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1 设备元气件的认识 

1.1 机台各大部件 
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1.2 立板各部件 
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1.3机头总承 

 

 

1.4 线板各部件 
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接线端子排：用于本机按钮与传感器接线 

固态继电器：用于机头加热座加热，连接温控器使用 

X,Y,Z轴驱动：用于连接各轴电机，实现前后，左右，上下动作 

电磁阀开关电源：用于驱动电磁阀动作，电磁阀动作后再由气路转换为气缸动作 

PLC：存取程序与参数，通过连接触摸屏实现动作。相当于电脑主机。 

 

 

 

2 电气件连接与开机 

2.1电气连接 
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2.1.1 插座要求为 220V 交流电，电线要求 1.5 平方。 

     2 气源要求 0.4-0.6 兆帕之间。 

     3 空压开关可切断气路。 

 

 

`点按机器右下侧“电源启动”按钮，整机通电开始
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2.1.1电源启动按钮为整台机电源开关。 

2温度开关按下时可给加热座加温。 

3蜂鸣器再设备出现故障时会发出响声 

4治具真空调节，调整治具真空大小。 

5温控器调节加热座温度。 

6流水线皮带调节旋钮，可调节皮带速度 
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2.2 电源开启触摸屏显示 

可以看到我们公司的 ID以及联系信息。有疑问可拨打技术支持电

话。 

 

 

 

 

点击右下角 按钮。 

 

进入后，可以看到机器操作界面的模式选择画面。如下图: 
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模式选择画面里面各功能如下： 

1. 计数器：计算机器总共植入螺母的数量。 

2. 清零：重新计算打螺母的数量。 

3. 周期延时：整个螺母植入过程完成后的延时时间。单位为：MS。 

4. 热熔时间：压料气缸下压后，停留在该点位上方的时间。单位为：

MS。 

5. 手动画面：实现手动操作各轴运动及气缸动作。也可用于检测各

组件功能是否正常。 

6. 自动画面：实现整机自动操作，植入螺母。 

7. 编程画面：调试螺母植入程序点位及修改用户参数。 

8. 报警画面：显示机器报警信息。 

 

3 手动操作： 
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3.1 手动画面即手动选择触摸屏按钮使机器进行某项动作。 

 

 

在“模式选择画面”点按“手动画面”进入上图页面。 

 

1. 点按“选择手动”按钮 

2. X左，X右：左右移动按钮。Y前，Y后：前后移动按钮。Z上，Z下：上下移动按钮。 

3. 左推料前：指小气缸进行的推料前进动作。 

4. 左推料后：指小气缸推料前进后的返回动作。 

5. 左压料下：指压料气缸下降动作，按压料下时推料要在前才可按动。 

6. 左压料上：指压料气缸上升动作。 

7. 右机头同理！（单机头机器可忽略此项）  

手动画面动作原理：推料前-压料下-压料上-推料后 

注：在进行任何手动操作工作前，请先点按“ ”按钮，随之，右侧红色灯亮“ ” 之后， 

你可以进行任意操作. 

 

 

 

3.2各信号灯的作用  
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此页面用于检测设备上安装的各个传感器是否正常，此

页面可以看到所有感应开关的正常与否通过点亮指示

灯提示。如图所示：红灯亮为归零—复位完成后感应灯

的状态。若有一处不亮，报警器将会报警，并在“报警

画面”提示！ 

 

 

 

4 编程画面： 
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4.1 进行编辑新程序以及调试各参数界面。 

 

 

 

 

 

4.1.1进入编程画面以后，屏幕会弹出输入密码的提示，密码为：2009.输入完成后确认

进入编程主页面。 
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4.1.2 进入编程：进行新程序的编辑。 

4.1.3 坐标修改：进行程序的调试。（产品出现上浮，下陷以及偏位时的界

面） 

4.1.4 坐标计算：使用坐标模式进行新程序的编辑。 

4.1.5 参数设定：设备运行时的各个参数。 

4.1.6 密码修改：进入编程界面时的密码更改。 

4.1.7 Z 轴平移高度：指某个点到另一个点时，Z 轴抬升的高度值。需谨慎

操作。 

 

 

 

4.2进入编程（进行新程序编辑）： 
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4.2.1 选择左侧“归零”—“复位”按钮，完成后“复位”右侧红灯亮—选择下方

“选择手动”按钮后，右侧红灯亮—再选择下方的“编程调试”按钮—“进入编

程”。此时，机头的推料气缸会推料前和压料气缸会压料下，两个动作已经完成。

若未完成，机器自动报警。 

 

 

 

按下进入编程后，出现编程的画面： 
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4.2.2进入编程后，可以看到您所存入的程序的点数（右上方）： 

  

 



 深圳市金盛机电科技有限公司 
 ShenZhen Jinsheng Mechanical and Electrical Technology Co,.LTD 

 

深 圳 市 金 盛 机 电 科 技 有 限 公 司  

 

 16 

4.2.3编辑新程序之前，请先查询你所编辑的程序数，以免程序丢失混乱。点击界面左

下角“ ”后，可以清晰看出程序的位置：

 

图中，1，2，5，10，20，30为已经编辑好的程序，黄色部分为第 30套程序的名字（标

记）。未编辑的程序用 0代表。 

4.2.4编辑新程序：请先选择你所需要的程序号“ ”，把三轴移动至你所

需要的位置上，“ ”进行操作。当到达该点时，调整好位置，在此处

输入第一点，（之后往后推移，2，3，4……）,最后点击“ ”

按钮。当按下确认存入后直到变成 OK，此点已经被存入！ 

注：程序编辑完成后，移动机器三轴的位置，点击 便可以将半自动停点在

你想要的位置上。 
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4.3 删除程序 

在程序过多时我们要删除一些没有用的程序，还是要在编程画面，归零，复位，

选择手动，进入编程，点击删除记录 

 

点击删除记录后弹出新界面，如图： 

 

两种删除方法，删除后的程序将无法回复，请谨慎操作。 
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4.3.1 程序注释： 

 

黄色框框为可输入的英文或数字注释,点击黄色框框:  

 

输入所需加工产品的型号，如 T3ST，输入完成后，按下确认 ，在按下“注

释存入”。自动画面在更换此程序时，黄色部分会自动显示该程序所打产品的注释

。 

 

 

 

4.4坐标修改： 
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进行程序的调试。（产品出现上浮，下陷以及偏位时的修改） 

 

左边 X,Y,Z 分别代表左右移动数值，前后移动数值以及上下移动数值，单位：mm。

你需要在看清产品偏差后，正确输入数据进行更改，如：下陷 0.1MM，即往上抬

高 0.1MM，坐标数值为-0.1. 

右边为修改的程序序列号以及需要修改的位置点  

左下角红色坐标，为进行调试时“+ -”值时提供帮助，机器移动的方向跟此一样

 

当输入完成后，请务必点击确认修改按钮， 。 

注：坐标修改可在自动运行的时候进行更改，毋须再归零复位等繁杂操作。当在自动

运行时，坐标修改对正在打钉的那个点修改无效。 

4.5参数设定: 
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此界面可以自行更改设备的速度，以及其它参数。无此功能的设备可以忽略其中某项

参数。 

4.6密码修改： 

此界面在进入编程画面后主页面的左下角，您可根据需要更改其进入编程画面的密码

（初始密码：2009）。 

 

注：编程画面左上角的帮助，详细的讲述了使用编程画面的各项操作。 

5 自动操作 
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1. 已存程序号：图的上半部分可以清楚看到您所编的程序序列号以及未编程序。（注：

未编程序时，都以“0”代表） 

2. 进入自动页面进行自动运行程序时，请先选择“归零”-“复位”按钮，机器会自动

回到本机的原点位置，回到原点后，复位按钮后会显示“完成”状况。再进行下一

步动作。（期间，X,Y,Z轴都会开始动作）  

3. 全自动：是指机器按照您所编辑的程序，在无限重复的进行植入螺母的操作。 

4. 模拟运行：是指机器按照您所编辑的程序，在无限重复的模拟运行点位，机器运行

期间不会打出螺母。（即是机器 X,Y,Z三轴运动，推料，压料气缸不动作） 
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5. 半自动：指机器按照您所编辑的程序，运行一周期后自动停止在某个预设点，当机

台右侧的启动按钮按下后才可运行。  

6. 单点自动：指机器在指定某个点进行单次打钉。（操作流程：归零—复位后，点击单

点自动，右侧红灯亮，在中间处输入您所需要单点自动的点数，输入完成后按下启

动。如图： ） 

7. 自动起始点：指开始运行的第一点您可以任意更改。（默认点为 1，归零复位后，自

动默认为第一点） 

8. 更改程序序列号:此按钮在全自动按钮上方，您可以选择自己所需要的程序进行更

改。黄色方框内可显示您编辑程序的注释，例如注释为产品型号

 

9. 快捷键：每个模式画面的最底部，都会有快捷键. 

 

 

 

10．自动画面操作流程：归零—复位—完成后，选择程序号，再选择所需要的模式（全

自动或半自动等操作）。选择完成后，各模式右侧的红灯亮时，方可按下启动+暂停

按钮，机器自动运行开始螺母植入。 

 

 

6 故障排除： 
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6.1报警画面： 

当机器处于报警状态时，蜂鸣器和报警画面均会提示响声和报警原因。  

 

打开报警画面，红色的字符为报警的原因，当字符变为绿色时，则报警解除。 

 当出现报警时看报警画面显示信息，根据信息处理报警， 

 例如：推料前进超时，关气检查小气缸是否能手动推进去，如可以开气打手动按推料

前进，这时如果气缸推进去且到底，把推料前信号灯调亮 

注：伺服故障障清除：指的是驱动器或者电机出现故障的解除动作。当驱动器伺服出

现故障时，后面电箱的三个驱动器会显示各类报警信号。报警不同，信号给出的数字

也就不同。出现这类问题是，请及时联系我们！ 

 

 

6.2.1调节送料块上下和左右平行： 

松掉隔热连件锁紧螺丝可用于调节送料块的上下平行度，调节时保持送料块在导

料膜内上下都留有缝隙，以确保送料块前后推动的平顺。 
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松掉送料块锁紧螺丝可用于调节送料块的左右平行度，调节时保持送料块在导料

膜内左右都留有缝隙（如下图的送料块与导料膜之间的缝隙）。 

调节操作步骤如下： 

关闭气源→用手将推料气缸推到推料前的位置→用手将压料气缸下压到压料下的

位置→检查送料块是上下不平行/左右不平行→松掉隔热连件锁紧螺丝/送料块锁

紧螺丝→将送料块保持处于在导料膜左右/上下中间→锁紧隔热连件螺丝/送料块

螺丝→用手将压料气缸拉升到压料上的位置→用手前后推拉推料气缸，确定松紧

度。（如很紧则需要按上述不走重新调试。如比较松则可以打开气源后，进入手动

画面推料前-压料下-下料上-推料后，反复试几次都 OK后，可进入自动画面测试） 

 

 

6.3螺母植入高低不稳定，如何解决。 

6.3.1检查 Z轴联轴器是否松动 
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6.3.2打开气源状态下，手动画面选择推料前-压料下之后，松开压料下的磁性开关，

将磁性开关向下移动，移动到不点亮后再向上移动，刚好点亮磁性开关后再向上

1MM 内锁紧。 

6.3.3 检查模式选择画面内的热熔时间数值是多少，螺母热熔植入的时间一般需要

20MS以上。 

6.3.4 检查温控表，设定的温度是否适合该产品热熔(纯 PC 料温度约 260℃左右，

PC+ABS 料温度约 280℃，PC+10%GF 料约 280-300℃，此温度根据螺母尺寸的大小与

产品材质来决定。在热熔植入时，只要没有出现溢胶，温度就可以继续上升)。检查

温控表设定的数值与实际加热的数值有没有出现很大的偏差。 

6.4 X,Y,Z 轴不能动 

 

6.4.1打开电柜，确定三个轴的驱动器都是亮绿色灯。如果亮红色灯就断电重启等 1
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分钟再开机看是否还亮红色灯，还是亮红色灯则关掉电源拔掉驱动上电机线的接线

端子再开电，若还是亮红灯则需要更换驱动。 

6.4.2查看 PLC上的“Error”灯有没有点亮，如果点亮则需要更换 PLC或重新刷写

PLC程序，正常情况下 Error 灯不 会点亮。 

6.4.3进入“手动画面”-“故障帮助”首先查看 Z轴上下限有没有点亮，如果都没

有点亮则在手动画面内按选 Z上或者 Z下应该有相应的动作，当 Z轴走到 Z上限点

亮之后，再检查 Y轴与 X轴的限位开关有没有点亮，（手动画面带有防呆功能，当 Z

轴上限没有点亮时，Y,X轴是无法动作的）。如果都没有点亮则在手动画面内按选 Y

前,Y后或者 X左,X右都应该有相应的动作。如果这一步检查都是正常的，但是还是

有某个轴无法动作，则需要进行下一步。 

6.4.4用万用表拨到电阻 20K 档位测试 PLC输出点位与驱动器的 PLS-,DIE-是否有 2K

电阻，如没有则需要更换线缆。输出点位与驱动连线如下表： 

Y0 Y3 Y1 Y4 Y2 Y5 

X轴 PLS- X轴 DIR- Y轴 PLS- Y轴 DIR- Z轴 PLS- Z轴 DIR- 

6.4.5用万用表拨到直流 200v 档位，测试驱动器的 PLS+，DIR+与 P0V之间有 24V电

压，如果没有有则是连线断掉，重新连接好即可。 

6.4.6用万用表拨到直流 200V档位，测试当输出点点亮时与 P24V的电压是否有 24V。

如果没有 24V 则 PLC输出触点烧毁，需要更换 PLC。 

6.5中心距校准 

6.5.1 首先检查治具螺丝是否松动，治具是否有按照机器大板上的销钉孔定位放

置。 
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6.5.2 检查机头螺丝是否有松动，检查铸件与 X 轴连接处螺丝是否有松动 

6.5.3 重新调校机头中心距和机头平行度 

调试步骤：①使用卡尺测量机头两个下料嘴之间的中心距如下图，测量完

成后进入下一步。②进入编程画面→归零→复位→等待复位后完成灯亮起

→选择手动→编程调试→进入编程→找一块 5-8CM 高的校尺靠在机器大板

上的两个销钉处（靠左边两颗销钉或右边两颗销钉）→将机头移动到如下

图位置→检查两个下料嘴跟两颗销钉之间是否平行，不平行则进入下一步。 
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 ③松掉如下两图位置的螺丝→左右摆动位置至两个下料嘴与大板上两个销

钉之间平行（如上图）→锁紧螺丝。 
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6.6 温度异常 

① 

 

\ 
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②倘若线路检查未发现任何问题，温度依然有跳动

的现象，可以尝试把温控器的自整定功能 

步骤如下： 
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在黄色指示灯停止闪烁之后，温度自整定完 

 

1. 问：机器通电后，选择归零复位后，机器不能复位完成，并出现异常撞
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击的声音 

答：出现这种问题后马上按下急停按钮，再关闭总电源。然后将 X,Y,Z轴的运动位置

都推到 3个轴的中心位置之后再接通电源。电源接通以后打开机器后面电柜门，然

后检查 3个驱动器是否都是亮的绿色灯。待 3个驱动都亮绿色灯之后，回到触摸屏

位置，点选触摸屏“手动画面”-“选择手动”-“Z上”，Z轴就会一直向上运动，确

认 Z轴向上运动到顶端后会不会出现撞击的异常声音，如果 Z轴向上运动到顶端后

就停下了，进入到“故障帮助”页面查看“Z轴上限”灯是否点亮，若已经点亮，

就可以依据此方法继续检查 Y,X轴的限位开关，以确定是哪个轴的限位开关出现问

题，找到出现问题的限位开关，更换掉新的之后再选择归零复位即可。 

2. 问：归零复位后，选择全自动后，按下启动按钮机器不动作。 

答： 

1) 确定机器正面安装的“启动”，“暂停”按钮都是好的，确定方法是进入“手动画面”

-“故障帮助”。用手按下“启动”“暂停”按钮后。观察触摸屏内的“启动”“暂停”

按钮是否会点亮，如果可以点亮即按钮是好的，如果不能点亮，则需要更换新的按

钮。 

2) 确定所选择的程序内是有存储的有点位的。选择换一套程序试一下，如果更换其他

的程序号后都是可以运行的，则该套程序为空程序。就需要重新编程才能使用。 

3. 问：选择全自动按下启动按钮后，机器运行时推料气缸不动作，只有压

料气缸动作。 

答： 

1) 确定机器有没有选择到“停用送螺母”这个选项。 
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2) 进入到“手动画面”-“故障帮助”查看“推料前”“推料后”两个磁性开关信号灯

是否都有点亮，如果两个灯都有点亮，就需要检查推料气缸上的磁性开关是否有坏

的需要更换，或者磁性开关安装的位置不对，需要调整。 

3)  

4. 问：机器在全自动运行时报警“推料前进不到位”“推料后退不到位”“压

料下降不到位”“压料上升不到位”。 

答： 

1) 将气源处理器处的气源开关关掉，用手推拉送料气缸与压料气缸，然后进入到“手

动画面”-“故障帮助”查看当推料气缸推入加热座时，“推料前”是点亮的。当压

料气缸向下压到底时，“压料下”是点亮的。当压料气缸向上运动到顶端时，“压料

上”是点亮的。当推料气缸退出来时“推料后”是点亮的。如果有一个出现问题即

更换磁性开关。 

2) 开启气源开关，进入触摸屏“手动画面”-“选择手动”-点选触摸屏“推料前”“推

料后”看推料气缸是否会有动作，并查看“故障帮助”内相应的信号灯是否点亮，

如果气缸动作与信号灯点亮状态一致，即可选择归零复位，重新运行全自动，如果

气缸动作缓慢或无法动作，则需要进行下一步检查。 

3) 打开机器触摸屏左侧封板，内装有控制气缸动作电磁阀，用手直接按下电磁阀上红

色按钮，观察气缸的动作是否正常，如果气缸动作缓慢，则需要检查气缸是否有漏

气。正常情况下，气缸连接气管的接口只会有一个接口有气，另外一个接口是完成

没有气的，如果出现气缸两个接口都有气出来则说明气缸漏气需要更换。 

4) 经过上面 3项检查确定都正常之后，运行全自动还出现上述报警，则需要检查电磁
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阀的控制线路，确定电磁阀与 PLC之间的连接线没有断掉，先检查 D24V与 D0V是

否有 24V电压如没有需要更换电磁阀专用开关电源。如有 24V再检查 PLC输出端口

在输出时与 D24V 端子有 DC24V。如没有 24V 则需要更换 PLC，如有 24V接着检查

电磁阀端两根接线在 PLC输出时是否有 24V电压，如没有 24V 则是电磁阀与 PLC连

接的线断开，如有 24V 则需要更换电磁阀。 

5. 问：机器手动运行各个动作都是正常的，不能归零复位。 

    答：选择“归零”“复位”后，进入“报警画面”，报警画面会显示“出错！请联系

厂商维修”。这种即是设备远程锁定导致，请速与我司售后服务联系解锁。 

6. 问：机器在全自动运行时，突然某一个轴不动作了，但是其他轴仍在动

作，全自动状态也没有停下。 

    答：首先按下暂停或者急停，然后检查电柜内驱动器是否都是亮的绿色灯。如果有

亮红色灯，则关闭电源，等 1分钟再打开电源，观察驱动器是否亮绿色灯。如果绿

色灯点亮则选择“归零”“复位”，选择“全自动”继续运行。继续观察原来亮红色

灯的驱动是否经常在某个固定的点位出现突然亮红灯，如果确定是这种情况则需要

更换驱动器与电机之间的连接线。 

7. 问：推料卡料，推料气缸向推料前运动时很紧。关掉气源，手推推料气

缸都是紧的，推不到位。 

答： 

1) 检查送料块与导料膜左右上下的间隙，确保在送料块前后移动时，送料块都与导料

膜保持的有一定的间隙。 

2) 通过调节送料下连接板与隔热连件的螺丝来调整送料块在导料膜内上下间隙。 
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3) 通过调节送料下连接板与送料块之间的螺丝来调整送料块在导料膜内的左右间隙。 

4) 检查推料气缸活塞杆与送料上连接板连接处是否有偏位。取掉送料上连接板与隔热

连件连接的螺丝，如发现气源关掉后用手推送料气缸仍然很紧，则需要松掉推料气

缸活塞杆与送料上连接板连接的螺帽重新调整并锁紧螺帽，直至前后推动顺畅。 

8. 问：推料气缸推动无力，关掉气源，手推气缸是松的。 

答： 

1) 检查气源处理器的气压表，确保气压达到 0.4MPa以上。如不在 0.4MPa以上，

则需要调节气源处理器压力开关或检查主气源气压值是否正常。 

2) 检查推料气缸的 2根进气管，确定是否都有很大气量流出。如气流量较小，则需

要检查电磁阀上节流阀是否调小了气流量，或是有异物卡在电磁阀内。 

3) 检查气缸是否有漏气，拆下气缸上没气的进气管，查看气缸的进气借口处是否有

气流出，如有流出，则是气缸内部密封圈损坏（绝大部分情况是由于气源太脏，

杂质，异物较多，存在腐蚀内部胶圈的液体），需要更换新的气缸。因为气缸内

部是密封的，两个进气口是没有连通的。 

9. 问：全自动运行时，螺母植入时 X，Y，Z偏移，导致螺母植入不到位，偏位。 

答： 

1) 检查偏位轴的极限传感器是否有松动 

2) 若是运行时，出现异常响声后，整体偏位的。则需要检查是否各轴自动高速速度

太快，通过编程画面→参数设定来调节自动高速速度。 

3) 检查机头是否有松动。 

4) 检查治具，产品是否存在问题 
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10. 问：自动运行时，机器停在相同点位不动。自动运行时，机器不按程序设定乱跑。

手动运行各轴时，时好时坏（如选择 Z轴下，却向上走，但是有时又是向下走的） 

答： 

1) 检查报警画面是否有显示任何报警项目 

2) 检查手动画面-故障帮助页面是否有传感器显示不正常 

3) 检查电柜线板接线端子排到铸件上端子排之间的连接线是否有问题 


