠时间从 10-240 分钟间可调整。当超过

设定的休眠时间内，没有任何操作时，焊台将进入休眠状态，蜂鸣器长鸣一声提示。此时，焊台将保温温

度设置在 200 度，以降低焊台的能耗以及增长烙铁头的使用寿命！当系统进入休眠后 20 分钟内，还没有

任何的操作，系统将关断所有的输出,自动关机。

设置休眠的方法如下：

1.在正常工作时，长按“*”键进入参数设置状态，通过“▲”和“▼”键，选择设置休眠时间,如下图示：

2.按下“*”键，再通过“▲”和“▼”键来调整自动休眠的时间。

注意：如果休眠设为“OFF”时，则关闭自动休眠的功能！

唤醒休眠三种方式：

1. 关焊台电源开关，再开焊台电源开关。

2. 按击任何一个键。

3. 拿起焊台（手柄）。

如果焊台进入休眠状态 20 分钟不唤醒，焊台电源供给将自动切断，显示窗口显示 OFF。

5.5 报警声音提示

焊台内部安装有蜂鸣器做为报警提示音，当温度达到设定温度，或是焊台出现异常情况以及焊台进入休眠
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或自动关机时，都会发出相应的提示报警声音。报警提示音可以根据实际的使用需要，打开或者关闭。当

选择关闭声音提示时，任何情况下，焊台都将不发出提示音。为了保证焊接的质量，建议打开报警提示。

提示音的设置如下：

1.在正常工作时，长按“*”键进入参数设置状态，通过“▲”和“▼”键，选择设置提示音,如下图示：

2．通过“▲”和“▼”键来选择打开或关闭提示音。

5.6 校准焊台温度

每当更换手柄发热元件或烙铁头之后，都要重新校准焊台温度。

重新校准焊台温度的方法是：使用烙铁头温度计校准。这种方法比较准确。

以烙铁头温度计进行校

1）设定温度为摄氏 350 度。

2）待温度稳定时，用测温仪测量出当前烙铁头的实际温度。

3）长按“*”和“▼”键不放超过 3 秒钟，将进入校准菜单，如下图：

4）输入用测温仪测量到的实际温度，再按“*”键确认后，焊台将自动校准温度。

5）如果校准一次后，还有偏差，可以重复校准多一次，校准的次数越多，越接近实际温度值。

6）建议每更换新的烙铁嘴或者手柄后，都重新校准一次温度。

5.7 错误标记

当电焊台发生问题时，将会显示各种错误标记。

S-E 传感器错误 如果是传感器或传感器电路的任何部分失灵时，“S-E”

标记显示时，输送到焊台的电流便被切断。
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H-E 发热体错误 如果焊台不能对焊台发热体输送电源，则窗口显示

H-E，这指示发热芯可能坏了。

5.8 选择合适的烙铁头适应焊接要求

1. 应该选一个烙铁头与焊点有最大接触面积的烙铁头，最大接触面积能产生最有效的热传输，使操作人

员能够快速焊接出高品质的焊点。

2. 应该选一个有良好路径传输热量到焊点的烙铁头，较短长度的烙铁头可以更精确的控制，而组装密集

的线路板的焊接，也许必须选用较长或有一定角度的烙铁头。

5.9 烙铁头的使用

●烙铁头温度 温度过高会减短烙铁头寿命，因此应选择尽可能

低之温度。此时烙铁头的温度回复优良，合适的

温度可以焊接充分，同时也可保护对于温度敏感

之元件。

●清理 应定期使用清洁海绵清理烙铁头。焊接后，烙铁

头的残余焊剂所衍生的氧化物和碳化物回损害焊

铁头，造成焊接差误，或者使烙铁头导热功能减

退。长时间连续使用焊台时，应每周一次拆开烙

铁头清除氧化物，防止烙铁头受损而减低温度。

●当不使用时 不使用焊台时，不可让焊台长时间处于高温状态，

会使烙铁头上的焊剂转化为氧化物，致使烙铁头

导热功能大为减退。

●使用后 使用后应抹净烙铁头，度上新锡层，以防止焊台

头引起氧化作用。

5.10烙铁头的保养

● 检查和清理烙铁头
1. 温度稳定后，以清洁海绵清理焊头，并检查焊头状况。

2. 如果焊头的镀锡部份含有黑色氧化物时，可镀上新锡层，再用清洁海绵抹净焊台头。如此重复清

理，直到彻底除去氧化物为止，然后再镀上新锡层。在干燥或不干净的海绵或布上擦洗焊台头（应

该使用清洁、湿润的工业级及含硫的海绵）。

● 焊料或铁镀层不纯，或焊接表面不干净

1．在烙铁头冷却后从焊台手柄中取下烙铁头。

2．用 80#聚亚安酯研磨泡设定温度为摄氏 250度。

3．沫块或 100#金刚砂纸除去烙铁头镀锡面上的污垢和氧化物。

4．把烙铁头装进手柄使用内含松香的锡丝（Φ0.8mm 以上）包裹新的暴露的烙铁头锡层表面,打开焊

台电源。

● 注意:适当的日常保养会有效地阻止烙铁头上不锡。

1．每次使用后浸润新鲜焊锡，这样可以阻止烙铁头的氧化而延长寿命。
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2．在能够工作的情况下尽量使用较低的温度，低温可以减少烙铁头的氧化。

3．只有在必须时才使用纤细的烙铁头，细小烙铁头的镀层没有粗钝的烙铁头镀层耐用。

4．不要使用烙铁头作为探测工具，烙铁头弯曲会使镀层破裂，缩短使用寿命。

5．尽量使用有较少活性的松香焊剂，因为含量高的活性松香会加速烙铁头镀层的腐蚀。

6．在不使用烙铁的情况下尽量关闭电源来延长使用寿命。

7．不要对烙铁头施加重压，因为较大的压力不等于传热快，为提高热传输，必须使焊锡熔化，使烙

铁头与焊点之间形成一个热传导焊锡桥联。

6.烙铁咀选型表


