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警 告 
 
本书是以有经验的维修技术人员为对象编制的，不面向一般的操作人员。它不包括那些不具

备专业知识的人员如何操作本设备的有关警告或对相应危险的注意事项。带电的产品，必须

只能由有经验的专业技术人员进行修理和服务。除此以外的人员，若照搬资料中的修理与服

务原理而进行操作，则有可能发生重大人身伤亡事故。特此予以警告。 

本机部分使用微软公司的软件产品。 
在主控制机的附近贴有许可证标签。 
该标签带有的产品 ID号，即是对软件使用许可的认证。 
请勿撕去或涂污该标签。 
它们可在Window屏幕“参考手册/机器安装/系统参数/产品 ID”上确认。 
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Sentence No. D14SCC-03-020-A0 
 

 

 
安 全 措 施 
请遵守说明书的所有规定 

 

本节专门介绍一些必须遵守的预防措施，以帮助操作员在维修过程中防止可能发生的意外事

故，并确保产品维修后的安全性。 
 

警示标识是根据危险情况的相对严重性来进行分类的。 
  

提示某种紧迫的危险情况，如不注意避免，会导致人

员的伤亡 

提示某种可能会发生的危险情况，如不避免，它将造

成人员严重伤害。  

提示某种可能会发生的危险情况，如不避免它可能会

造成人员中小程度的伤害和设备损坏。 

 
警示符号分类。 

 
表示“引起注意”的内容。 

表示“禁止”的内容。 
 
 

 
 

 

表示必须执行的“强制”内容。

危险 
警告 

小心 
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安全注意事项安安
 

 

 

请在切断电源之后进行配线作
业。  

有触电的危险。 

请使用适当的搬运工具，不可在 
机器下面站立。 

如果使用不适当的搬运工

具，物体有可能落下，有导

致受伤的危险。  
禁 止 

维修开关只能在维修时使用。 

当主操作盘的画面为黄色时表

示危险。请不要进行维修作业

以外的操作。  

禁 止 

危险

请在切断电源之后进行电池的
拆卸作业。

·有触电的危险。 
·机器动作，有受伤的危险。

更换运转中的元件请在确认信号 
灯显示及供给部停止之后进行。 

在运转状态下更换元件有导致受 
伤的危险。 

禁止接触 

在机器运转过程中，不要把手或

头伸进机器中。 

有导致死亡或受伤的危险。

禁止接触

 

安全注意事项 

请遵守说明书的所有规定 

务必先停止元件供应并确认信号灯显

示，然后才可以维修机器 

不正确机器操作有可能导致人

员死亡或受伤的危险。 

务必使用适当的器械，不可在设备下

方站立。 

如果使用不适当的器械，有可能

导致人员受伤的危险。 

务必在切断电源之后再进行接

线。 

务必在切断电源之后再进行电池的拆

卸作业。 
维修开关只能在维修时使用。 

当主操作盘的画面为黄色时，切

勿对设备进行操作。 

在机器运转过程中,不要把手或头伸
进机器中. 
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在设备运行时切勿将手或手指伸进

机器的可动部件中。  

手或手指可能被机器夹住，

有可能导致人员受伤。  

运行中不得打开门。  

 
有触电及受伤的危险。  

禁止  

警 告 
在设备运行时切勿将手伸进机器的

可动部件中。  

手或手指可能被机器夹住，有可

能导致人员受伤。   

禁止接触  

进行保养作业前，请务必阅读

维修手册。  

保养作业请在切断电源之后进  
行。  

除非断开电源，否则有可能

导致人员受伤。  

进行产品转型时，务必关掉伺服  
电机。  

可动轴可能会启动运转，有

可能导致人员受伤。  

 
 

机器运行不正确时，可能导致

人员受伤。  

禁止接触  

小心受伤  

只限维修人员使用维修模式（超

限模式）。  

 
 
 

进行保养作业前,请务必阅读维修手

册。 

保养作业请在切断电源之后进行。

进行产品转型时，务必关掉伺服电

机。 

请确认安全联锁开关已安装并运行。

在设备运行时切勿将手伸进机器的

可动部件中。 

在设备运行时切勿将手或手指伸进

机器的可动部件中。 

运行中不得打开门。 
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Never place hands or face inside  
the machine when handling  
switches. 

Improper machine
can cause death or
injury. Obey the

Stop the air supply and insure 
that the air pressure is 0 when  
performing maintenance. 

Operating pneumatic 
could cause personal 

Never operate while the safety 
circuit release switch is OFF. 

To avoid personal injury,
not operate if the safety circuit 
(1 block stop) is released. 

Never remove or remodel the
safety structures (defended shelves,  
safety guards, safety covers,
sensors, etc.). 

Removal or
modification of a safety
may cause personal 

As a general rule, only one
should handle switches. 

To avoid accidents, use
signals if two or more
are involved in
operation. 

Ventilate thoroughly. 

Concentrated nitrogen 
cause 

WARNING 

Turn the power to unrelated motor  
drivers OFF when maintenance 
be performed with the machine
ON.

Improper machine
could cause personal

Keep body

Prohibite

 

机器运转时，切勿将手或头伸

进机器。 

不正确机器操作有可能导致

人员死亡或受伤的危险。 
禁止接触 

进行维修操作时，务必停止气

源并确保空气压力为零。    

操作气动执行机构时，可能

导致人员伤害。 

当安全开关处在 OFF位置时，切
勿行操作。  

为了避免人员伤害，切勿在

安全电路（1 block stop）处
在释放位置时进行操作。 

禁止 

彻底进行通风！ 

浓缩氮可能导致窒息！ 

切勿拆卸或改变安全结构（防护

架、安全板、安全盖、开关、传

感器等等）  
拆卸安全机构或不正确地改

制可能会导致人员伤害 
禁止 

当必须在打开开机器电源的情况

下进行维修时，务必切断无关电机

的电源。  

不正确的机器操作可能会导

致人员伤害 

一般只能由一名操作员来操作

开关。
如果两名或两名以上的操作

员一起工作时，为了避免发

生事故，必须使用打手势发

信号联络。 

警 告
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CAUTION

Always shut OFF the primary air 
pressure before connecting.

Set the air pressure to 0 to 
avoid personal injury.

Never touch sensor directly.

Machine can catch hands or 
fingers and cause personal 
injury.

Keep body
clear

Hold the keyboard by the 
drawer when opening/closing it.

Improper handling could cause 
personal injury.

Keep hands and fingers away 
when the cover opens or closes.

The cover can catch hands or 
fingers and cause personal 
injury.

No fingers
inside machine

Beware of high temperature 
when replacing light bulbs.

Handling a hot light bulb may 
cause a burn.

Burn

Turn OFF the switches on the 
sub control panel after performing 
maintenance.

The machine will move when 
changing operation modes and 
may cause personal injury.

Beware of handling the waste 
bottle.

Broken bottle may cause 
personal injury.

Wear a face shield and protec
tive clothing when inspecting in
side the reactor.

The high temperature may 
cause a burn.

 

 
 

注意

在进行管路连接之前，务必切断

主气源！ 

将气压设定到 0， 
以防人员受伤害。 

在开关抽屉时，应该扶住键盘

不正确的操作会导致 
人员伤害。 

开闭安全盖时请注意手指。 

安全盖可能会夹住手指，有

可能导致人员受伤。 
注意手指 

更换电灯泡时请注意高温。

有烫伤的危险。 

小心烫伤

副操作盘的开关在作业结束后，

务必置于“OFF”状态。 

切换运行模式时，机器可能

会移动，有可能导致人员受

伤。 

请不要直接接触传感器 

机器可能咬住手或手指，

有可能导致人员受伤。 

禁止接触 

妥善处置切割碎屑收集瓶。 

破损的瓶子有可能导致人

员受伤。 

在检查反应炉内部时，请戴好面

罩、穿好防护服。 

炉体内的高温有导致烫伤

的危险。 
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When hand-checking air cylinders, disable 
the machine movement by turning the power 
OFF and releasing the air pressure first.

Power and Air Pressure OFF

If it is necessary to remove the safety structures 
and release interlock to perform maintenance, 
pay full attention while working.
After performing maintenance, be sure to return 
them in their previous order and test them for 
proper function.

Never remove or remodel the specified 
safety structures (defended shelves, 
safety guards, safety covers, switches, 
sensors, etc.).

Prohibited

WARNING

Removal or improper
modification of a safety structure 
may cause personal injury.

Stop the air supply and insure 
that the air pressure is 0 when 
performing maintenance.

Operating pneumatic actuators 
could cause personal injury.

WARNING Only one operator should be involved when 
operating controls or, turning air pressure 
ON or OFF.
When two or more operators are involved in 
machine operation, use hand signals, etc. 
to make sure that all operators are aware of 
the machine's operation status.

Don't Forget to Signal!

If it is possible to perform maintenance 
without machine operation, turn the power 
OFF to ensure safety.

Power OFF!
 

 
 
当手动检查气缸时，务必首先切断电

源并释放气压以防止机器动作。 

切勿拆卸或改变安全结构（防护架、安

全板、安全盖、开关、传感器等等）  

拆卸安全机构或不正确地改

制可能会导致人员伤害 

如果必须拆除安全机构、解除联锁来进行

维修操作，则务必在操作时应该充分注意

小心！ 
在维修工作结束后，确保恢复其原始状态

并测试其功能是否恢复正常。 

进行维修操作时，务必停止气源

并确保空气压力为零。  

操作气动执行机构时，可能

导致人员伤害。 

切断电源和气源！ 
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As a general rule, only ONE operator 
should handle the controls.

To avoid accidents, when two 
or more operators are involved 
in machine operation, use 
hand signals.

WARNING
Always shut OFF the machine 
power switch before performing 
maintenance.

Improper machine operation 
could cause personal injury.

WARNING

When in AUTO mode and the machine 
stops for an error during operation, depend
ing on the circumstances, machine opera
tion may restart automatically after the 
cause of the error is removed. Therefore, 
never place hands in the machine when it is 
in the AUTO mode. For example, when the 
P.C.B. detector detects an existing P.C.B., 
the machine stops during operation. The 
machine will restart automatically as soon 
as a P.C.B. enters.

No Hands in Machine

P.C.B. detector

Never touch sensors directly with hands. 
Instead, use a piece of paper, tweezers, 
etc.

Don't Touch Sensors Direct
ly!

Never place hands and fingers inside 
the machine during operation.

Machine could catch hands and 
fingers and cause personal inju
ry.

Keep body
 clear

WARNING
Never touch sensors directly.

Machine can catch hands and
fingers and cause personal inju
ry.

Keep body
clear

CAUTION

 

警告 警告 
开关操作原则上由 1个人进行,由 2个人

以上操作进行时,务必对好信号后再进

行. 

 

进行维修前务必将机器电源开关断开！

不正确的机器操作可能会导致人

员伤害 

在 AUTO 模式时，如果机器因故障而停止运
行，则根据环境条件，当故障原因消除后，机

器会自动地重新启动工作，因此当在 AUTO
模式时，切勿将手放入机器之中。例如，当

PCB检测器检测到有 PCB基板存在时，机器
就会停止运行，但一旦另一块 PCB板进入时，
机器又会重新自动开始工作。 

PCB板检测器 

切勿用手直接接触传感器。而是应该使用纸

张、镊子等。 

不得将手放入机器！ 切勿用手直接接触传感器 

警 告 注 意 
进行操作时，切勿将手或手指伸进机器。

机器会轧住手或手指而引起人员伤

害。 
 

切勿用手直接接触传感器 

机器会轧住手或手指而引起人

员伤害。 

禁止接触 

一般只能由一名操作员来操作开关。

如果两名或两名以上的操作
员一起工作时，为了避免发生
事故，必须使用打手势发信号
联络。 
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Always shut OFF the
power switch before
maintenance.

Improper machine
could result in personal

WARNING 
If machine power has to be ON
during maintenance, turn
the power to motor drivers of
necessary axes.

Improper machine 
could result in personal 

WARNING 

Beware of high
when replacing light

Handling a hot light bulb
cause a

Burn

CAUTION 

Beware of high temperature when
light 

Handling a hot light bulb may
burn.

Burn

Watch fingers while closing the 

The cover can catch hands or fingers
cause personal 

No 
inside

machin

Keep hands and fingers
when the cover opens 
closes. 

The cover can catch 
or fingers and cause 
al 

No fingers
inside

CAUTION 

    

更换电灯泡时,请注意高温。 关闭安全盖时,请注意手指。 

小心烫伤 
不得将手指

伸进机器内

有被高温烫伤的危险。 安全盖可能夹伤手或手指。 

注意 注意 
更换电灯泡时,请注意高温 

有被烫伤的危险 

开闭安全盖时,请注意手指 

手指有被夹伤的危险 

小心烫伤 注意手指 

警 告 警 告
进行维修前，务必将机器电源开关

断开！ 

不正确的机器操作可能会导

致人员伤害 

不正确的机器操作可能会导致

人员伤害  

如果必须在维修过程中进行机器加

电，则应该先将无关轴的电机驱动器

的电源切断。 
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1. 前言 

  

 

本章叙述本书的使用方法。 
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1.1  关于本手册的使用方法 
Sentence No. E33SCC-06-020-A0 

1.1.1  关于机密管理 
• 本手册中因含有某种机密信息，一旦泄漏到外部，对公司在安全和营业上都有可能产生影
响，故要求客户决勿将本手册中的任何资料散发给他人。 

• 希望那些为本公司产品提供销售服务的公司，能对本手册中的机密信息加以妥善管理。 
 

1.1.2  关于本手册的使用方法 
• 本手册是为本公司事业部的商品服务点、服务工程师编写的专用手册。 
• 本手册是以标准机规范为基础的。实际机器的外观、型号、品名等方面可能会不同于标准
机，因此建议参考使用说明书、元件一览表、控制配线图等。 

• 必要时，我们会另外发布技术信息、服务提示。 
• 由于规格变更等原因，本说明书的说明可能与实际情况不一致。 

1.1.3  关于章节管理编号 
• 每节配有章节管理编号。 

章节管理编号的说明 
 

例：

有关文章、 写错误等修正的修订情况。 
有关设计规范变更的修订情况。 

“ 修订情况” ， 
版本修改时，此部分会变化。

表示节章节管理编号。 
“ 章节章管理编号”  

“ 法规” 。C(全世界通用)、E(欧共体)、 
P(日本国内以及除欧共体国家以外的所有国家)。

表示语言。 
J(日本语)、E(英语)。 

“ 手册的种类”  
服务手册为 M。

“ 机种” 。 

“ 文件”  
D 表示该号码不是表单号。  

D 1  3 M J C _ 8 3 0 1 0 A  0
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章节管理编号的位置 
 
 

每一章节都有管理编号。 

 

1.1.4  修订、追加版本发行时的要求 
• 本手册基于规格变更等事宜，会进行修订、追加，到时我们会发送与之相对应的修改页，
希望在贵公司自己进行更换或追加。 
 

修订时 
• 我们只发送改变章节管理编号有“修订记录”的章节。请你们自己更换本手册的相应章节。 

追加时 
• 追加时发送追加的章节及其说明。 

每一章节都有管理编号。
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1.1.5  有关规定 
章封面 

• 章封面指明本章的内容。 
• 章封面上记载有机种名、手册名、章节标题。 

 
 记载机种名以及手册名。           记载机种名以及手册名。

空白备忘录 

记载本章注意事项及内容。

章节标题。 
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正文 
• 记载机种名、手册名称、章节标题。 

 
 

记载机种名以及手册名。 

页眉记载章节标题。 

记载机种名以及手册名。

记载章节号和标题。 

页眉记载章节标题。 
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2. 安装 

  

本章叙述 Panasert 的安装说明。 

· 务必仔细阅读本手册开头的“安全注意事项”。 

2.0ƒ_ƒ~�[(Section‚ÌƒŒƒxƒ‹2)

Sentence No. E33SCC-11-000-A0 
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2.1  安装步骤 

2.1.1  机器安装位置 
 机器安装的WULF 
1. 根据布局图纸（CAD图等）来确定机器安装的位置。 
2. 在地板上用标识笔划出各机器的安装基准点。 

=注意= 
一般情况下，以机器本体的前角部作为安装基准点。 

 

 

 

 

 

 

 

                                               C-Con机器和机器之间插入的传送带。 
3. 只把各机器本体暂时设置在安装基准点上。（C-CON等除外） 
4. 如果是贴片生产线，必须从最重的机器本体（MVIIV等）开始安装机器。 

 

 
 
 
 
 
5. 将 BM221机器本体正确安装于基准点 

(1) 调节地板至传送带之间的高度。 
=规格= 
高度: 915±5mm 

(2) 调整机器的水平度。 
6. 以相同步骤安装其他机器。 

 E33SCC-11-040-A0Sentence No.

  

REF   MSR SPF 

C-CON 

BM221 

基准点  基准点 基准点 基准点 

  

MSR 

基准点 
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7. 将 C-CON等附属传送带设置于机器本体之间。 

(1) 调整导轨间隔。 
=规格= 
间隔 : 5mm±2mm 

=注意= 
若导轨间隔不符合规格值时，请移动机器本体。 

(2) 调整地板至传送带的传送带面之间的高度。 
=规格= 
高度 : 915±5mm 

(3) 调整C-CON等机器的水平度。 
8.  如果需要移动机器来提供大约 5mm的间隔，则需要重新调整机器的水平度。 
9.  调整导轨间的传送水平度。（前后、上下方向） 



BM221 
服务手册 

 

2.1  安装步骤     
 

E33SCC-11-040-A0                                                            2.1-3 
 
 
 
 

2.1.2  调整机器本体的水平度 
 调整机器本体的水平度 

1. 把机器本体精确地固定到基准点上。 
2. 拆下 X、Y轴等的固定零件（传送用）（四处）。 
用手移动所有轴和单元，确它们可以移动。 

 

头

固定零件 

 

3. 把头部（X、Y 轴）放在中央。 
4. 使机器本体中央的 2个脚悬空，并使用角上的 4个脚调整机器的水平度。 
5. 调整 4个脚，确定地板至传送带面的高度。 

=规格= 
高度 : 915mm±5mm 

6.  把水平仪放在机器上的规定位置（图 1），调整 4个脚使机器处于水平位置，然后用锁紧
螺母固定各脚。 

=规格= 
水准 : 0.02mm/m以下 

=注意= 
事先校正好水平仪。 

 

  

注意:  24小时后再次 认水平度。

水平仪 
（图 1）

向上向下

每转一次:  3.5 mm 

调整螺母
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2.1.3  附件、电源、气源连接附件 
 附属设备 

1. 把外盖、附属设备（监视器、CRT、废物容器、集尘箱、警示灯）等安装到规定位置。 

 空气连接 

1. 把空气配软管连接到机器本体的一次侧，并用MR装置确认气压。 

=规格= 
气压: 0.49 MPa(5kgf/cm2 ) 
气流量: 150L/min (A.N.R) 
        (150N/mm) 

=注意= 
连接空气软管前，请除掉配管内的油、污物等。 

 一次侧电源 
1. 用测试器确定一次侧三相电源的电压。（工厂电源侧的配电板） 
2. 把面板上的电源开关置于 ON。 
3. 用 3芯电缆，1芯电缆或 4芯电缆连接面板的输入端子和主开关的输入端子。 

 

螺钉旋紧扭距 

4 Nm 
 

4. 更改球形变压器的连接。（确定） …R、S、T 
根据工厂的一次侧电源电压更改 R、S 和 T的连接。 

5. 把工厂一次侧三相电源连接到机器的主开关，并重新用测试器确定电压。 
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R（红色） S（白色）

T（黑色） 2值（200V，100V）

球形变压器

红色

把连接在 200V 端的电缆换到
220V的端子上。 

380V 400V 450V 480V0 200V 210V 220V

 

 

端子布局 

 

 检查开关电源  
1. 把主开关置于 ON的位置，并用测试器确定球形变压器的开关电源电压。 

=规格= 
电压 : AC 200V±10 V内 （三相） 
电压 : AC 100V±5 V 内 

=注意= 
确定电源电压符合规格值。 
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2.1.4  连接工厂电源时的安装检查 
 检查电源电线 

连接工厂电源前，目视确认电源电线的绝缘套上是否有损伤、老化（裂纹、缺陷等）。 

 测定主体绝缘电阻 

连接工厂电源前，按照以下步骤测定机器的绝缘性能（绝缘电阻），并确认在5 MΩ以上。 
1. 准备容量为 DC500 V的绝缘电阻测试器（通常兆欧表）。 
2. 使绝缘电阻测试器的测定端子短路，并确认为 0 Ω。 
3. 测定机器电源线和地线（PE线）之间的绝缘电阻。 

 

绝缘电阻计（兆欧表）

T

必须连接端子

R、S和 T。  
S

PE

R

机器

 

 不能确定绝缘性能时 
1. 把距电源侧最远的开关置于 OFF，并确认绝缘电阻的变化。 
2. 对于绝缘电阻大幅度变化的场所，详细检查装置 / 配线。如果电线有不良之处，请进行
修理。 

3. 如果即使经过重新布线仍然存在问题，则其为不良元件 / 装置。请更换或修理元件 / 装
置。 

 

 连接工厂电源后的检查 

1. 请转告客户让与其签约的电器设备管理专门技术人员（维修人员）进行绝缘性能的测定。 
 

 

务必在切断电源之后进行配线作业。

有触电的危险。
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2.1.5  检查精度、性能、安全动作 
 直流电源电压检查 

1. 关闭电源，并检查 P8000内部的电路连接。（确定连接牢固，没有松动。） 
2. 用测试器检查 P8000 DC电源的电压。 

=规格= 
容许值:  +5V :  +4.75 to  +5.25V 
  +24V : +23.90 to +24.10V 
  +100V : (100VH和地面之间) : +95V to +110V 
  : (100VH和电面之间) : 0V to +1V 

 检查应急开关动作 
1. 当机器前部 2处和机器后部 2处的应急开关置于 ON时，确定电源置于 OFF。 

 检查安全盖动作 
1. 当机器本体前门或托架门打开/关闭时，确定 1块动作停止并且互锁。 

 检查元件料架检测传感器动作 

1. 当 1.5mm六角形扳手触及元件料架上表面时，确定传感器变为打开[ON]状态，而当 2.0mm
六角形扳手触及同一表面时，传感器变为关闭[OFF]状态。 

=规格= 
接触1.5mm扳手时变为[ON]状态（灯亮起） 
接触2.0mm扳手时变为[OFF]状态（灯关闭） 

 检查区域传感器动作 

1. 对于标准规格值，确定区域传感器检查 2个带状料架（前后各 1个）。 
2. 对于可选规格值，确定区域传感器额外检查 4个带状料架（前后各 2个）。  
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2.1.6  连接托盘送料机 
 托盘送料机抽出平行度 

1. 把图片测试设置到头部。 
2. 把 TWA LM导轨位置 A处的控制杆度盘表设置为 0。 
3. 在位置 B处确定平行度（在吸着线处）。 

=规格= 
级别 :  0.2mm/m内 
 

 

位置 B（在吸着线处；
近凸轮从动轮） 

Y轴平行度 

位置 A       基准 0 
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 调整托盘升降机原点 
1. 把 TZ原点夹具放在 TZA（Z210）托盘的上表面。 
2. 松开 24V电磁闸，调整托盘升降机原点。 

=规格= 
隔板和TZ原点夹具的间隔：0.5mm 

3. 锁定电磁闸。 
4. 松开滚珠丝杠上的夹具（机械锁），以便松开滑轮。 
5. 松开电磁闸的接件（电磁闸锁），把 TZA 退回原点。 
6. 重新固定夹具（机械锁），把接件连接到电磁闸。 

=注意= 
此时，松开电磁闸。 

7. 再次把托盘退回到原点，确定托盘升降机和夹具的间隔。 
8. 按同样方式调整 TZB原点。 

 

Z211 

Z210 

TZ原点夹具

托盘滑动表面

TZ轴原点处隔板和夹具
间隙：0.5mm。

Z211 

 

=注意= 
检查位置：TZA-Z210，TZB-Z310 
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 检查托盘升降机盒换位 

1. 当 TZA位于原点时，确定挡块接近升降机换盒位置传感器的中央。 
2. 按同样的方式确定 TZB。 

=注意= 
确定挡块接近升降机换盒位置区域中的传感器的中央。 

确定位置：TZA，TZB 换盒高度 
 

Dog, 

挡块和传感器的放大图

 

 调整托盘升降机水平度和连接位置 

1. 使用<Moving>把 TZA和 TZB移动到 Z201和 301，把伺服置于 OFF。  
2. 把水平定位块按向托盘，务必使它一次固定。 
3. 把 TZA台夹具放在 TZA架内侧，使用厚度计确定W抓具在左右两个方向上对称打开。 

=规格= 
标准间隔：0±0.1mm 

4. 松开托盘固定螺母，通过按水平滑程移动托盘来调整它的位置。 
5. 固定托盘，再次确定托盘和 TW 轴抓具之间的间隔。 
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用力把 TZA台夹具按压在 
TZA架的内侧。 水平定位块 

TZA台夹具 

间隔：左右对称
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 调整TW轴原点 
1. 把 TWA台夹具压向托盘隔板（机器上有导轨），使导轨和 TWA止动器背面的间隔成为

23.5 mm，然后固定止动器。 

=规格= 

导轨和止动器间隔：23.5mm 
2. 卸下夹具。记录 TWA原点，把电机退回其原点。 
3. 使用<Moving>把 TWA移动到-3 mm位置。 
4. 把厚度计（6.5 mm）插入抓具和打开的止动器之间的间隔，固定 TWA 抓具，使打开/关闭
宽度变成 65.9到 66.0 mm。 

=注意= 
当TWA位于-3 mm位置时，设置抓具，使打开/关闭宽度变成65.9到66.0 mm。 

 TW轴位于-3mm位置时的抓具宽度

导轨和托盘之间的间隙为：  
0.5-0.6 mm 

65.9-` 
66.0 mm

抓具的大约宽度：必须轻轻上下移动托盘。
 

5. 松开电机滑轮，松开 TWA轴。当 TWA头触及止动器时固定滑轮。 
6. 卸下厚度计，进行退回原点的操作。 

=注意= 
设置托盘，确定即使当TWA移动到-3 mm位置时托盘也不移动。此时（TWA位于-3 mm
位置时），将止动器和托盘之间的间隔设置为0 mm。 

=注意= 
确定TWA位于-3 mm位置时TWA轴头不会移动，松开伺服。 

7. 确定托盘和尔隔板之间的间隔为 0.5到 0.6 mm。 

=规格= 
托盘（位于-3 mm位置时）和导轨之间的间隔：0.5-0.6mm 

8. 按同样的方式调整 TWB。 
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止动器TWA、TWB 台夹具

 

 检查TW轴原点控制杆 
1. 把 TWA轴退回原点。 
2. 确定原点控制杆滚轮与 TWA头的 V形凹槽块咬合。  

=注意= 
当伺服关闭时要防止抓具移动到 – 位置，把TW轴设置为+0.1mm。 

3. 当 TWA位于原点时把伺服置于 ON/OFF，确定没有定位误差。 

=注意= 
当把TW轴伺服置于ON/OFF时，把定位误差设置为0-0.05 mm。 

 

原点固定杆 

V槽块（TW 原点位置）

 

 检查防止机架装置托盘突出的导轨 

1. 把托盘置于 TZA的 Z201、210、211和 240处。 
2. 把托盘按在拖动侧的导轨上。 
3. 关闭机架的防止突出导轨，检查托盘个导轨之间的间隔为 1.0-1.2 mm（带厚度计）。 

=规格= 
导轨和托盘之间的间隔：1.0-1.2mm 
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2.1  安装步骤     
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 检查TZ 抽动高度 
1. 把托盘置于 TZA的 Z201、211、221和 231处。 
2. 使用<Moving>来移动 TZA。排列在步骤 1中有描述。 
3. 缓慢拖动托盘，检查当 TWA导轨上表面和托盘之间的间隔为 0.2 mm（带厚度计）时的

TZA当前位置。 

=规格= 
拖动高度：0 到 0.2mm 

4. 在补正中输入高度。 

=规格= 
拖动高度补偿：1.0mm 

5. 再次使用<Moving>来移动 TZA（排列在步骤 1中有描述），检查拖动高度。. 

=注意= 
当把托盘退回机架时，TZ轴根据软件会自动下降0.4 mm。 

6. 按同样的方式确定 TZB。 

TW railZ201(Z301)Z211
(Z311)Z221(Z321)
Z231(Z331)

Plate 0.2mm

 

7. 缺省 TW轴拖动高度  
 

A Z201 Z211 Z221 Z231 
B Z301 Z311 Z321 Z331 
 144.0 -14.00 -149.00 -284.00 

 

 检查托盘拖动动作 

1. 把托盘设置到 TZA和 TZB的所有位置。 
2. 使用<Moving>逐步把 TZ 移动到拖动高度。 
3. 用夹具把 TW轴固定在-3 mm位置，确定可以轻微拖动 TW轴。 

=注意= 
重复把TW轴从0.00拖动到-600 mm加以检查。 

=注意= 
检查在所有排列情况下都很平滑。 

=注意= 
检查位置：TZA，TZB 

Z201(Z301)Z211 
(Z311)Z221(Z321) 
Z231(Z331) 

TW rail 

0.2mm 
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2.1  安装步骤     
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 检查托盘突出检测传感器 
1. 把 TZA和 TZB托盘拖动 2到 3 mm，检查突出检测传感器。 
2. 把 <Mode swich> 设置为 TEACH。 
3. 当没有托盘时按<SET>。 

=注意= 
所有阈值显示灯（红色）打开。 

4. 当灯被托盘屏蔽了时按<SET>。 

=注意= 
当完成后，所有阈值显示灯闪烁。 

5. 把<Mode switch>设置为 RUN。 

=注意= 
检查位置：TZA，TZB 

Draw the tray plate 2 to 3 mm, 
and adjust it so that it can shield 
light.

Plate

Guide

 

 检查托盘基准位置 

1. 把 TWA拖动到 308 mm处。 
2. 把 TWA托盘夹具以及基准位置夹具按在 TWA轴上并设置它们。 
3. 把抬起夹具设置到 HI轴，并把它移动到 TWA轴托盘基准位置。 
4. 当下调 H1轴时，把 XY Robot移动到基准位置夹具和抬起夹具匹配的位置。 
5. 把 XY坐标输入 TWA托盘基准位置补正。 
6. 按同样的方式确定 TWB。 
7. 缺省托盘基准位置 

 
 X 坐标 Y 坐标 TW 坐标 

TWA -104.00 850.00 308.00 
TWB -324.00 850.00 308.00 

 

板 
导板 

抽出托盘 2-3mm,然后
进行调整，使它能够屏

蔽阳光。 
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2.1  安装步骤     
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TWB板夹具

TWA板夹具 

 动 
308mm 

基准位置

基准位置

头 1

抬起夹具

基准位置

检查
H1 = 45mm

 

=注意= 
当可以通过PCB照相机清楚地看到基准位置夹具的Ø2孔的边缘时，通过使用PCB 照
相机来进行调整。（上一页显示了向坐标添加PCB照相机补偿。上一页还显示了向补
偿值添加或从补偿值减去位置偏差的数量）。 
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2.1  安装步骤     
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 检查托盘吸着高度 

1. 把托盘放到 TZA，把它移动到拖动高度。 
把 TWA夹在 -3 mm位置，把它一直拖动到 328 mm位置。 

2. 把吸着夹具安放到 H1轴，当 TWA托盘和头之间的间隔为 0.5 mm时，检查 H轴的高度。 
3. 计算出托盘吸着高度补偿值，输入该值。 

=规格= 
托盘抬起高度补正=H 轴高度-0.5 

=规格= 
H1机器补偿值：0 

4. 用同样的方法确定 TWB。 
5. 缺省托盘基准位置  

 
 X 坐标 Y 坐标 

TWA -104.00 850.00 
TWB -324.00 850.00 

 

 
头 1 

吸着夹具 

厚度计 板 
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= 备忘录 = 
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Sentence No. E33SCC-87-000-A0   

 

 

 

 

 

 

 

3. 准备材料 

 
本章讲述维修用的材料的准备 
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= 备忘录 = 
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                                                 3.1  专用工夹具一览（服务工程师用） 
  

E33SCC-87-030-A0                                                            3.1-1 
 
 
 

3.1  专用工夹具一览（服务工程师用） 

 

 E33SCC-87-030-A0Sentence No:

吸着高度调整夹具： 
104593110105 

Y 轴 robot LM 导轨调整夹具 
:1080789400

吸嘴固定器夹具:108073108001 吸着位置夹具 2: 108073105202 

吸着位置夹具 1: 1080731141 松散元件传感器夹具 
托架: 108073114601 
轴: 1080731147 

吸嘴更换定位夹具： 
（小号）108073107601 

H 轴原点滚珠丝杠夹具 
10862-31-050

小 
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3.1  专用工夹具一览（服务工程师用） 
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夹具套件：X轴高度调整夹具：10862-04-215 

 

=检查= 
该一览表不包括附属于该机器的工夹具。 
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                                                  3.2  市售工夹具一览    

  

E33SCC-87-040-A0                                                               3.2-1 
 
 
 

3.2  市售工夹具一览 

 
张力计 

六角形 手（1.27mm） 

度盘表和磁性表架

直角尺

直尺 

涨钳 

声波式张力计

标签

N970AS401
 

=注意= 
该一览不包括附属于该机器的夹具和工具。 

 E33SCC-87-040-A0Sentence No.
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=备忘录 = 
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 E33SCC-83-000-A0Sentence No.
 

4.维修指南 
（机械部分） 

  

本章叙述在安装、检查过程中如何进行检查、调整及修理。 

• 务必遵守正确的维修步骤,以免受伤。 

• 务必阅读本书开头的“安全注意事项”。 

• 机器的操作方法请参照“操作手册”、“编程手册”、“参考手册”。 

• 务必准备好随同机器一起供应的工夹具。 

每一操作步骤中的“=准备=”一节表示它不包括这些工夹具。 
 

4.0ƒ_ƒ~�[(Section‚ÌƒŒƒxƒ‹2)



BM221 
服务手册 

 
 

 

4.0-2                                                             E33SCC-83-000-A0 
 

 
 

 

• 各节都包括有如下所述的维修步骤。 
当前维修作业的内容用粗框表示。左框表示在进行本项维维修操作前必须结束的作

业，右框则表示下一步要做的作业。 

进行维修操作时，一定要遵循其先后顺序。 
 

= 备注 =  
互相顺序相关的工作的表示法。 

 

 

 

=注意= 
互不相关(独立)工作或部分相关工作的表示法。 
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                                                            4.1 调整检查一览 

E33SCC-83-010-A0                                                             4.1-1 
 
 
 

4.1  调整检查一览 
Sentence No. E33SCC-83-010-A0 

4.1.1 主体 
 

编号 调整项 确定 参考 

降压器 AC95 -105V   
变压器 GND 0 - 1.0V   

+5V +4.75 - +5.25V   
+24V +23.9 - +24.1V   

100VH - 100VL 
95 -110V 
（LAC，ULAC） 

  

电源装置 
AC100V 
（主  CPU 打
开，OP. Ready 
ON) 

100VL - GND 
0 - +1V 
（LAC，ULAC） 

  

P8000 主控制
器 确定是否发出了驱动器警报。 

  

X 轴 连接完整性   
Y 轴 连接完整性   
 轴 连接完整性   

H1 轴 连接完整性   
S 轴 连接完整性   

AC 伺服电机
驱动器 

H8 轴 连接完整性   
电机 正常旋转   

1 电气控制系统 

冷却风扇 
过滤器 堵塞，灰尘   

 



BM221 
服务手册 

 

4.1 调整检查一览 
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编号 调整项 确定 参考 

0.43MPa   
气动压力 

操作过程中稳定   
压力开关 0.35MPa   主调节器 

过滤器堵塞，碗中有沉积物   
2 气压控制系统 

管道 磨损、损坏、连接完整性   
平直度 0.02mm 内   

Y 轴 Robot 
共平面度 0.04mm 内   
与 Y 轴 Robot 
的平行度 0.02mm 内 

 第4 章 / 
4.2 Y 轴  LM 导

轨 
共平面度 0.04mm 内   

XY 轴平面度 0.1mm 内   

方形垂直度 X 轴 
平直度 0.05mm 内 

  

 XY 轴 垂直度 0.02mm 内  第4 章 / 
4.4 

滑动扭距 X 轴 1.0-2.5 kgfcm 内   

3 XY 轴 

 Y 轴 3.0-6.0 kgfcm 内   

X 轴 0.05mm 内  第4 章 / 
4.6,  4.21

吸着位置原点 
（X=-0mm，
Y=0mm；Z1） Y 轴 0.05mm 内   

X 轴 0.05mm 内  第4 章 / 
4.21 

3 XY 轴 后部吸着位置

原点 
（X=-258mm， 
Y=500 (760) 
mm：Z29） 

Y 轴 0.05mm 内 
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                                                            4.1 调整检查一览 
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编号 调整项 确定 参考 

Z1  
Z13  
Z14  
Z29  
Z30  

基准高度 
（位于夹具上

表面和基准表

面之间） 
Z45 

275.0  0.1mm 

 
Z1  
Z13  
Z14  
Z29  
Z30  

夹具前端平面

度 

Z45 

0.10mm 内 

 

第 4 章

4.19节 

Z1  
Z13  
Z14  
Z29  
Z30  

4 进料仓 

夹具前端平行

度 

Z45 

0.05mm 内 

 

第 4 章

4.20 节 
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4.1 调整检查一览 
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编号 调整项 确定 参考 

H1 轴  
H2 轴  

H 轴原点吸着
高度

（H=-49mm；
Z1） H3 - H8 轴 

0.5-0.05mm  

 

H1 轴  
H2 轴  θ轴平行度 
H3 - H8 轴 

0.1mm 内 
 

 

H1、H2 之间  头部之间的斜

度 H2、H3 之间 43 0.05mm  
 

H1 轴  
H2 轴  头部吸嘴前端

离心率 
H3 轴 

0.03mm 内 
 

第 4 章  / 
4.13 

H1 轴  
H2 轴  头部吸嘴检测

传感器 
H3 轴 

正 确 检 出
H=-4.6mm  

第 4 章  / 
4.17 

H 轴动作 垂直阻力、移动噪音、喀哒声等   

5 头部驱动装置 

轴动作 旋转阻力，皮带张力   
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                                                            4.1 调整检查一览 

E33SCC-83-010-A0                                                             4.1-5 
 
 
 

 

编号 调整项 确定 参考 

基准高度 
（位于基准表面

和传送导轨上表

面之间） 

274.0 0.1mm  

共平面度 0.1mm 内  

第 4 章  / 
4.7 

在固定导轨

上 测 量  3 
个点（M）或 
5 个点（XL） 

相对于 X 轴的平
行度 0.3mm 内  第 4 章  / 

4.8 
基准高度 
（位于基准表面

和传送导轨上表

面之间） 

274.0 0.1mm  
在移动导轨

上 测 量  3 
个点（M）或 
5 个点（XL） 

平面度 0.1mm 内  

第 4 章  / 
4.7 

贴装高度 
（ 支 撑 抬 起 时

PCB 和  M 吸嘴
之 间 的 间 距 
H=-32.0mm） 

0.2- 0.5mm  第 4 章  / 
4.11 

纵向阻力，噪音，松紧度，喀哒声等   

共平面度 
（支撑抬起） 0.3mm 内  

6 

PCB  
传送 
 
•传送 
•台面 
•支撑 

•定位装置 

支撑 

支撑高度 
（支撑抬起时）到

传送带上表面的

间隔） 

0-0.15mm 

 第 4 章  / 
4.18 
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4.1 调整检查一览 
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编号 调整项 确定 参考 

最 小  PCB
（50mm） 

0.6-1.0mm 
  

定位销平行度 最大 PCB  
250mm (M) 
460mm (XL) 

 
  

皮带张力   
支撑 

磨损，清洁   
皮带张力   

上料器 
磨损，清洁   
皮带张力   

传送带 

下料器 
磨损，清洁   

上料器 –支撑 

6 

PCB 传送 
 
•传送 

•台面 
•支撑 
•定位装置 

导轨间隙 
支撑 –下料器 

0-0.3mm 
  

H1  第4 章 / 
4.24 

H2   7 吸嘴更换 夹具可平稳地放入/取出。 

H3-H8   
(+)方向退回方向   
(-)方向退回方向   X 轴 
原点退回位置   
(+)方向退回方向   
(-)方向退回方向    

8 原点退回动作 

Y 轴 
原点退回位置   
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                                                            4.1 调整检查一览 
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编号 调整项 确定 参考 

9 定时皮带张力   轴 22.6 - 27.5 kgf  第4 章 / 
4.16 

10 照相机 照相机图像 图像清晰。   

MANUAL模式 使用辅助控面板确定所有手

动动作 
 

 

SEMIAUTO 模
式 检查 XY 定位  

 

检查 PCB 传送   
11 动作检查 

AUTO 模式 
检查恢复动作   

12 生产过程中检查 部件吸着和贴装   

NC 数据输入／输出   
13 与NC 数据相关的功能 

手动数据输入   
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4.1 调整检查一览 
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= 备忘录 = 
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4.2 调整 Y轴平行度 
  

E33SCC-83-Q10-A0                                                            4.2-1 
 
 
 

4.2  调整Y轴平行度 

 
 
 
 
 

详细图示 A 
Y轴导轨台 

基准销

 

 详细图示 B 

度盘表
直尺 

  

 
 
=准备= 

1. 直尺 
2. 度盘表 
3. 黏合剂 
4. 塑胶锤 
 
 调整Y轴平行度 
1.  关闭电源。卸下机器外盖和 X轴 Robot。 
2.  从传送导轨卸下印刷基板定位台。 
3.  把直尺放在传送导轨上。 
4.  确保 Y 轴 Robot的导轨台刚好接触到
基准销。 
=注意= 
参看详细图示A。 
 

Y axis LM guide

Y axis robot

St
ra

ig
ht

ed
ge

Front

Y axis robot

Reference 
pin

 
 

5.  把磁性表架连接到 Y 轴 Robot滑块，用
度盘表接触直尺的一边。 
=注意= 
参看详细图示 B 。 

 E33SCC-83-Q10-A0Sentence No.

 
  

4.2  调整 Y轴平行度 4.3 调整 X轴共平面度 

前 

Y轴 Robot Y轴 Robot

 
 
直

尺

基准销 

Y轴 LM导轨 
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4.2 调整 Y轴平行度调整 
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 度盘表 

直尺 

Y轴 Robot

直尺 

Y轴 LM导轨螺栓 

 

6.  把 Y 轴 Robot 和度盘表在 Robot 的
整个运动范围内移动，用塑胶锤调整调整

直尺位置。 

=注意=  
尽可能把平行度调整到 0 mm/冲程。 

7.  把黏合剂涂导轨上，以免直尺移动位置。 

8.  把磁性表架连接到Y轴LM导轨滑块，用度
盘表接触直尺的一边。 

9.  把滑块在整个运动范围内移动，检查Y轴
LM 导轨和直尺之间的平行度。 

=规格= 
平行度 : 
在 0.02mm/冲程范围内 

10. 如果不符合规格，松开所有Y轴LM导轨
螺栓。 

11. 用塑胶锤调整Y轴LM导轨的平行度. 

12. 拧紧 Y 轴 LM 导轨螺栓。 

13. 再次检查 Y 轴平行度。 
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4.3  调整 X 轴共平面度   

E33SEC-83-Q20-A0                                                            4.3-1 
 
 
 

4.3  调整X 轴共平面度 

 
 

 
 
 

Y

固定导轨的 PCB定位板 

PCB定位板

固定导轨 

AB 

度盘表 

（侧视图） 

（顶视图）

X 
高度  
调整 

X 轴高度
调整托架

 

 

=准备= 
1. 度盘表 

 调整X 轴共平面度 
1. 关闭电源。 
2. 从支撑台上卸下规定导轨的 PCB 定位
板。 

3. 把磁性表架连接到头装置，用度盘表接触
导轨的上表面。 

4. 移动头装置，检查 A 和 B 之间的共平
面度。 

=规格= 
共平面度：0.02mm内 

如果不符合规格，附加 X 轴高度调整托
架。  

5. 如果不符合规格，松开 X 轴 Robot 左
侧的银色螺栓（6枚）。 

 
Silver bolts

Adjustment bolts

Locknuts

X axis robot

 

 

6. 使用高度调整托架的调整螺栓调整共平
面度。 

7. 拧紧螺栓（12枚），卸下高度调整托架。 
8. 再次检查共平面度。 
9. 把 PCB 定位板放置到固定导轨上。 

 E33SCC-83-Q20-A0Sentence No.
  

 4.3 X 调整轴平面度

银色螺栓

X轴 Robot

锁定螺栓 

调整螺栓 

Y 
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4.3  调整 X 轴共平面度   

 

4.3-2                                                             E33SEC-83-Q20-A0 
 
 
 

= 备忘录 = 
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                                                          4.4  调整 XY 轴方形垂直度 
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4.4  调整XY 轴方形垂直度 

 

 

 

 

 

 
 
=准备= 

1. 度盘表 
2. 直角尺 
3. 传感器测试仪（0.01） 
4. 磁性表架（小型） 
5. 测量板 

 调整XY 轴方形垂直度 
1.  打开电源，返回原点。 
2.  从支撑台的传送导轨上卸下 PCB 定位
板。 

3.  把直角尺放在传送导轨上。 
=注意= 
把传送导轨宽度设定为最宽。 

4.  把磁性表架连接到头装置，用度盘表接触
直角尺的 y1。 

5.  把头和度盘表从 y1 移动到 y2，调整直
角尺的位置，使直角尺的边与 Y 轴平
行。 

=规格= 
平行度：0.00mm/300mm 

6.  用度盘表接触 x1。 

7.  把度盘表从 x1 移动到 x2，检查方形垂
直度。 
=规格= 
方形垂直度：0.05mm内 

=注意= 
当手动移动头装置时，请只朝一个方向

移动。 

 E33SCC-83-Q30-A0Sentence No.

4.4  调整 XY 轴方度 4.2  调整 Y 轴平行度 

直角尺 

直角尺 

X 轴 

Y轴 LM导轨 Y轴 LM导轨 Robot

放置好用于测量的垫

块后，连接度盘表 
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4.4  调整 XY 轴方形垂直度 
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 Y轴 LM导轨侧 Y轴 Robot侧

X 轴螺栓

X 轴

 

8.  如果不符合规格，松开X轴螺栓（15 枚）。 
9.  通过松开 X 轴电机托架的调整螺栓来
调整方形垂直度。 

10.  当把方形垂直度调整到 0.3mm以内时，
拧紧 Y 轴LM 导轨侧的 X 轴螺栓（7
枚）。 

11. 用调整螺栓调整方形垂直度，使之符合规
格。 

12.  拧紧 Y 轴 Robot 侧的X轴螺栓（8枚）。 
13.  再次检查方形垂直度。 
14.  取下直角尺，放好 PCB 定位板。 
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                                                              4.5  更换 XY轴电机 
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4.5  更换XY轴电机 

 

 

 

 

 更换XY轴电机 
1. 关闭电源，卸下电机外盖，然后断开电
机连接器。 

2.  松开电机侧的联轴节螺母。 

3.  卸下电机螺栓，并把电机从电机托架上
卸下来。 

4.  卸下 4 枚固定螺栓，更换电机。 

=注意= 
事先拧紧电机侧的螺栓。 

5.  拧紧电机螺栓。 

6.  连接电机连接器。 

7.  打开电源，设定屏幕上的内存。 
1. 使电机返回原点。 
（在屏幕上设定） 

2. 进行机械的原点返回操作。 
（原点位置为Z43） 

8. 关闭主控制面板上的“SERVO 
MOTOR”[伺服电机]，打开电源。 

9. 手东移动头装置，把传感器挡片装到 X 
和 Y 轴原点传感器上。 

10. 拧紧电机侧的联轴节螺母。 

11. 再次返回原点，确保主控制面板上没有
出现错误。 

 E33SCC-83-Q50-A0Sentence No.
 

4.5  XY 轴惦记的 
更换 

4.6  吸嘴原点的调整

 

电机 

电机螺栓 电机轴

滚动丝杠

联轴节螺母 

电机侧的联轴节螺母 

内存中设定的 转量 
和原点位置 

4.5 更换 XY轴电机 4.6 调整吸嘴原点 
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4.5  更换 XY轴电机 
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= 备忘录 = 
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                                                              4.6  调整吸着原点 
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4.6  调整吸着原点 

 
 

 

  

=准备= 

1. 吸着高度调整夹具 

2. 吸着位置调整夹具套件 

 调整吸着原点 
1. 打开电源，返回原点。 

2. 把吸着高度调整夹具连接到 Z43。
（Z21） 

3. 把吸着位置调整夹具 1 连接到 H1。
（X=0 mm，Y=0 mm） 

4. 把吸着位置调整夹具 2 插入夹具1。 

5. 把 H1 头向下移动到 -33 mm。 

=注意=1 

如果H轴向下移动到 -45.0 mm，抬起
夹具会干扰传感器位置夹具。 

=注意=2 

通过松开 XY 联轴节来调整位置。但
是，在调整之前请先调低 X 轴增益。 

6. 检查位置调整夹具 2 是否可以很顺畅地
滑进和滑出高度调整夹具。 

=注意= 
位置Z43（Z21）是吸着原点位置。 

7. 如果不能，则应该以 NC AXIS JOG [NC 
轴点动]方式来移动头装置，直到吸着位
置调整夹具 2 可以很顺畅地滑进和滑
出高度调整夹具。 

8. 检查头装置的当前的 X 坐标。 

9. 返回原点后，把头装置移动到步骤8.中检
查的坐标位置（仅在X方向）。 

 E33SCC-83-Q60-A0Sentence No.

  
    4.6 调整吸着原点 4.24  输入吸嘴

站位位置

4.19  调整元件料架高 
度和共平面度 

4.20  调整元件料架平 
行度 

 
 

H1头 
吸着位置
调整夹具 1

吸着高度
调整夹具

吸着位置
调整夹具 2

 动软件 
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4.6  调整吸着原点 
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H1头 
吸着位置 
调整夹具 1

吸着高度
调整夹具

吸着位置 
调整夹具 2

 

10. 松开滚珠丝杠侧的 Y 轴联轴节螺母。 

11. 检查“伺服关”和“伺服打开”的情况。 

12. 手动把 Y 轴滚珠丝杠转动到正确的位
置，使吸着位置调整夹具 2 可以顺畅
地滑进和滑出高度调整夹具。 

=注意= 
卸下盖子，把扳手从孔中插入。务必

通过转动滚珠丝杠来调整位置。 

13. 拧紧 Y 轴联轴节螺母。 

14. 返回原点。 

15. 松开滚珠丝杠侧的 X 轴联轴节螺母。 

16. 检查伺服关和伺服打开的情况。 

17. 手动把X轴滚珠丝杠转动到正确的位
置，使吸着位置调整夹具 2 可以顺畅
地滑进和滑出高度调整夹具。 

18. 拧紧 X 轴联轴节螺母。 

19. 返回原点后，再次检查吸着原点。 
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                                                 4.7  调整支撑台导轨高度和共平面度 
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4.7  调整支撑台导轨高度和共平面度 

 

 

 

 
 
 
 
=预备= 

1. 度盘表 
2. 块规 
3. 塑胶锤 

 调整支撑台导轨高度和共平面度 
1. 打开电源，返回原点。 
2. 把移动导轨返回它的原点。 

3. 从固定导轨和移动导轨处卸下 PCB 定位
板。 

4. 把一块274.0mm块规放在机器基准表面
上。 

5. 把磁性表架附加到头装置，用度盘表接触
块规的上表面。 

6. 移动头装置，检查点(a)和(f)的高度。 

=规格= 
支撑台导轨高度: 274.0±0.1mm 

7. 移动头装置，检查固定导轨的共平面度（从
点 (a)到(e)）。 

=注意= 
最高高度-最低高度=共平面度 

=规格= 
共平面度: 0.1 mm内 

8.  移动头装置，检查移动导轨的共平面度（从
点 (f)到(j)）。 

=规格= 
共平面度: 0.1 mm内 

9.  更改导轨宽度，使之等于最小 PCB 宽度
（宽度50mm）。 

 E33SCC-83-Q70-A0Sentence No.

    

  

l  

          

          

  

  

    

  

  

  

  
  

  

固定导轨 

PCB 定位板 

移动导轨 

(a) (b) (c) (d) (e) 

(g) (h) (i) (f) (j) 

度盘表 

（侧面） 

在该表面测量

块规 

275.5mm 

度盘表归零   

PCB  定位台
0 " 
（基准） 

导轨螺栓   

  
4.7  调整支撑台导轨
高度共平面度
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4.7  调整支撑台导轨高度和共平面度 
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 10. 移动头装置，检查移动导轨的共平面度
（从点 (f)到(j)）。 

=规格= 
共平面度: 0.1 mm内 

11. 如果高度和共平面度不符合规格，则应松
开导轨螺栓，用塑胶锤调整高度和共平面

度。 
12. 再次检查高度和共平面度。 
13. 安装好 PCB 定位板。 

（侧面）   块规   

固定导轨 

  PCB 定位板 

移动导轨   

  

(a)  (b)   (c)   (d)   (e)   

(g)   (h)   (i)   (f)  (j)   

度盘表   

在该表面测量 

274.0 mm   

度盘表归零     

PCB  定位板 

导轨螺栓   
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                                                    4.8  调整支撑台固定导轨平行度 
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4.8  调整支撑台固定导轨平行度 

 

 

 

 
 
 
 
=预备= 

1. 度盘表 
 调整支撑台固定导轨平行度 
1.  打开电源，返回原点。 
2.  从没根导轨上拆下PCB定位板。 
3.  把磁性表架连接到头装置，用度盘表接触
固定传送导轨的一边。 

4.  沿 X 方向移动头装置，检查 A 和 B 之
间的平行度。 

=规格= 
平行度：0.1mm内 

5.  如果不符合规格，则应该松开移动导轨 
LM导轨的支撑台螺栓和 8枚螺栓。 

=注意= 
必须卸下移动导轨LM导轨螺栓以便可
以移动支撑台。（移动导轨没有固定在

支撑台上；它是固定在框架的其它部分

上的。） 
6.  使用塑胶锤调整支撑台位置。 
7.  拧紧支撑台螺栓。 
8.  再次检查固定导轨的平行度。 

 E33SCC-83-Q80-A0Sentence No.
  

4.8 调整支撑台固定
导轨平行度

  移动导轨  

0   
（基准）  

固定导轨  

度盘表   

B   A   

支撑台螺栓  

PCB 定位板   

在该表面测量   

LM 导轨的螺栓   
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4.8  调整支撑台固定导轨平行度 
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 调整支撑台移动导轨平行度 
1.  使用与固定导轨相同的方法检查移动导
轨的平行度。 

=规格= 
平行度：0.4 mm 内 

2.  如果不符合规格，通过在滚珠丝杠上滑动
皮带来调整平行度。 

3.  拧紧 8 枚LM导轨螺栓。 
4.  再次检查移动导轨的平行度。 
5.  重新装上 2 块 PCB 定位板。 

  移动导轨 

0  
（基准） 

固定导轨 

度盘表   

B   A   

支撑台螺栓   

PCB 定位板   

在该表面测量 

LM 导轨的螺栓   
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4.9  更换 H轴电机     
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4.9  更换H轴电机 

 
 
 

 

 
电机 

垫块 基块 

 

 
 
 

 更换H轴电机 
1. 关闭电源并将断开 H 轴电机的连接器。 
2. 松开电机侧的联轴节螺栓。 
3. 取下电机螺栓（2枚）更换电机。 
4. 调整电机，使电机轴平滑地插入到联轴节，
然后拧紧螺栓。 

5. 暂时拧紧电机侧的联轴节螺栓。 
6. 打开电源，返回原点。 
7. 松开联轴节螺栓（2枚）。 
8. 在可以从电机前部插入六角形扳手的位置
拧紧电机一侧的联轴节螺栓。 

9. 拧紧滚珠丝杠的联轴节螺栓。 
10. 调整轴原点。 

=注意= 
参考“调整H轴原点”。 

 E33SCC-83-D10-A0Sentence No.
  

 4.9  更换 H轴电机 4.10  调整 H轴原点 
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4.9  更换 H轴电机     
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= 备忘录 = 
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                                                             4.10  调整 H轴原点 
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4.10  调整H轴原点 

 

  
 
=准备= 

1. 联轴节调整夹具 
2. 原点调整夹具 
3. 吸着高度调整夹具 
4. 厚度计 

 调整H轴原点 
1. 把联轴节调整夹具（24.0mm）放入吸嘴
固定器，当联轴节的锁定螺栓面向前方约 
6  的位置时固定滚珠丝杠。 

2. 把原点调整夹具（27.4 mm）放入吸嘴固
定器的，启动电机，在给出原点信号的位

置固定住联轴节电机侧的滚珠丝杠（此

时，联轴节电机上的锁定螺栓面向前方约 
6  的位置。） 

 E33SCC-83-R20-A0Sentence No.
  

4.10  调整 H轴原点 

24.0mm

Nozzle 
holder

Nozzle 
holder

27.4mm

Coupling 
adjustment 
jig

Origin adjutment jig

for Step 1

for Step 2

27.424

No. 2
No. 1

24.0mm 27.4mm 

吸嘴 
固定器 

吸嘴 
固定器 

联轴节 
调整夹具 

原点调整夹具 

针对步骤 1 

针对步骤 2 



BM221 
服务手册 

 

4.10  调整 H轴原点 
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 调整H轴原点 
1. 打开电源，返回原点。 
2. 把 M 吸嘴安装到H1头上。 
3. 把吸着高度调整夹具安装到 Z22。 
4. 把H轴向下移动到 -45mm。 
5. 检查 M 吸嘴和吸着高度调整夹具的间隙。 

= 规格 = 
间隙：0.5±0.05mm 

6. 如果不符合规格值，则应该松开滚珠丝杠
上的联轴节螺栓。 

7. 转动滚珠丝杠，通过把六角形扳手放在滚
珠丝杠底部来调整间隙。 

8. 拧紧联轴节螺栓。 
9. 返回原点后，再次检查间隙。 
10. 使用同样的方法进行 H2 和 H8头的调
整。 

  

0.5±0.05mm   

M 吸嘴   

联轴节   

向下移动到     
H= - 45mm  

吸着高度    
调整夹具   

滚珠丝杠上的联轴节螺栓   
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                                                          4.11  调整 H轴贴装高度 
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4.11  调整H轴贴装高度 

 

 

PCB

Nozzle

0.2 to 0.5 mm

 

 

=准备= 

1.PCB 
2.厚度计 
 调整H轴贴装高度 
1. 打开电源，返回原点。 
2. 在每个头（H1-H8）上安装M吸嘴。 

3. 把PCB放置在支撑台上，在主控制面板上把 
“P.C.B. SUPPORT UP”[PCB 向上支撑]
置于[ON]的位置。 

=注意= 
确保 PCB 支撑升起来固定 PCB。 

4.  把头装置移动到 PCB 上方。 

5.  把H轴移动到 -43.5mm 的位置，检查M吸
嘴和 PCB 的间隙。 

=规格= 
间隙：0.0-0.5 mm 

=注意= 
检查每个头与PCB的间隙。 

6.  如果不符合规格值，从控制监视器选择
“MACHINE INITIALIZATION[机器初始
化]” “MACHINE DATA[机器数据]”并
把贴装高度输入到“MOUNT HEIGHT”中。 

=注意= 
贴 装 高 度  = 标 准 贴 装 高 度
（-46.00mm）+间隙值。 

 E33SCC-83-R30-A0Sentence No.
  

4.11 调整 H轴贴 
装高度

  

吸嘴 
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4.11  调整 H轴贴装高度 
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= 备忘录= 
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                                                    4.12  调整 H轴吸着压力和吹气 

  

E33SCC-83-R90-A0                                                            4.12-1 
 
 
 

4.12  调整H轴吸着压力和吹气 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
=准备= 

1.压力计 
 调整H轴吸着压力 
1. 开电打 源，返回原点。 
2. 把 M 头 并 压 计吸嘴安 到 上， 把 力 安 

到吸嘴前端。 
3. 在 主 控 制 面 板 上 把 “ HEAD No. 

SELECT[选择头编号 ]”和  “ HEAD 
SUCTION[头吸着]”置于[ON]的位置。 
=注意= 

8头同时吸着 
H1头： 

“HEAD No. SELECT HEAD 1” 
H2头：  

“HEAD No. SELECT HEAD 2” 
H3头：  

“HEAD No. SELECT HEAD 3” 
 
 

H8头：  
“HEAD No. SELECT HEAD 8” 

4. 检查吸着压力。 
（H轴：下降 -46.00 mm） 

=规格= 
吸着压力： 

-66.5 kPa 或更小 
5. 如果不符合规格值，检查并调整以下项： 

(1) 软气管是否正确插入？ 
(2) 主调压器的气压是否正常？ 
(3) 吸嘴是否堵塞？ 
(4) 吸着排出器是否有故障？ 

6. 再次检查吸着压力。 

 E33SCC-83-R90-A0Sentence No.
  

4.12   调整 H轴吸着 
压力和吹气 

  

压力计 

M 吸嘴   
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4.12  调整 H轴吸着压力和吹气 
 

4.12-2                                                            E33SCC-83-R90-A0 
 
 
 

 
 

 调整H轴吹气 
1. 打开电源，返回原点。 
2. 把 M 吸嘴安装到头上，并把压力计安装
到吸嘴前端。 

3. 在主控制面板上把“HEAD No. 
SELECT[选择头编号]”和 “HEAD 
BLOW[头部吹气]”置于[ON]的位置。 

=注意= 
8头同时吸着 
H1头：  

“HEAD No. SELECT HEAD 1” 
H2头：  
“HEAD No. SELECT HEAD 2” 
H3头：  
“HEAD No. SELECT HEAD 3” 
 
 
H8头：  
“HEAD No. SELECT HEAD 8” 

 
4. 检查吹压。 

=规格= 
吹压： 

7-10 kPa 
5. 如果不符合规格值，则可用调整螺栓调整。 
6. 再次检查吹压。 

  

压力计   

M 吸嘴   

M  

吹气   

0.01   0.03  

Y 轴   

排气   

调整螺栓   MPa 

0.30 

0.01 

ZSE30   
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                                                     4.13  调整吸嘴前端离心率 

  

E33SCC-83-E20-A0                                                            4.13-1 
 
 
 

4.13  调整吸嘴前端离心率 

 
 
 

 

 
 
 
 
=准备= 

1.度盘表。 
 吸嘴前端离心率调整 

1. 打开电源，返回原点。 
2. 把 H 轴降低到 -28.00 mm。 
3. 把磁性表架连接到元件料架，使度盘表接触
吸嘴固定器的内径。 

4. 将度盘表归零。 
5. 旋转 NC 轴夹具的θ轴，检查吸嘴前端的离
心率。 

=规格= 
离心率： 0.05mm 内 

6. 如果不符合规格，则应把主控制面板上的
“SERVO MOTOR”[伺服电机]置于[OFF]
的位置。 

7. 拧下固定吸嘴固定器的 U 形螺栓。 
8. 更换吸嘴固定器。 
9. 装上吸嘴固定器并拧紧 U 形螺栓。 
10. 把主控制面板上的“SERVO MOTOR”置
于[ON]的位置，然后再次检查离心率。 

11. 按照H1的相同步骤逐个调整 H2 - H8 的
吸嘴前端离心率。 

 E33SCC-83-E20-A0Sentence No.
  

4.13 调整吸嘴前端离 
心率  

  

度盘表   

吸嘴固定器
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                                                     4.13  调整吸嘴前端离心率 

 

4.13-2                                                            E33SCC-83-E20-A0 
 
 
 

= 备忘录 = 
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                                                             4.14  更换 轴电机 
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4.14  更换 轴电机 

 
  

 
 
更换  轴电机 
1. 确定 S 轴装置已经卸下，关闭电源。 
2. 断开  轴电机的连接器。 
3. 松开螺栓 A（2枚）和张力辊。 
4. 卸下张力辊。 
5. 松开滑轮螺栓，卸下电机B（2枚），更换 
轴电机。 

6. 拧紧电机螺栓和滑轮螺栓。 
7. 使定时皮带与电机滑轮啮合，装上张力辊。 
8. 连接  轴电的连接器。 
9. 调整定时皮带张力。 

=注意= 
请参考“4 17 调整  轴定时皮带张
力”。 

 
 轴张力 
定时皮带连接张力设定 

 
皮带宽度： 9mm 
高度： 0.13 g/cm2 

跨距： 38mm 
连接张力： 22.5-27.5 N 

（2.3-2.8 kgf） 
10. 调整 轴原点。 

=注意= 
请参考“4.15 调整  轴原点”。 

=注意= 
在调整时需要卸下 S 轴装置。 

 E33SCC-83-R50-A0Sentence No.

  
4.14  调整  
轴电机 

时皮带张力 

4.15  调整 轴原点  

4.16  调整 轴定  

  

螺栓 A  

 轴电机   

张力    
调整螺栓C  

张力辊 

滑轮螺栓   

定时皮带 
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4.14  更换 轴电机 
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= 备忘录 = 
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                                                           4.15  调整 θ 轴原点 
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4.15  调整  轴原点 

 

 

 

 
 
 
 调整  轴原点 

1.  卸下吸嘴固定器（8枚）。 
2.  打开电源，返回原点。 
3.  松开  轴电机的滑轮螺栓。 
4.  把夹具置于吸嘴，调整平行度。 
5.  拧紧滑轮螺栓。 

 E33SCC-83-R60-A0Sentence No.

  
4.15  调整 轴原点

  

滑轮螺栓    轴电机   
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4.15  调整 θ 轴原点 
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= 备忘录 = 
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                                                        4.16  调整  轴定时皮带张力 

  

E33SCC-83-R80-A0                                                            4.16-1 
 
 
 

4.16  调整  轴定时皮带张力 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
=准备= 

1. 声波式张力计 
 调整  轴定时皮带张力 
1.  打开电源，返回原点。 
2.  检查  轴定时皮带的张力。 

=规格= 
张力：2.3-2.8 kgf 

=注意= 
用声波式张力计测量张力 4-5 次，取
测量值的平均值。 

3.  如果不符合规格值，则应松开螺栓A。 
4.  用张力调整螺栓 C 来调整张力。 
5.  拧紧电机托架螺栓。 
6.  再次检查张力。 

=注意= 
质量   : 0.13 g/cm2 

皮带宽度  : 9 mm 
跨距   : 38 mm 

 E33SCC-83-R80-A0Sentence No.
  

4.16    调整 轴定  
时皮带张力  

  

螺栓 A  

 轴电机   
张力调整螺栓 C 电机螺栓 B   

定时皮带   

螺栓 A   

定时皮带 
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4.16  调整  轴定时皮带张力 
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=备忘录= 
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                                               4.17  调整头装置吸嘴存在检测传感器 
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4.17  调整头装置吸嘴存在检测传感器 

 

 

 

 

 

 

 

 

 调整头装置吸嘴存在检测传感器 
1. 打开电源，返回原点。 
2. 把M吸嘴安装到所有头上。 
3. 用吸嘴存在检测传感器检查位置。 

=注意= 
检查位置（X坐标） 
小 
H1：(X=-342.0) H2：(X=363.5) 
H3：(X=-385.0) H4：(X=406.5) 
H5：(X=-428.0) H6：(X=449.5) 
H7：(X=-471.0) H8：(X=492.5) 
大 
H1：(X=-352.0) H2：(X=373.5) 
H3：(X=-395.0) H4：(X=416.5) 
H5：(X=-438.0) H6：(X=459.5) 
H7：(X=-481.0) H8：(X=502.5) 

 
Y坐标 
M尺寸：（487.5） XL尺寸：
（697.5） 
H（高度）：-58.0±3.0 mm 
（检测高度：H-57.8 到 -58.2） 

4. 将每个头装置达到吸嘴存在检测传感器高
度时检查所得的数值作为输入值。 
计算公式 
高度测量值-（H1机器补偿） 

5. 检查是否可以正确地检测到吸嘴。 

 E33SCC-83-S10-A0Sentence No.

  

X   

Y   

弹出盒   

弹出盒的位置    
( 确定位置 )   

弹出盒   

H - 57.8 到 - 58.2  

  
4.17  调整头装置吸嘴 
检测传感器存在  
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4.17  调整头装置吸嘴存在检测传感器 
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= 备忘录 = 
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                                                  4.18  调整支撑台高度和共平面度 
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4.18  调整支撑台高度和共平面度 

 

 

 

 

 
 
 
 
=准备= 

1. 度盘表 
2. 33.5mm块规 

 调整支撑台高度和共平面度 
1. 打开电源，返回原点。 
2. 返回传送导轨自动宽度控制原点。 
3. 在子控制面板上把“P.C.B. SUPPORT 

UP[PCB板向上支撑]”置于[ON]的位置。 
=注意= 
确保支撑已经升起。 

4. 把33.5mm块规放置在支撑台上的位置E。 
5. 把磁性表架连接到头装置，用度盘表接触
块规的上表面。           

6. 度盘表归零。 
7. 把度盘表移动到各个点，检查位置 A-I 的
共平面度。 
=注意= 

(共平面度) 
=（最大值）-（最小值） 

=规格= 
共平面度： 0.3mm内 

 E33SCC-83-S30-A0Sentence No.
  

 
    

  
4.18  调整支撑台
共平面度高度

4.7   调整支撑台导轨 
 共平面度高度 

  

支撑台   

33.5mm 块规 

传送导轨   
度盘表   

C      F         I   

B       E        H   

A       D        G   

（支撑台）   

基准： 0   速度控制器  

= 规格 =   
皮带张力   
  皮带宽度： 9 mm  
  每根皮带重量：   2.45 ｘ 10 - 3  N/cm 2 
  跨距： 93 mm   
  附加张力： 4.3   
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4.18  调整支撑台高度和共平面度 
 

4.18-2                                                            E33SCC-83-S30-A0 
 

 

C               I 

A               G 

K J

M L

传送导轨 

 

8. 把32.0mm块规放置在支撑台上的位置 
G。 

9. 用度盘表接触支撑台上的传送带，使度盘
表归零。 

10. 通过移动头装置来把度盘表移动到块规
的上表面，检查支撑台高度。 
=规格= 
高度：0 到 - 0.15mm 

11. 以同样的方式检查A – K、C - M 和 I – L
的高度。 
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                                                  4.18  调整支撑台高度和共平面度 

 

E33SCC-83-S30-A0                                                            4.18-3 
 

 12.  如果高度和共平面度不符合规格，则可松
开螺栓 A（4枚）。 

13.  用扳手固定住螺栓A，松开锁定螺母 B。 
14.  旋转螺栓 A 调整块规上表面的高度，使
之位于传送导轨上方 0.05 mm 处。 

15.  用扳手固定住 A 拧紧锁定螺母 B。 
16.  拧紧螺栓 A。 
17.  再次检查G-J、A – K、C – M和I-L的高度。 
18.  再次检查共平面度。 

  汽缸  

支撑台   

6   

57   

5   
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4.18  调整支撑台高度和共平面度 
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= 备忘录 = 
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                                               4.19  调整元件料架高度和共平面度 

  

E33SCC-83-G20-A0                                                            4.19-1 
 
 
 

4.19  调整元件料架高度和共平面度 

 
 
 
 

 

 
 
 
 
=准备= 

1. 吸着高度调整夹具 
2. 度盘表 
3. 垫块 
4. 块规 

 调整元件料架高度和共平面度 
1. 打开电源，返回原点。 
2. 把吸着高度调整夹具连接到 Z1。 
3. 把－256.5mm 块规置于机器的基准表
面。 

4. 把磁性表架连接到头装置，使度盘表接触
块规的上表面。 

5. 使度盘表归零。 
6. 移动头装置，在Z1处检查吸着高度调整夹
具的高度。 

=规格值= 
高度：275.0±0.1mm 

7.  把吸着高度调整夹具逐个连接到Z1、
Z40、 Z41、Z80、Z160、Z121、Z81
和Z80，用同样的方式检查各自的高度。 

8.  使用下列等式计算平面度。 
=注意= 
共平面度= (最大高度) - 

(最小高度) 
=规格= 
平面度: 0.1mm 内 

 E33SCC-83-G20-A0Sentence No.
  

4.19 调整元件  
料架高度和共平面度  

4.20 调整元件 
料架平行度 

  

块规   

275.0 mm   

把度盘表归零   

元件料架 

吸着高度调整夹具 

Z1   Z40   Z41   Z80  

Z160   Z121   Z120   Z81  
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4.19  调整元件料架高度和共平面度 
 

4.19-2                                                            E33SCC-83-G20-A0 
 
 
 

= 备忘录 = 



BM221 
服务手册 

 
4.20  调整元件料架平行度    
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4.20  调整元件料架平行度 

 

 

 
 
 
 
=准备= 

1. 度盘表 
2. 塑胶锤 
3. 吸着位置调整夹具2，或 10 销钉 
4. 吸着高度调整夹具 

 调整元件料架平行度 
1. 打开电源，返回原点。 
2. 把磁性表架连接到头装置。 
3. 把吸着位置调整夹具2，或 10销钉连接到
料架台。 

4. 使度盘表接触吸着位置调整夹具2或 10
销。 

5. 把头装置朝 X 轴方向移动，检查 A 和 B 
之间的平行度。 

=规格= 
Z1-Z20和Z21-Z40之间的平行度 
：0.05mm内 
Z41-Z60和Z61-Z80之间的平行度 
：0.05mm内 

6. 如果不符合规格，请松开元件料架的螺栓
（4 枚）。 

 E33SCC-83-G30-A0Sentence No.

  
4.20  调整元件 
料架平行度  

4.6  调整吸着原点    
  
  
  
  
  

A   B   

D   C   

度盘表   

吸着位置调整夹具   
2 或  10 销钉   

粘贴聚氯乙烯粘带以防止   
销脱落。   

元件料架螺栓   

平行销   

元件料架   

元件料架   

吸着高度调整夹具  
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4.20  调整元件料架平行度    
 

4.20-2                                                            E33SCC-83-G30-A0 
 
 

 
 
 

7. 使元件料架接触平行销 C 和 D 中的一
个，并用塑胶锤击打另一个来调整平行

度。 
=注意= 
如果元件料架未接触平行销中的一

个，则可能无法获得吸着原点。 
=注意= 
当调整Z1-Z40和Z41-Z80之间的平行
度时，请选择用一枚（共4枚）平行销
作为基准点。 

=注意= 
尽可能地把平行度调整到 0 mm。 

8.  拧紧元件料架螺栓。 
9.  再次检查平行度。 

  

A  B   

D   C   

度 盘  

吸着位置调整夹    
2 或  10 销钉   

粘贴聚氯乙烯粘带以  
销脱落。 

元件料架螺  

平 行 

元 件 料  

元 件 料 

吸着高度调整夹  
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                                                   4.21  元件料架吸着位置补偿输入 

  

E33SCC-83-Y40-A0                                                            4.21-1 
 
 
 

4.21  元件料架吸着位置补偿输入 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

=准备= 
1. 吸着高度调整夹具 
2. 吸着位置调整夹具套件 
 元件料架吸着位置补偿输入 
1. 打开电源，返回原点。 
2. 把吸着高度调整夹具安装到 Z22。 
3. 把吸着位置调整夹具 1安装到 H1头。 
4. 把吸着位置调整夹具 2插入夹具 1。 
5. 使 H1 头向下移动到 -33 mm。 
6. 检查吸着位置调整夹具2是否可以顺畅地
滑进和滑出高度调整夹具。 

7. 如果不能，则应该以NC AXIS JOG[NC 轴
点动]方式来移动头装置，直到吸着位置调
整夹具 2 可以顺畅地滑进和滑出高度调
整夹具时为止。检查当前头装置的 XY 坐
标。 

 E33SCC-83-Y40-A0Sentence No.

4.21 元件料架吸着位
补偿输入 

H1 head
Vacuum positio
adjustment jig 

Vacuum height 
adjustment jig

Vacuum positio
adjustment jig 2

吸着位置调整夹具
1 

吸着位置调整夹具
2 

吸着高度调整夹

具 

H1头 
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4.21  元件料架吸着位置补偿输入 
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8. 对各个位置使用相同的步骤进行操作。 
元件料架吸着位置 

基准值 
 

 ZA 
(Z1) 

ZB 
(Z41)

ZC 
(Z81)

基准位

置 X 
-545.50 

mm
0.00 

mm
-387.0 

mm
Z17 0.00  

mm
0.00 

mm
640.0 

mm
 

=规格= 

基准值和测量值之间的误差：  
±0.5mm内 

测量值之间的误差：±0.05mm内 
 

9. 如果不符合规格，计算各个位置（Z1、Z41、 
Z81）的X和Y偏差。 

  

H1 头   
吸着位置    
调整夹具 1

吸着高度  
调整夹具 

吸着位置   
调整夹具 2  
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                                                             4.22  更换头装置 
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4.22  更换头装置 

 

  

 

=准备= 
1. 塑胶锤 
2. 涨钳 
3. 厚度计 

 卸下头装置 
1. 关闭电源，放出空气。 
2. 断开气管与头装置连接器的连接。 
3. 拧下螺栓A（2枚），从头装置卸下连接器
托架。 

4. 拧下螺栓B（4枚），从X轴滑块上卸下头
装置。. 

 

 

 E33SCC-83-S00-A0Sentence No.
  

4.22 更换头装置  4.6  调整吸着原点  

  

X 轴滑块   

螺栓 A   

后侧托架   

螺栓 B 

连接器托架 A （ 2 处） 

螺栓   
（ 4 枚）   

 

滑块 A 

轴电机 

张力 
调整螺栓 C 

张力辊 

滑轮螺栓 

定时皮带 
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  更换齿轴 
1. 卸下头装置。 
2. 在轴电机滑轮和定时皮带上做好标记。 
3. 在 H1-H8 轴滑轮和定时皮带上做好标
记。 

4. 拧下螺栓F（3枚），卸下底盖。 
5. 从旋转接头拉出盘管，从齿轴Ａ上卸下旋
转接头。 

6. 卸下齿轴A。 
=注意= 

• 松开空心的齿轴 B。 
• 注意弹簧可能会跳出来。 

7. 把轴承放入齿轴，用 S 形挡圈固定。 
8. 按上述过程的逆向步骤，装上齿轴。 
9.  用中空装置固定齿轴 B 。 
10. 把齿轴 B 装到齿轴 A 上。 

  

S 形挡圈   

齿轴 B   
中空装置   

弹簧   

托架 B   

齿轴 A   

轴承 C   

M  

4   3   1   2   

 轴   
上端   

下端 

齿轴   

轴承   

旋转接 头   

轴承   
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  更换滚珠丝杠 
1. 卸下头装置。 
2. 从滚珠丝杠前端卸下螺栓 A 。 
3. 拧下 Servo flex 的滚珠丝杠一侧的螺
栓，卸下托架。 

4. 卸下滚珠丝杠的轴承。 
5. 松开螺栓 J，卸下叉柄。 
6. 拧下锁定螺栓，卸下板 A 和板 B 。 
7. 用螺栓 J 把叉轴承固定到新的滚珠丝杠
上。 

8. 把板A、板B和滚珠轴承安装到滚珠丝杠
上。 

9. 把锁定螺栓安装到滚珠丝杠上。 
10. 安装滚珠丝杠的轴承并用螺栓 A 固定
轴承。 

11. 把轴承安装到滚珠丝杠上。 
12. 把滚珠丝杠的一端插入联轴节，把滚珠
丝杠安装到托架。 

13. 拧紧滚珠丝杠的凸缘螺栓和联轴节螺
栓。 

14. 安装头装置。 

  

Servo  flex   

板 A   

锁定螺栓   

滚珠丝杠上的   
螺栓   

橡胶垫圈   

螺栓 A   

板 B   

轴承  

叉轴承   

联轴节 

H  轴电机 

滚珠轴承 

凸缘 

滚珠丝杠 
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 连接器托架 A（2处） 

螺栓（4 枚）  

 头装置的连接 
1.  把头装置连接到 X 轴滑块，拧紧螺栓 

B 。 
2.  把后侧托架连接到头装置，拧紧螺栓 

A 。 
3.  把连接器和气管软管连接到头装置。 
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4.23  调整吸嘴更换装置平行度 

 

 

 

 

 

 

=准备= 
1. 度盘表 
2. 塑胶锤 

 调整吸嘴更换装置平行度 
1.  打开电源，返回原点。 
2.  把头装置移动到吸嘴更换装置的上方。 
3.  把磁性表架安装到到头装置，用度盘表接
触位置 A 。 

4.  以NC AXIS JOG[NC 轴点动]方式沿 X 
方向移动头装置，检查吸嘴更换装置的平

行度。 
=规格= 
平行度：0.1mm内 

5.  如果不符合规格，松开吸嘴更换螺栓。 
6.  松开固定平行销板的螺栓，用塑胶锤调整
平行度。 

7.  拧紧固定平行销板的螺栓。 
8.  拧紧吸嘴更换螺栓。 
9.  再次检查平行度。 

 E33SCC-83-Y50-A0Sentence No.
  

4.23 调整吸嘴更换 
装置平行度  

4.24 吸嘴站位位置输入 

  

平行销   

板   

螺栓  
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=备忘录= 
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4.24  吸嘴站位输入 

 

  

 

 

 
 吸嘴站位输入 
1. 打开电源，返回原点。 
2. 把M吸嘴安装到H1头。 
3. 在主控制面板上把“NOZZLE CHANGE 

STOPPER[吸嘴更换支撑台]”置于[ON]的
位置。 

=注意= 
确保吸嘴更换挡块可以滑动。 
 

4. 把头装置移动到 X=-211.0mm，Y=507mm 
(M)处 或 X=-211.0mm，Y=717 mm (XL)
处。 

5. 把H1头向下移动到 -21.5mm。 
6. 检查 M 吸嘴可以顺畅地出入吸嘴站位。 
7. 如果不可以，使用 NC AXIS JOG[NC轴点
动]模式移动头装置来顺畅地放入和取出M
吸嘴。 
此时，请记录下头装置的 XY 坐标。 

=注意= 
确保装置自动检测吸嘴的存在。 

=规格= 
±1.0mm（X 和 Y） 
 
注意吸嘴被移动到 – 63 mm 时,可
能会碰到吸嘴站。 

 E33SCC-83-Y60-A0Sentence No.
  

4.24 吸嘴站位输入 4.23  调整吸嘴更换     
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吸嘴站位 
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8.  按同样方式更改吸嘴站2-13的位置。 
 
吸嘴站编

号 X Y (M) Y (XL) 

1 211 507 737 
2 211 507 737 
3 211 507 737 
4 211 507 737 
5 211 507 737 
6 211 507 737 
7 211 507 737 
8 211 507 737 

 
9.  从 控 制 监 视 器 选 择 “ MACHINE 

INITIALIZATION[ 机 器 初 始 化 ] ”  
“NOZZLE BASIS DATA[吸嘴偏置数据]”
 “NOZZLE STATION SETTING[吸嘴站
设定]”。 

10. 输入步骤 7 和 8 中的值。 
11. 把 X-Y 轴原点夹具分别安装到 H1 到 

H8头，检查吸嘴更换操作是否正常。 
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4.25  输入吸嘴更换高度 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

间隙
0.02-0.05 

H= -56 mm 

吸嘴站

M吸嘴

 

 

 

 

 吸嘴更换高度输入 
1. 打开电源，返回原点。 
2. 把M吸嘴连接到 H1头。 
3. 把头装置移动到吸嘴站1。 
4. 在主控制面板上把“NOZZLE CHANGE 

STOPPER[吸嘴更换支撑台]”置于[ON]
的位置。 

=注意= 
确保吸嘴更换挡块打开。 

5. 使H1头以 NC AXIS JOG[NC 轴点动]的
方式向下逐步移动到 H1= -63 mm。测量 
M 吸嘴和吸嘴站之间的间隙，并记录下
该间隙。 

=注意= 
要避免损坏机器，应缓慢向下移动头

装置。 
6. 在主控制面板上把“NOZZLE CHANGE 

STOPPER[吸嘴更换支撑台]” 置于[ON]
的位置。 

=注意= 
确保吸嘴更换挡块关闭。 

7. 向上移动 H1头，检查 M 吸嘴顺利地与 
H1头分开。 

8. 使用相同步骤，测量并记录M吸嘴与站
2-24之间的间隙。 

9. 从主控制监视器选择“MACHINE 
INITIALIZATION[机器初始化]” 
“MACHINE DATA[机器数据]”。 

10. 输入“NOZZLE CHANGE HEIGHT[吸
嘴更换高度]”。 

 
=注意= 
请在吸嘴基准位置高度中输入一个值

（测量得到的值 - H1 机器补偿）。 
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=备忘录= 
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4.26  检查吸嘴存在检测位置高度 

 

 

 

 

 
 
 
 
=准备= 

1. 塑胶锤 
 更换吸嘴站侧导轨 
1.  打开电源，返回原点。 
2.  把 M 吸嘴安装到所有头装置。 
3.  用吸嘴存在检测传感器检查位置。检查位
置（X坐标） 
小 
H1：(X=-342.0) H2：(X=363.5) 
H3：(X=-385.)  H4：(X=406.5) 
H5：(X=-428.0) H6：(X=449.5) 
H7：(X=-471.0) H8：(X=492.5) 
大 
H1：(X=-352.0) H2：(X=373.5) 
H3：(X=-395.0) H4：(X=416.5) 
H5：(X=-438.0) H6：(X=459.5) 
H7：(X=-481.0) H8：(X=502.5) 
 
确定位置（Y坐标） 
M尺寸：(487.5) XL尺寸：(697.5) 
 
H（高度）：-58.0±3.0mm 
（检测高度：H-57.8 到 -58.2） 

 
=规格= 
吸嘴存在检测位置（H8） 
X = -342.0   
Y = 487.5 (697.5)±1.0 mm 
吸嘴存在检测高度 
X = -57.8 到 -58.2 

4.  把各个头装置处到达吸嘴存在检测传感
器高度时检查所得的数值作为数值输入。 
计算公式 
高度测量值 -（H1机器补偿） 

 E33SCC-83-Y80-A0Sentence No.
  

4.26 输入吸嘴存在检测
位置高度   

  

X   

Y   

弹出盒 

弹出盒位置   
（检查位置）  

弹出盒  

用传感器检测  
吸嘴的存在   
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 5.  检查是否正确地检测出吸嘴。 
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4.27  更换和调整TZ 轴电机皮带 

 

 

 

 

 更换和调整托盘料架 TZ 轴电机皮带 
1.  接通电源，返回原点。 
（必须在级别2或更高级别进行操作）。 

=注意= 
建议按箭头所指的方向拖动托盘料架，以便简化操作。 

 

2.  在更换皮带之前，请检查皮带的当前状况。 
下文显示了检查点和校准值。 

 

电机固定螺栓 

声波张力计
设定值 
w   跨距     95 mm 
w   皮带宽度 15 mm 
w   单个皮带重 0.40 g/cm2

张力调整螺栓（检查螺栓连接长度）。 

电机固定螺栓

 E33SCC-83-3K0-A0Sentence No.

 托盘料架

BM221

前

将托盘料架 向机器
的后侧。 

  
4.27   更换和和调整 
电机皮带 

前 

4.27. 更换和调整 TZ 轴
电机皮带 
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=注意= 
使用张力调整螺栓调整连接张力（初始张力）。 
校准值为110 N-120 N（11.2 kgf-12.2 kgf）。 

3.  拧紧四个电机固定螺栓（M5.12）。 
4.  松开张力调整螺栓，松开支架。 
5.  卸下旧皮带并安装新皮带。 
6.  均匀地拧紧张力调整螺栓，绷紧皮带。 
7.  从对角拧紧电机固定螺栓（M5 .12）。 

 
 检查TZ 轴拖动高度（操作确定） 
1.  将托盘设定到TZA 轴的 Z201、Z211、Z221 和 Z231。 
2.  将 TZA 移动到上述 Z No。 
通过移动检查来检查位置。 

3.  缓慢拉出托盘，用厚度计检查 TWA 导轨上表面和托盘之间的间隙。 
公差：拖动高度 0 - +0.2 mm 
拖动高度补偿： ±1.0 mm 

4.  按同样的方式检查 TZB 轴。 
 

 

Z201 w Z211 w Z221 w Z231
Z301 w Z311 w Z321 w Z331

TW导轨

0.2 mm

 

 

TW 轴抽出高度 
 

A Z201 Z211 Z221 Z231 
B Z301 Z311 Z321 Z331 
 144.00 -14.00 -149.00 -284.00 
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5. 相关资料 

  

本章叙述与维修有关的重要信息 

 本章讲述如何更改 ROM 参数设定、双列直插式开关设定等信息，请勿将
本章内容泄露给他人。 

 务必仔细阅读本书开头的“安全注意事项”。 
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5.1  相关文件一览 

BM221（2003年5月） 

相关文件 
 

名称 Q 编号 备注 
Q112098N/E 操作手册 
Q112112N/E 编程手册 
Q112079N/E 参考手册 

操作说明 

Q112099N/E 维修手册 
Q124731B01 本体（M），机械部分（标准） 部件一览 
Q124732B01 本体，电气部分 

SC 程序表单 Q140335N 本体 

错误码一览 Q112116N/E 本体 
主计算机系统 Q112114N/E 本体 
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5.2  HMI 安装步骤 

本节说明安装BM系列软件的步骤。 

 

5.2.1  概要 
1. 概要 

CD 驱动器是BM系列的一个选件。因此，不可能像以前一样只通过 CD-ROM 驱动器来进
行安装。要安装HMI，请把随 BM121一起提供的 LAN 连接器连接到硬件如安装了 CD 驱
动器和网络HDD 的个人电脑再进行安装。在安装 HMI 时，可以在“维修员”画面（级别4）
上以与原先的机器一样的方式启动安装程序、选择安装所用的硬件（个人电脑或网络HDD）
作为目标、然后选择指定的文件夹。 

2. 安装 MMC、CC、NC和RC 
安装 FD 使得可以像安装 HMI一样安装 MMC、CC、NC 和 RC。 

5.2.2  用于安装的硬件 
1. 装有 CD 驱动器的个人电脑 

1. 网络设置 
(1) 对于 Win95/98/Me、Win2000 和 WinNT 
在控制面板的“Network”对话框中设置“NetBEUI”。 

 

按下<Add>设置
NetBEUI。
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(2)对于 WinXP 
标准BM系列不支持NetBEUI。因此，需要在TCP/IP Properties对话框中设置TCP/IP。 
为了能够使用TCP/IP连接其他电脑，必须设置 IP 地址，使之与同类的其他电脑的 IP 
地址不同。 
检查硬件中用于安装的IP地址，更改其缺省值，以便在 BM221 和用来进行安装的硬
件之间建立连接。 

 

可以使用缺省设置来
建立连接。

当客户更改了 IP地址
后，缺省设置也必须更
改。

<缺省设置>
IP 地址：
192.168.0.249
子网掩码：
255.255.255.0

 

2. 个人电脑的驱动器设置 
选择“Shared as”以便可以访问 LAN 上个人电脑的 CD 驱动器。 
(1) 打开“Explore”，右击 CD 驱动器（下列画面中的 D），然后选择“Properties”。  

 
右击 CD驱动器，
选择“ Properties”。
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(2)在“Properties”画面的“Sharing”选项卡中选择“Shared As”。（在“Share Name”
中设置一个新的名称。） 
选择“Permissions”。 

 

(3) 选择“Full Control”作为权限。 

 

3. 连接到机器（(BM系列)  
用 CROSS LAN 电缆连接个人电脑和机器右侧控制装置中的 LAN 连接器。  

 
BM221

LAN 电缆

带有 CD驱动器的 记本电脑
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2. 网络HDD（版本1.01） 
1. 网络HDD的细节 

样本：  I/O DATA LAN 接口 HDD 适配器（LAN-iCN） 
装备的 OS Linux 
LAN  10/100 Mbps（CSMA/CD 系统） 端口数量： 1 
电源：  DC5V 

网络设置： 
从Web 浏览器连接到个人电脑并进行设置。 
将网络HDD的IP地址输入浏览器，出现专门的设置画面。 
（当不更改缺省设置说，输入“http://192.168.0.200/”。 

2. HMI软件登记（版本1.01） 
要使用网络HDD把HMI软件安装到（BM系列）机器中，需要事先把HMI软件的安装映像复制
到网络HDD中。 

 

把HMI软件（CD-ROM）
映像复制到网络 HDD

网络 HDD 

用于 HMI 
管理的 PC 

 

3. 连接机器（BM系列）（版本1.01） 
用CROSS LAN电缆连接个人电脑和机器右侧控制装置中的LAN 连接器。 

 
BM221 网络 HDD

LAN电缆
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5.2.3  HMI安装 
要调出HMI安装屏幕，可以像在 MSF 中那样，按下“Software Install”（级别4，软件安装）。 
另外，在开机过程中出现“Troubleshooting”画面出现时同时按下 F2、F3 和 F4 键，然后
“Operation Ready ON Waiting”画面显示HMI安装画面（版本1.01）。 
 

1. HMI 安装程序启动画面 
(1) 从级别4设定画面  
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(2) 从级别4设定画面 
在开机后的自我诊断过程中，如果发生基板或软件故障和不一致，将显示下列

“Troubleshooting”（疑难解答）画面。 
 

 

(3) 从Operation Ready ON Waiting画面启动  
按下 F2、F3 和 F4 键将显示下列画面。选择启动方式并输入密码（如级别4的相同将
从此画面转到“Windows”画面。根据启动使设定的方法，画面将重新启动（版本1.01）。 
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2.  安装程序画面 
当HMI安装程序启动后，显示下列画面。如果选择了使用LAN 的用来进行安装的硬件，则
选择“Other” ，然后按“Reference”来选择相关的个人电脑或网络HDD。 

 

=注意= 
对于I/O数据的网络HDD，缺省为“\\WORKGROUP\LANDISK”。（版本 1.01） 

 
选择后的步骤与MSF 的完全相同。 
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5.2.4  当机器在LAN上时 
当客户进行LAN 连接时，除了直接连接机器外，还有两种安装HMI软件的方法。一种是客户
把一集线器连接到个人电脑（网络HDD），另一种是我们向客户借用个人电脑的CD驱动器。 
当把集线器连接到个人电脑（网络HDD）时，需要用可以直接连接LAN 的电缆。（而不是使
用直接连接机器的Cross LAN电缆）。 

 

BM221 

客户的个人
电脑

LAN电缆

集线器

带有 CD驱动器的
记本电脑（网络HDD）
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5.4  秘密画面服务功能说明（机密事项） 

5.4.1  概要 
 

变更为操作级别4（维修工程师模式）便可进入秘密画面。 

 

 
系统  

语言  

版本  

管理员

MMC 初始化
软件安装

MMC 状态保存 /载入

通讯  

画面  

MMC 内存
区域补正数据

原点设置（宽度）

原点设置（NC）

光学校准

识别服务

机器数据

附加选项

驱动器增益

SC 定时器  

宽度数据（高级）

搬送器数据（高级）

CC 定时器

贴装调整数据  

抬起调整数据  

信号塔颜色

操作级别

系统参数

 
 

 

 

 

 E33SCC-6C-091-A0Sentence No.
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5.4.2  操作级别更改 

 
 

 

 

 

操作级别更改画面 

单击[MENU]（菜单），单击“Operation Level Change[操作级别更改]”。 
输入密码。 
输入密码变更至操作级别4（维修人员模式）。 
缺省设定为“PANASERT!”。 
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5.4.3  菜单画面 

 

菜单画面 
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5.4.4  管理员  

 

密码画面 

 

输入级别4的密码变更至管理员画面。 
缺省密码为“PANSERT!”。 

 

菜单画面 

选择画面进行设定。 
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5.4.5  机器数据  

 

机器数据画面 

设定机器数据。 

需要设定的项如下： 
 

 Feeder reference position (料架基准位置) 
 Feeder block height (料架挡块高度) 
 Part ejection box height (元件退出箱位置) 
 Mounting (贴装高度) 
 Machine offset –H (H1-H8) (机器补偿 –H (H1-H8)) 
 Nozzle detection offset (吸嘴检测补偿)  
 Nozzle station reference position (吸嘴站基准位置) 
 Nozzle station height (吸嘴站高度) 
 Head Camera recognition scanning height (头部照相机识别扫描高度) 
 Fixed camera (rear) scanning height (固定相机(后部)扫描高度) 

 

由于其它项是通过校准登记的，或者不需要使用，因此不要求在该画面中设定。 
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5.4.6  选项  

 

选项设定画面（1/3） 
执行选项设定。 

 

项 值 指导 
Machine Type（机器类型） 0: All Feeder(所有料架) 

1: Single Tray (单托盘) 
2: Twin Tray (双托 盘) 

0 根据机器类型设定。 
2.1.2  

Machine Size（机器尺寸） 0: M 1: XL 0 根据机器类型设定。 
Head Camera（头照相机） 0: No 1: 10mm 1 根据头部照相机的视界设

定。 
BM221是0。 

2D Sensor Camera（2D 传感
器照相机） 

0: No 1: Yes 0 根据是否存在照相机设定。

2D Shutter Camera（2D 快门
部照相机） 

0: No 1: Yes 0 根据是否存在照相机设定。

3D Camera（3D 照相机） 0: No 1: Yes 0 根据是否存在照相机设定。

Fixed Camera Front（前部固定
照相机） 

0: No 1: 22mm  2: 36mm 0 根据是否存在照相机设定。

BM221是0。 
Fixed Camera Rear（后部固定
照相机） 

0: No1: 22mm  2: 36mm 2 根据是否存在照相机设定。

BM221是0。 
Broad Camera（广角照相机） 0: No 1: Yes 0 当使用了用于识别元件供应

的可选照相机时设为1。 
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项 值 指导 
Nozzle Station ID（吸嘴站位
ID） 

0: No 1 - 15: 标识号 1 BM121为1  
BM221为2  

Batch Exchange Front（前部
批交换） 

0: No 1: Yes 0 当使用更换箱时为1。 

Batch Exchange Rear（后部
批交换） 

0: No 1: Yes 0 当使用更换箱时为1。 

Batch Recognize（批识别） 0: No 1: Yes 0 固定为 0 
Parts Count（元件读数） 0:标准 1:CVT 

2:条形码 
0 固定为 0 

Machine Standard（机器标
准） 

0:前部; 1:后部 0 固定为 0 

Order of Tray Picking Up（托
盘上吸的顺序） 

0: X202顺序;  1: MPAV 
顺序; 
2: MPA3 顺序 

1 固定为 1 

(Not used)（未使用）  0  
(Not used)（未使用）  0  
Use Pairing Parts（使用成对
元件） 

0: No 1: Yes 0 固定为 0 

Use Bad Mark Sensor（使用
坏标记传感器） 

0: No 1: Yes 0 固定为 0 

Width Adjustment（宽度调
整） 

0: No 1: Yes 0 当使用自动宽度调整时为
1。 

Y Axis Twist Detection（Y轴
扭曲检测） 

0: No 1: Yes 0 固定为 0（当需要调整时为
1）。 

Chip Thickness Line Sensor
（贴片厚度线性传感器） 

0: No 1: Yes 0 当使用贴片厚度线性传感
器时为1。 

EC Safety（EC安全） 0: No 1: Yes 0 固定为 0 
(Not used)（未使用）  0  
(Not used)（未使用）  0  
Cutter Unit（切刀装置） 0: No 1: Yes 0 固定为 0 
UPS 0: No 1: Yes 1 固定为 1 
Parts Dropped Sensor（元件
丢失传感器） 

0: No 1: Yes 0 固定为 0 

Bad Mark (District)（坏标记
（区）） 

0: No 1: Yes 1 固定为 1 

Bad Mark (Group)（坏标记
（组） 

0: No 1: Yes 1 固定为 1 

Empty Parts Warning（空元
件警告） 

0: No 1: Yes 1 固定为 1 

Parts Count Setting（元件读
数设定） 

0: No 1: Yes 1 固定为 1 

Nozzle Light Check（吸嘴光
学确定） 

0: No 1: Yes 1 固定为 1 

Change Conveyor Speed
（更换传送带速度） 

0: No 1: Yes 0 固定为 0 

Readjust Pin（重新调整销） 0: No 1: Yes 0 固定为 0 
2D Backlight Sensor（2D背
光传感器） 

0: No 1: Yes 0 当使用背光时为1。  
（BM121的选项） 

Bad Mark（坏标记） 0: No 1: Yes 1 固定为 1 
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选项画面（2/3） 
执行 SC 的选项设定。 
选择自定义规格时需要使用这些设定。 
按照提供的加载说明。 
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选项画面（3/3） 
设定可选设置。 

 

参数设置 值 细节 
Lib Append Mode 
库增补模式 

0:更新  1:无效 
2:改写 

0 由于在通讯设定画面可以设置，

因此不需要在此画面中设定。

Enable C2 Command 
启用 C2 指令 

0:No 1:Yes 1 固定为“1“。  

Enable C3 Command 
启用 C3 指令 

0:No 1:Yes 1 固定为“1” 

Enable C5 Command 
启用 C5 指令 

0:No 1:Yes 1 固定为“1”  

Enable R Command 
启用 R 指令 

0:No 1:Yes 0 当使用可选的R命令时为“1”。

R Command at Remote-Mode 
Disabled 取消遥控模式下的 
Ｒ 指令 

0:No 1:Yes 0 由于在通讯设定画面可以设置，

因此不需要在此画面中设定。

SPC 0:No 1:Yes 0 当使用可选的SPC规格时为
“1”。 

C Com Port No． 
串行端 Ｃ 

 49152 固定为“49152”  

R Com Port No.  
串行端 Ｒ 

 49153 固定为“49153”  
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5.4.7  驱动器增益  

 

驱动器增益画面 
可把速度或定时设定在下列范围内。 
如果不在以下范围内，则可以设定系统中的一个值。 

 X,Y 轴： 速度 6 到 8 
 H 轴：  速度 6 到 8， 1005 元件速度， 0603 元件速度 
 托盘轴： 速度 4  （只对BM221） 
 在[Lowest Point of H Axis]中可以设定“Vacuum Down Time[真空停机时间]”和“Valve 

OFF time[阀门关闭时间]”。 
 在[Timing of H Axis]中可以设定“Valve OFF timing[阀门关闭定时]”和“Timing Zone 

data[定时区域数据]”。 
 请仔细设定此画面中的数据，因为设定不当可能会导致机器损坏或导致贴装质量下降。 
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5.4.8  SC 定时器  

 

SC 定时器画面 
进行 SC 定时器的设定。 
该定时器是针对传送操作和错误检测的。 
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5.4.9  CC 延时  

 

CC 定时器画面 
进行 CC 定时器的设定。 
该定时器是针对元件供应操作的，不需要更改设置。 
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5.4.10  宽度调整基本数据  

 

宽度调整基本数据画面 
设定宽度调整基本数据。 
设定导轨原点位置和补偿。 
由于BM系列使用一个电机控制所有导轨，因此只有1号轴需要设定。 

 在自动宽度调整前返回原点。 
选中“Return to the Origin before Auto Width Adjusting”。 
通常不需要进行这种设定。 

 

宽度调整基本数据画面 
对于BM 系列，不需要在此画面进行设定。 
（参数位于系统中。） 
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5.4.11  传送带数据  

 

传送带数据画面（1/2） 
由于BM系列的传送数据是固定的，因此不需要在此画面进行设定。 
 

 

传送带数据画面（2/2） 
把“Board Flow［基板流］”和“Stopper Position［挡块位置］” 设定为PCB[基板]。 
 基板流的方向可以在“right to left［从右向左］”和“left to right［从左向右］”之间进行选
择。 
注意，还需要调换线路来切换基板流的方向。 
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5.4.12  贴装补偿设定 

 

贴装补偿设定 
输入数据，进行每个照相机的位置的精确调整。 
按<Measure>（测量）启动自动设定。 
测量时需要基板夹具和元件夹具。 
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5.4.13  吸着调整数据 

 

吸着调整数据画面 
输入微贴片吸着位置补偿量。 
由于在操作过程中自动执行补偿，因此不需要在此画面进行补偿设定。 
只有在调整时需要强制补偿时才需要设定补偿。 
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5.4.14  区域补偿 
测量区域补偿。 
测量时需要基板夹具。 

=注意= 
如果把基板止动器撞到了基板夹具，基板夹具可能会断裂。 
建议您在测量时卸下基板止动器 
 

1. 

 

校准 

1.  按<Calibration>（校准）。 
出现“Area Offset Calibration[区域补偿校准]”画面。 
 

 

区域补偿校准画面 
2.  仔细阅读“Area Offset Calibration”画面上的测量方法，按步骤进行测量。 
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5.4.15  MMC内存 

 

MMC 内存画面 
该数据可临时用于机器的调整和估算。 
通常不需要进行设定。 
如果更改了机器的调整数据，务必请进行数据复位。 
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5.4.16  信号塔颜色 

 

信号塔颜色画面 
请根据信号塔的类型设定信号塔的颜色。 
通过设定颜色，信号塔设置（前部画面）的画面显示得以切换。 
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5.4.17  移动检查 

 

动作确定画面 
对于BM系列，绝对电机用在伺服轴而不是 H 轴上。 
在此画面设定绝对电机的原点。 
设置不当会导致轴错位以及机器损坏。 
按下列步骤正确设定原点。 
 
 
 通过按高亮显示的轴的<Origin setting>（原点设定） 来设定原点。 
 通过按<To Origin>（回原点），所有轴都返回原点。 
 通过按<Return NC Axis To Origin>（将NC轴返回原点），只有高亮显示的轴返回原点。 
此时，仔细检查其它轴没有干扰该轴。 
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5.4.18  移动检查（宽度） 

 

移动检查（宽度）画面 
对于BM系列，宽度轴使用绝对电机。 
在此画面上设定绝对电机的原点。 
设置不当会导致轴错位以及机器损坏。 
按下列步骤正确设定原点。 
 
 将“SERVO MOTOR”（伺服电机）置于[OFF]，然后将要执行原点设定的轴移动到登记位
置（标记）。 

 通过按高亮显示的轴的<Origin setting>（原点设定） 来设定原点。 
 通过按< Move Width Axis to Origin>（把宽度轴移动到原点），所有轴都返回原点。 
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5.4 - 22                                                          E33SCC-6C-091-A0 
 

5.4.19  视野服务 

 

共有12个图片内存，因此可以从菜单框选择要显示的图片。 

 
 从菜单框选择照相机。 
 选择照明条件。 
 通过按 <Display Start>（开始显示），指示灯亮、显示图片。 
（当选择元件照相机时，指示灯亮并以间断方式拍摄照片）。 
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                                         5.4秘密画面服务功能说明（机密事项） 
   

E33SCC-6C-091-A0                                                           5.4 - 23 
 

 

在识别监视器上显示指针。 

 

 

在识别监视器上显示亮度柱状图。 
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5.4秘密画面服务功能说明（机密事项） 
  

5.4 - 24                                                          E33SCC-6C-091-A0 
 

 

若要切换到“PCB CAM”和“LOGGING”画面，则请输入密码“PANASERT”。 
 

 

 使用左上角的选框，选择相关的照相机。 
 按右上角的按钮开始测量。结果将显示在识别监视器上。 
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                                         5.4秘密画面服务功能说明（机密事项） 
   

E33SCC-6C-091-A0                                                           5.4 - 25 
 

 

 上传识别数据时将使用此画面。 
 操作完成后，关闭机器，拆下电缆。 
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5.4秘密画面服务功能说明（机密事项） 
  

5.4 - 26                                                          E33SCC-6C-091-A0 
 

5.4.20  光学校准 

 

照相机和照相机控制板需要结合在一起才可以调整元件照相机的光线。 
光学校准可以降低上述结合的偏差，并能够均匀地调整光线： 
 
 选择照相机。 
 按<Start Calibration>（开始校准）。 
 连接夹具，然后按<OK>（确定）开始测量。 
 取下夹具。 
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                                         5.4秘密画面服务功能说明（机密事项） 
   

E33SCC-6C-091-A0                                                           5.4 - 27 
 

5.4.21  初始化 

 

对 MMC 的 RAM 进行初始化。 
注意，有关生产管理信息、元件剩余数量以及补插的信息都将消失。 
 

 

 按<Yes>（是），就开始对 RAM 进行初始化。 
 按照画面上的操作提示，关闭 OPERATION READY [操作准备就绪]。  
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5.4秘密画面服务功能说明（机密事项） 
  

5.4 - 28                                                          E33SCC-6C-091-A0 
 

5.4.22  版本升级 

 

版本升级画面 
 

选择其版本需要升级的装置。 
按照画面上的操作提示，升级版本。 

=注意= 
如果选择 HMI，请参照“HMI安装程序”。 
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                                         5.4秘密画面服务功能说明（机密事项） 
   

E33SCC-6C-091-A0                                                           5.4 - 29 
 

5.4.23  MMC状态 

 安装MMC之前请按<Save>（保存）。 
 安装后，按<Load>（加载）。 
这样一来，元件剩余数量和头/吸嘴信息都得以复位。 
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5.4秘密画面服务功能说明（机密事项） 
  

5.4 - 30                                                          E33SCC-6C-091-A0 
 

= 备忘录 = 
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                                       5.5测量定时皮带张力(声波式皮带张力计)  

  

E33SCC-6C-100-A0                                                             5.5 -1 
 

 

5.5  测量定时皮带张力(声波式皮带张力计) 

 测量定时皮带张力 

 

[测量] 动开关

电源开关

麦克风增益 LED 

音量调整 

测量 LED 

约 6mm

麦克风

皮带

跨距

 

1. 打开电源开关。 
2. 按下“WEIGHT”，输入皮带重量（gf/cm2）。 
3. 按下“WIDTH”，输入皮带宽（mm）。 
4. 按下“SPAN”，输入皮带跨距（mm）。 
5. 使麦克风与皮带的间隔保持约6mm。 
6. 按下测量开关“MEASURE”。 
7. 用手指弹动皮带进行测量。 

=注意= 
请在测量LED亮灯时弹动皮带。 

 E33SCC-6C-100-A0Sentence No.
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5.5测量定时皮带张力(声波式皮带张力计)            

  

5.5 -2                                                            E33SCC-6C-100-A0 
 
 

 

测量无张力辊皮带侧的中心 皮带 

张力辊

皮带

麦克风

张力辊  

8. 读取测量值。 
9. 在规格值之外时，调整张力辊再行测量。 

=注意= 
在测量之前MIC增益LED闪烁时，请调低音量。 

=注意= 
用手指弹动皮带时，注意不要干扰测量工作。 

=注意= 
在测量张力之前，请将皮带旋转一个整个回路，以去除局部张力拐点。在组装皮带

时，务必使皮带随时间伸展时张力大于规格值。过24小时后再次测量，调整至规定
值。 
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5.6  皮带张力一览   

E33SCC-85-260-A0                                                        5.6-1 

 

5.6  皮带张力一览 
Sentence No. E33SCC-85-260-A0    

 
=注意= 
确保轴的距离与跨距不相同 

 

轴 
张力 
（kgf） 

质量 
(g/cm2) 

皮带宽度 
(mm) 

跨距 
(mm) 

θ轴 22.6～27.5 0.13 9 38.0
S 轴 95.1～101 0.25 20 322.5
 

轴的距离

滑轮

定时皮带 

跨距 
滑轮 
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5.6  皮带张力一览   

 

5.6-2                                                        E33SCC-85-260-A0 

=备忘录= 
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E33SCC-70-AA0-A0                                                            6.0-1 
 
 
 

 E33SCC-70-AA0-A0Sentence No.  

6. 故障诊断 

（服务技术人员用） 

  

本章叙述了故障及可能的原因。 

本章有助于寻找故障原因及执行各种故障排除措施。 

• 如需要本章所述以外的资料,请与本公司制造设备部的客户保障部门联系。 

• 请务必阅读本手册中的“安全注意事项”。 

6.0ƒ_ƒ~�[(Section‚ÌƒŒƒxƒ‹2)
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6.0-2                                                             E33SCC-70-AA0-A0 
 
 
 

= 备忘录 = 
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                                                            6.1  警报和警告一览 

 
 

E33SCC-70-000-A0                                                            6.1-1 
  

6.1  报警和警告一览 

 
要点 

此处未给出其说明的警报/警告表示在该装置中不存在。
 

当操作过程中出现故障时，将显示相应的报警或警告。如果出现任何报警或警告，请参考9.2 或 
9.3小节并采取相应的措施。 
在报警取消列中标有” ”的报警在采取相应的操作后会被取消。 
当出现报警/警告时，接口装置显示屏会显示相应的装置和报警编号。 

 

 

符号 定义
F 接口装置
1 槽 1
2 槽 2
3 槽 3
4 槽 4
5 槽 5
6 槽 6
7 槽 7
8 槽 8

接口装置显示屏 

驱动器装置轴编号

警报/警告

 

 

 

 
 

 E33SCC-70-000-A0Sentence No.
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6.1  警报和警告一览 

  

6.1-2                                                            E33SCC-70-000-A0 
  

报警消除  
显示 名称 

错误复位 CPU复位 
A.10 电压不足     
A.12 内存错误 1   
A.13 时钟错误   
A.14 看门狗   
A.15 内存错误 2   
A.16 编码器错误 1   
A.17 基板错误   
A.19 内存错误 3   
A.1A 电机组错误   
A.1B 轴设定错误   
A.1C 基本装置总线错误 1   
A.1D 基本装置总线错误 2   
A.1E 驱动器装置安装错误   
A.20 编码器错误2   
A.24 主电路错误     
A.25 绝对位置擦除   
A.30 再生性错误  (注意)  (注意) 
A.31 过速     
A.32 过电     
A.33 过压     
A.34 CRC错误     
A.35 命令频率错误     
A.36 传输错误     

IFU 参数错误   
A.37 

DRU 参数错误    
A.38 DRU 参数调整错误    
A.45 主电路设备过热     
A.46 伺服电机过热     
A.50 过载 1  (注意)  (注意) 
A.51 过载 2  (注意)  (注意) 
A.52 错误过多     
A.53 多轴过载     
A.54 驱动装置报警  (注意 2)  (注意 2) 
A.8A 可选槽口故障   
A.78 可选槽口装入错误   
A.8A 串行通信超时     
A.8E 串行通信错误     

报警 

88888 看门狗   
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                                                            6.1  警报和警告一览 

 
 

E33SCC-70-000-A0                                                            6.1-3 
  

 
报警消除  

显示 名称 
错误复位 CPU复位 

A.92 电池电缆开路警告 
A.96 主机位置设定警告 
A.9F 电池警告 
A.E0 过多再生性警告 
A.E1 过载警告 
A.E3 绝对位置计数器警告 
A.E4 参数警告 
A.E6 伺服强制停止警告 
A.E7 控制器紧急停止警告 

警告 

A.E9 主电路断开警告 

故障原因排除后,报警会自动消除 

 

=注意= 
在故障原因排除后,过30分钟左右的冷却时间后,再消除报警。 
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6.1  警报和警告一览 

  

6.1-4                                                            E33SCC-70-000-A0 
  

= 备忘录 = 
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                                                             6.2  报警的处理 

  

E33SCC-70-120-A0                                                             6.2-1 
  

6.2  报警的处理 

 

注意事项 

当出现任何警报时，请排除导致警报的原因、 保安全，然后

使报警复位，再重新开始操作。否则有导致受伤的危险。  

如果发生绝对位置擦除（A. 25），务必重新进行主机位置设
定。否则会出现误操作。

 

 

 

一旦出现任何下列警报，务必先消除导致报警的原因，然后等 30分
钟的冷却时间，再重新进行操作。如果用先断开、后打开控制电路电源

的方式来对报警进行复位，则每个装置或电机都有可能发生故障。

可以通过先断开、然后再打开电源来消除报警，或者通过从伺服系统控制

器输入错误复位命令“ V CPU reset” 来消除。有关详情，请参见第 9节。

要点 

再生性错性（A.30）  过载 1（A.50） 
过载 2（A.51）      多轴过载（A.53）

 

 
当发生报警时，动态闸将发生动作来止动伺服电机。此时，显示屏显示报警编号。伺服电机停止

运行。根据本节中的内容来消除报警的原因。可以使用可选的伺服配置软件来查阅报警原因。 
显示字段中的@ 代表基本装置的槽编号，而#则代表驱动器装置的轴编号。 
 

 E33SCC-70-120-A0Sentence No.
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6.2  报警的处理 

 

6.2-2                                                            E33SCC-70-120-A0 
 

 
显示 

IFU DRU 
名称 定义 原因 操作 

1.电源电压过低。 
2.控制电路瞬时电源故障达30
分钟或更长的时间。 
3.电源容量电源缺乏导致电源电
压一开始将降低。 
4.总线电压降低到200V DC后
电源恢复（主电路电源关闭后5
秒钟内又被打开）。 

检查电源。 

5.基本装置内的部件故障。检查
方法：如果更换了接口装置，则

出现报警（A.10）。 

更换基本装置。 

6.接口装置内的部件故障。检查
方法：如果更换了基本装置，则

出现报警（A.10）。 

更换接口装置. 

FA.10  电压不足 
 

电源电压降低到或

低于160V。 

7.CNP3 或 CNP1B 连接器被
拔下。 

重新正确连接。 

FA.12  内存错误 1 RAM，内存故障 
FA.13  时钟错误 印刷基板故障 
FA.14  监察程序 CPU/部件故障 
FA.15  内存错误 2 EEP-ROM故障 

接口装置中的部件故障。 
检查方法：当断开除控制电路电

源电缆以外的所有电缆后打开

电源，出现报警（A.12 到 15 中
的任何一个）。 

更换接口装置. 

 @A.12# 内存错误 1 RAM，内存故障 
 @A.13# 时钟错误 印刷基板故障 
 @A.14# 监察程序 CPU/部件故障 
 @A.15# 内存错误 2 EEP-ROM故障 

驱动器装置中出现部件故障。 
检查方法：当断开除控制电路电

源电缆以外的所有电缆后打开

电源，出现报警（A.12 到 15 中
的任何一个）。 

更换驱动器装置. 

1.编码器连接器（CN2）断开。 重新正确连接。 
2.编码器故障. 更换伺服电机。 

 @A.16# 编码器错误 1 编码器和伺服放大
器之间出现通信错

误。 3. 编码器电缆故障。 
（导线断开或短路）。 

修复或更换电缆。

 @A.17# 基板错误 2 CPU/部件故障 驱动器装置中出现部件故障。 
检查方法：当断开除控制电路电

源电缆以外的所有电缆后打开

电源，出现报警（A.17）。 

更换驱动器装置。
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                                                             6.2  报警的处理 

  

E33SCC-70-120-A0                                                             6.2-3 
  

 
显示 

IFU DRU 
名称 定义 原因 操作 

 @A.19# 内存错误 3 ROM，内存故障 接口装置或驱动器装置中出现

部件故障。 
检查方法：当断开除控制电路

电源电缆以外的所有电缆后打

开电源，出现报警（A.19）。

更换接口装置或驱动

器装置. 

 @A.1A# 伺服电机组
错误 

驱动器装置和伺服电

机组合错误 
连接了错误的驱动器装置和伺

服电机组合。 
使用正确的电机组 

FA.1B  轴集合错误 同一驱动器装置上安
装的驱动器装置的轴

编号相同。 

IFU 参数号 11 到 18 设定
错误。 

进行正确的设定。 

1.接口装置连接故障。 把接口装置正确地连

接到基本装置。 
2.接口装置故障。 更换接口装置. 

FA.1C  基本装置总

线错误 1 
接口装置和驱动器装

置之间的通信出错。 

3.基本装置故障。 更换基本装置. 
1.驱动器装置连接故障。 把驱动器装置正确地

连接到基本装置。 
2.驱动器装置故障。 更换驱动器装置。 

FA.1D  基本装置总

线错误 2 
接口装置和驱动器装

置之间的通信出错。 

3.基本装置故障。 更换基本装置。 
1.驱动器装置连接故障。 把驱动器装置正确地

连接到基本装置。 
2.基本装置故障。 更换基本装置。 

FA.1E  驱动器装置

贴装错误 
初始化后驱动器装置

脱离基本装置。 

3.驱动器装置中出现部件故
障。 
检查方法：当断开U、V、W电
缆后打开电源，出现报警

（A.1E）。 

更换驱动器装置。 

1.编码器连接器（CN2） 连接
断开。 

正确连接。 

2. 编码器故障。 更换伺服电机。 

 @A.20# 编码器错误 
2 

编码器和驱动器装置

之间的通信出错。 

3. 编码器电缆故障。 
（导线开路或短路） 

修复或更换电缆。 

1.电源输入和伺服电机输出线
路在 CNP2出碰接。 

正确连接。 

2.伺服电机电源电缆的电缆套
损坏，导致出现接地故障。 

更换电缆。 

 @A.24# 主电路错误 驱动器装置的伺服电
机 输出（U、V 和 W）
端出现接地故障。 

3. 驱动器装置的主电路故障。
检查方法：当断开U、V、W电
缆后打开电源，出现报警

（A.24）。 

更换驱动器装置。 
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6.2  报警的处理 

 

6.2-4                                                            E33SCC-70-120-A0 
 

 
显示 

IFU DRU 
名称 定义 原因 操作 

1.电池电压过低。 绝对位置数据错误。 
 2.电池电缆或电池发生故障。

更换电池。 
总是重新进行主机位

置设定。 

 @A.25# 绝对位置擦
除 
 

在绝对位置检测系统

中首次打开电源。 
3.绝对位置编码器的超级电容
器未充电。 

在让报警持续几分钟

后，关闭电源，然后在

打开电源。 
总是重新进行主机位

置设定。 
1.使用的再生制动器选件和
DRU参数2号设定之间不匹
配。 

正确设定。 

2.再生制动器选件没有连接。 正确连接。 
3.重载操作或连续再生操作导
致再生制动器选件超过所容许

的再生功率。 
检查方法： 调出显示屏并检查
再生负载比率。 

1.降低定位的频率。 
2.使用更大容量的再
生制动器选件。 

3.降低负载。 

4.电源电压升至或超过200V。 检查电源。 

超过再生制动器选件

所容许的再生功率。 

5.再生制动器选件故障。 更换再生制动器选件。

FA.30  再生报警 

再生晶体管故障 6.再生晶体管故障。 
检查方法： 
1）.再生制动器选件已严重过
热。 
2）.即使卸下了内置的再生制
动器选件的再生制动器电阻，

仍然出现该报警。 

更换驱动器装置。 

1.较小的加速/减速时间常数导
致过大的过冲 

增大加速/减速时间常
数。 

2.伺服系统不稳定，导致过冲。1. 把伺服增益重设为
正确的值。 
2.如果不能把伺服增
益重设为正确的值： 
3. 降低负载惯性力矩
比；或 
(2)重新检查加速/减速
时间常数。 

 @A.31# 过速 速度已经超过了瞬时

容许速度。 

3. 编码器故障。 更换伺服电机。 
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显示 

IFU DRU 
名称 定义 原因 操作 

1.在驱动器装置输出U、V和W
中出现短路。 

重新正确布线。 

2.伺服驱动器装置的晶体管出
现故障。 
检查方法：当断开U、V、W电
源电缆后打开电源，出现报警

（A.32）。 

更换驱动器装置。 

3.伺服放大器输出U、V和W发
生接地故障。 

重新正确布线。 

 @A.32# 过电流 新电流高于驱动器装

置所容许的电流 

4.外部噪音导致过电检测电路
误操作。 

进行噪声抑制测定。 

1.再生制动器选件未使用。 使用再生制动器选件。

2.虽然使用了再生制动器选
件，但是DRU 参数第项设定为
“## 00 (未使用)”。 

进行正确设定。 

3.再生制动器选件已打开或断
开。 

1.更换导线。 
2.正确连接。 

4.再生晶体管故障。. 更换驱动器装置。 
5.再生制动器选件的线路破
损。 

对于再生制动器选件

的线路破损，请更换再

生制动器选件。 

FA.33  过压 转炉总线电压超过

400V。 

6.电源电压过高。 检查电源。 
1.总线电缆断开。 正确连接。 
2.总线电缆故障。 更换电缆。 
3.噪声进入总线电缆。 对噪声进行测定。 
4.端接连接器断开。 更换端接连接器。 

FA.34  CRC 错误 总线电缆故障。 

5.接口装置侧的轴设定中存在
相同的编号。 

正确设定。 

1.给定的命令大于伺服电机的
最大速度。 

检查操作程序。 

2.噪声进入总线电缆。 处理噪声。 

 @A.35# 命令频率错
误 

命令脉冲的输入频率

过高。 

3.伺服系统控制器故障。 更换伺服系统控制器。
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显示 

IFU DRU 
名称 定义 原因 操作 

1.总线电缆断开。 连接总线电缆的连接

器。 
2.总线电缆故障。 更换电缆。 
3.印刷基板故障。 更换接口装置。 

FA.36  传输错误 总线电缆或印刷基板

故障。 

4.端接连接器断开。 连接端接连接器。 
1.接口装置故障导致IFU参数
设定被改写。 

更换接口装置。 FA.37  IFU 参数错
误 

IFU 参数设定错误。

2.有一个 IFU 参数，其数值由
控制器设定为超过设定范围 

把IFU参数值更换到设
定的范围。 

1.接口装置故障导致DRU参数
设定被改写 

更换驱动器装置。.  @A.37# DRU 参数
错误 

DRU参数设定错误。

2.有一个 DRU 参数，其数值
由控制器设定为超过设定范围

把DRU数值更换到设
定的范围。 

FA.38  DRU 参数
调整错误 

在某些驱动器装置中，

需要所有轴都针对同

一个数值来设定的参

数会与其它轴的参数

不同 

有一个驱动器装置，其中DRU 
参数 No. 2 or 23 的设定值与
其它值不同。 

进行正确设定。 

1.驱动器装置故障。 更换驱动器装置。 
2.过载状态持续打开和关闭电
源 。 

检查驱动方式。 
 @A.45# 主电路设备

过热 
主电路设备过热。 

3.驱动器装置的空气散热风扇
停止。 

1.更换驱动器装置或
冷却风扇。 
2.降低环境温度。 

1.伺服电机的环境温度超过
40 C。 

检查环境，使得环境温

度处于 0 - 40 C 的范
围中。 

2.伺服电机过载。 1.降低负载。 
2.检查操作模式。 
3.使用具有更大输出
的伺服电机。 

 @A.46# 伺服电机过
热 

伺服电机温度升高激

活热保护器。 

3.编码器中的热保护器发生故
障。 

更换电机。 
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显示 
IFU DRU 

名称 定义 原因 操作 

1.使用驱动器装置时，超过了
其连续输出电流。 

1.降低负载。 
2.检查操作模式。 
3.使用具有更大输出
的伺服电机。 

2.伺服系统不稳定并且出现振
荡。 

1.重复加速/减速进行
自动调整。 
2.更改自动调整响应
级别设定。 
3.把自动调整设定为
OFF并进行手动增益
调整。 

3.机器击中某物。 1.检查操作模式。 
2.安装限位开关。 

4.伺服电机连接出错。驱动器
装置的输出U、V、W与伺服电
机的输入U、V、W不匹配。 

正确连接。 

 @A.50# 过载 1 负载超过伺服放大器

的过载保护特性。 
负载率300%： 
 1秒或更长 
负载率200%： 
 10秒或更长

5.编码器故障。 
检查方法： 在伺服关闭时伺服
电机轴转动，累积反馈脉冲的

变化不随轴的转动角成正比变

化，而是指示器急速跳改或在

中途返回。 

更换伺服电机。 

1.机器击中某物。 1.检查操作模式。 
2.安装限位开关。 

2.伺服电机连接出错。驱动器
装置的输出U、V、W与伺服电
机的输入U、V、W不匹配。 

正确连接。 

3.伺服系统不稳定并且出现振
动。 

1.重复加速/减速进行
自动调整。 
2.更改自动调整响应
级别设定。 
3.把自动调整设定为
OFF并进行手动增益
调整。 

 @A.51# 过载 2 机器撞击或类似原因

导致最大输出电流持

续数秒钟。 
伺服电机锁定： 
0.3 秒或更长 

4.编码器故障。 
检查方法： 在伺服关闭时伺服
电机轴转动，累积反馈脉冲的

变化不随轴的转动角成正比变

化，而是指示器急速跳改或在

中途返回。 

更换伺服电机. 
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显示 
IFU DRU 

名称 定义 原因 操作 

1.加速/减速时间常数太小。 增大加速/减速时间常
数。 

2.转距极限值太小。 增大转距极限值。 
3.电源电压降低导致转距不
足，电机无法启动。 

1.检查电源容量。 
2.使用具有更大输出
的伺服电机。 

4.位置控制增益1（DRU参数
13）值太小。 

增大设定量并进行调

整，确保操作正常。 
5.伺服电机轴因受外力而转
动。 

1.当对扭距受限时，应
增大限制值。 
2.降低负载。 
3.使用具有更大输出
的伺服电机。 

6.机器击中某物。 1.检查操作模式。 
2. 安装限位开关。 

7.编码器故障。 更换伺服电机。 

 @A.52# 超限错误 偏差计数器低垂脉冲

超过了DRU参数31的
设定值。 
（初始值：8转）。 

8. 伺服电机连接出错。驱动器
装置的输出U、V、W与伺服电
机的输入U、V、W不匹配。 

正确连接。 

1.附近有大负载的驱动器装
置。 

1.更换负载更大的驱
动器装置。 
2.降低负载。 
3.重新检查操作模式。
4.使用具有更大输出
的伺服电机。 

2. 伺服系统不稳定并且出现
振荡。 

1.重复加速/减速并执
行自动调整。 
2.更改自动调整的响
应设定。 
3.关闭自动调整，手动
进行增益调整。 

FA.53  多轴过载 附近存在有效负载系

数大于等于85%的驱
动器装置。 

3.接出驱动器装置的编码器电
缆和电源电缆（U、V、W）连
接到了错误的伺服电机。 

进行正确连接。 
 

FA.54  驱动器装置

报警 
基本装置上安装的一

个或多个驱动器装置

发出报警。 

基本装置上安装的一个或多个

驱动器装置发出报警。 
排除发出报警的所有

驱动器装置的报警原

因。 
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显示 
IFU DRU 

名称 定义 原因 操作 

1.扩展 IO 装置未正确插入。 正确插入。 
2.与扩展 IO 装置不兼容。 更换接口装置，使用与

扩展 IO 装置兼容的
接口装置。 

3.扩展 IO 装置故障。 更换扩展 IO 装置。

FA.78  可选槽口故

障 
扩展 IO 装置发生故
障。 

4.基本装置故障. 更换基本装置。 
FA.79  选件槽装入

错误 
扩展 IO 装置未正确
插入。 

扩展 IO 装置断开。 关闭电源，重新插入扩

展 IO 装置。 
1.通信电缆故障. 
（线路断裂或短路。） 

修复或更换电缆。 

2.通信周期超过IFU参数1的设
置。 

正确设定IFU参数值。

FA.8A  串行通信超

时 
串行通信停止的时间

超过了IFU参数1中设
定的时间。 

3.协议错误。 修正协议。 
1.通信电缆故障. 
（电缆开裂或短路。） 

修复或更换电缆。 FA.8E  串行通信错

误 
接口装置（例如：个人

电脑）之间发生串行通

信错误。 
 

2.通信设备（例如：个人电脑）
故障。 

更换通信设备（例如：

个人电脑）。 
88888  监察程序 CPU, 元件故障 接口装置中的部件发生故障。

检查方法：断开除控制电路电

源电缆以外的所有电缆后，打

开电源，发出报警（8888）。

更换接口装置。 
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6.3  警告的处理 

 
如果出现 A.E6、A.E7 或 A.E9 警告，则出现伺服关闭状态。如果出现任何警告，则操作可以
继续，但是会发出报警，或者不能执行正确的操作。请按照本节的内容来消除导致警告的原因。

可使用可选的伺服组态软件来查找警告的原因。 
指示字段中的 @ 表示基本装置的槽编号，而 # 表示驱动器装置的轴编号。 

 

显示 
IFU DRU 

名称 定义 原因 操作 

1.电池电缆断开。 修复或更换电缆。 
2.电池电压降低到2.8 V 或更
低。 

更换电池。 
 @A.92# 电池电缆断

开 
绝对位置检测系统电

压过低。 

3.编码器电缆断开。 更换编码器电缆。 
1.低垂脉冲余值大于在位范围
设定。 

排除导致出现低垂脉

冲的原因。 
2.在操作命令过程中执行主机
位置退回。 

降低慢行速率。 

 @A.96# 主机位置设
定警告 

无法在精确位置执行

“主机位置退回”。 

3.慢行速率过高。  
FA.9F  电池警告 绝对位置的检测系统

的电池电压降低。 
电池电压降低到3.2 V 或更
低。 

更换电池。 

FA.E0  过多再生性

警告 
可能是由于再生功率

超过了再生制动器选

件容许的再生功率。 

再生功率增长到再生制动器选

件的容许再生功率的85% 或
更高。 
确定方法：调出状态显示，确

定再生负载比。 

1.降低定位的频率。 
2.更换再生制动器选
件，使用容量更大的制

动器。 
3.降低负载。 

 @A.E1# 过载警告 可能会发出过载报警 
1 或 2。 

负载增加到 85% 或更高（过
载报警 1 或 2 发生级别）。
原因，确定方法：参见 A.50，
A.51。 

参见A.50、A.51。 

 绝对位置计

数器警告  
绝对位置编码器脉冲

故障。 
1.噪声进入编码器。 进行噪声抑制测定。 

 

@A.E3# 

  2.编码器故障。 更换伺服电机。 
 @A.E4# 参数警告 参数超出设定范围。 伺服系统控制器设定的参数值

超出了设定范围。 
正确设定参数。 

FA.E6  伺服强制停

止警告 
EM1-SG 打开。 外部强制停止有效。 

（EM1-SG打开。） 
确保安全，取消强制停

止。 
 

 E33SCC-70-130-A0Sentence No.
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显示 

IFU DRU 
名称 定义 原因 操作 

FA.E7  控制器紧急

停止警告 
 紧急停止信号被输入伺服系统

控制器。 
确保安全，取消紧急停

止。 
FA.E9  交流电路关

闭警告 
伺服关闭，主电路关

闭。 
 接通交流电路电源。 
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