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概述 

■ 提供的信息仅作 产品描述， 得作 产品特性的确认[…]或法律意义 的保证 提供的

信息 会使用户免于自行判断和验证的义  

 

■ 们的产品 的零部件也会因 常使用而产生自然磨损， 在很大程 于使用的类

型和程 ， 各个产品的维 和保养情况  

■ TE Connectivity (TE) 保留申请 业资产保 的 利  

■ 封 展示的是示例配置 发 的产品 能会  

■ 原始手 是用中文创建的   
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1.   

1.1  流程 

本 

期 描述 称 

A 2024 3 28  初回リリース   Henry.REN 

    

表 1  流程 
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2.  引言 

2.1  关于本操作手  

本操作手 介绍了 FFC半自 压机的使用和操作 必要的维 措施  

因 ，使用本机器的 人员必须熟悉本操作手 ，并按照本手 中的说明进行操作  

本操作手 必须始终随机器提供  

机器 者/用户负责根据 家目前 事故防范和 保的规定 本操作手 进行补充  

 

 

本操作手 用于  TE Connectivity 端子压合机  

■ 带 KEYENCE PLC，IPC，显示器 触摸屏的 FFC SEMI-AUTO 压合机 

■ 带 IPC 触控显示器的 FFC半自 压机 

 

 

 

保 声明 责任 

泰 电子 海 限公 因未遵 插针机 的指示或本操作手 中的内容而 的损

任何责任  

若 FFC半自 压机进行的改 或改装 属于本操作手 的规定范围内，则由 未 的损 ，

制 商 任何责任  

 

服  

如需获 它信息和 术支 ，请联系 客户服 热线 地址 第 15节   
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2.2  本文档中使用的标志和符  

本节中介绍的标志和符 用于本文档中  

 

2.2.1  说明 

说明采用如 标志  

用于操作 骤  

描述的物品或事件 

    

2.2.2  备注 

 

关于操作/使用的常规说明  

 

2.2.3   全说明 

在必要的 置提供特 全说明 第 3节  

 

2.3  缩写词 

缩写 义 

PN 产品料  

TE TE Connectivity 

FSE 场服 程师 

FvD 力 距离测  

FFC  柔性 线路 

FPC 柔性 线路  

FOIL 柔性 材 

端子 FFC端子 

AOI 自 学检测机构 

  

表 2  缩写词 
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3.  一般性 全注意事项 

FFC半自 压机按照 遍接 的操作规范 认 的 全规则制  

如果 遵 列常规 全说明 本手 中引言部 之前的警告，则 在人员 伤和材料损 的

风险  

 

 

3.1  预期用途 

 

FFC半自 压机是一款半自 端子压机， 配备产品特定的压合 ，用于  FFC端子

关压合 的信息，请参阅相关的操作手  

 

操作 境 

FFC半自 压机仅 用于 燥 无尘的 境  

FFC半自 压机 得用于 在危险气体的 境   
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3.2  预 性 用 

FFC半自 压机仅 用于 述用途 如果将该压机用于 它用途，则视 使用 误用  

特别是  

■ 该机器将用于压合 它类型的端子/制品时 

■ 被允许的 产品 合 

■ 该机器在桥接了 全 能的情况 使用 

■ 该机器在没 全 能的情况 使用 

 

 

 

包括 于非预期用途的 备损 索赔 
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3.3  全装置 

机器的保 和 全装置用于保 操作和维 人员 用户 他人在机器使用 操作 期间

会 大部 危险  

但操作人员和保养维 人员必须采 某 全预防措施来避免人身伤害和机器损  

 

FFC半自 压机配备了 防 和 全装置  

■ 急停开关 

■ 防 门开关 

■ 封 式防 装置 

■ 屏幕 

 

 

3.3.1  急停开关 

FFC半自 压机配备的急停开关 在危险情况或紧急情况 断 备电源  

急停开关的 置  

■ 压机 面的操作面  

按 急停开关时， 作立刻停  

  

1  急停开关和防 门 

1 屏幕 3 防护门 

2 急停开关 4 防护罩 
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3.3.2  防 门开关 

FFC半自 压机配备 全防 装置， 防 操作人员在机器 行期间接触机器 防 装置的前

面配备 个防 挡 ， 部区域的 方和 方各 一个防 门 FFC半自 压机配备 防 门

开关和 全门锁， 就意味着，如果操作人员在机器 行期间打开 部 方保 门或前方防 挡

，机器 作将会立刻停  

 

3.4  作场 /危险区 

操作员仅 站立在 阴影线的 作区域 1，2  

 
 

 

2  作场 /危险区 

 

序  作场  危险类型 

1 操作侧 在操作面 ，操作员 机器进行交互，

选 模式 程序等  

2 检 ，保养 在 区域， 作人员进行 备的检 和保养

维  

表 3  作场  
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3.5  全措施 

 

3.5.1  概述 

FFC半自 压机仅 用于预期用途  

FFC半自 压机仅 由接 过 并获得 的人员使用  

FFC半自 压机 者/操作员必须明确规定并遵 操作 置 维 和维 人员的 责  

如果未经 而 机器进行改 ，则机器制 商 TE 未经 的改 的任何损害

任何责任  

 

3.5.2  调试 全措施 

装和操作 FFC半自 压机时，必须充 了解相关 术并充 认识到 全 题和潜在的危险  

每次使用之前，必须确保 全装置 特别是屏障 已 确 装并 常 行  

屏障仅 在 FFC半自 压机静 已断开电源连接的情况  

特别是外壳和防 挡 ，必须由 资 的人员进行  

 

3.5.3  输和 装 全措施 

场 包 装和初次启 必须由 TE 的 FSE 执行  

在 输 装和操作机器的过程中， 能会 在挤压危险 

机器的 电气/气 连接必须由相关的 业人员进行 

要使用 车举升机器，必须使用最小长 1.6m的 需要 操作员侧放置在中心 置，

确保相 的  

作 境是 营公 的责任 

电源和气 能源的供 管线必须放置在危险区域之外 它们也必须放置在人无法 发生碰撞的

地方 

 

3.5.4  操作 全措施 

使用 FFC半自 压机时，必须充 了解相关 术并充 认识到 全 题和潜在的危险  

只能在完整 能性的条件 操作机器  

如果机器发生故障，必须终 作并清除故障，然 才能继续操作  

FFC半自 压机仅 由接 过 的人员使用    
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3.5.5  维 全措施 

除非本操作手 中另 说明，否则接 维 和检 的机器和系统 件必须断开电源连接 必须断

开插头 电源插 的连接 必须 检查断开连接的 件是否带电，并检查接地 短路和相邻带电

零部件是否绝缘 必须定期检查插针机的电气 备 必须立即 复连接 或电缆烧焦等故障

如果必须 带电零部件执行作业，必须另外 排一 作人员在必要时操作急停开关或 开关，

或将 FFC 半自 压机 电源隔离 仅 使用电气绝缘 ！必须遵 各种标志 示的 关个人

防 装备的危险警告和通知 在 控制柜 和进料口 方的区域进行维 时，须佩戴 全帽  

 

危险！ 

 

触电危险 电击 

由带电的 率器件引起的电击危险 

在关 的 开关 ，电气元件 然 能带压  

■ 电气元件的操作允许由 电气操作资 的人员完  

  

危险！ 

 

全防 装置会 危险 

如果需要 除 全防 装置进行维 ， 随意使用危险区域  

■ 允许穿戴装备的人员进行维  

■ 维 作完 ，必须将 的 全防 装置 新装回到机器 ，并

证明 能 常  

  

警告！ 

 

手 伤 

一 电气或气 元件发生意外 作，四肢 能会 到挤压  

■ 在维 和维 机器之前，必须断开机器的电源和气源  

■ 必须防 开关和气 维 装置被擅自开启  
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3.5.6  人员资  

操作员负责确保每个操作压接机的人员均已熟 掌握本操作手 中的内容  

操作员 负责 操作人员， 内容必须包括  

■ 预期用途 

■ 危险 

■ 全规定 

■ 能 

■ 操作 

确保操作人员理解相关说明， 必须 操作人员的语言提供  

必要的人员资  

件调试说明 除中文外，合格的 术人员 要会讲操作人员的语言 

操作 接 过 术熟 人员的 的 资 的人员  

维 服  术熟 会说中文和英语的人员  

表 4  人员资  
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3.6  警告 

本节提到的注意事项用于本文档中  

 

危险 

危险！ 

 

危险类型 

原因 

■ 避免危险的措施 

危险 指示紧急危险状况，若 避免 危险， 能 命或 复原 人身伤害  

 

警告 

警告！ 

 

危险类型 

原因 

■ 避免危险的措施 

警告！ 指示 能 在危险状况，若 避免 危险， 能 命或 复原 人身伤

害  

 

小心 

小心！ 

 

危险类型 

原因 

■ 避免危险的措施 

小心 指示 能 在危险状况，若 避免 危险， 能 轻微或 太 的 复原 人身

伤害  

 

注意 

注意！ 

 

危险类型 

原因 

■ 避免危险的措施 

注意 指示 人员 全或材料损 直接或间接相关的信息或建  
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3.6.1  全标志 针 各型  

本操作手 机器周围区域中使用 全标志 警告操作人员 在危险  

 

一般性警告 

该警告标志提示 在各种危险的特定操作  

 

手 伤 

该警告标志会 在手部被卡 入或 伤风险的特定操作  

 

触电危险 电击 

该警告标志会 在电击风险 能带来 命性 果的特定操作  

 

危险激 射警告 

该警告标志用于 暴露于激 射的风险 眼睛 能暴露于直接 射超过

25毫 的活  

 

防飞溅警告 

该警告标识用于 细小物品飞溅的风险 能 眼睛 头面部 伤害  

 

3.6.2  制性 全标志 

本操作手 机器周围区域中使用 制 全标志 提示用户穿戴个人防 备  

 

必须佩带眼部防 装置 

使用 常 机器和装置时，必须佩带眼部防 装置  

 

必须佩带耳部防 装置 

进入 门指定的区域或操作机器和 备时，必须佩带耳部防 装置 在 觉灵

敏 降 长时间 逆性 力损失 和长期接触 耳 逆性 力损失

的风险  

 

阅读操作手  

述 象 FFC半自 压机 仅在用户已熟读操作手 方 使用  

 

必须佩带 全手套 

如果需要佩戴 全手套避免 伤，必须 指示 如果执行某 作时必须佩带

全手套，则必须在操作手 中规定使用 全手套  
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4.  描述 

FFC半自 压机由 几个模块  

 

4.1  局 

 

 

3 前视  

 

项目 称 项目 称 

1 操作按键 急停开关 2 操作面 +影像显示屏 

3 压接 检测机构 4 FOIL产品 料口 

5 废料收集桶 6 放料装置 

表 5  FFC半自 压机， 面 
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4.1.1  视  

 

 

 

4  机器 视  
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4.1.3  侧视  

                              

 

5  机器侧视  
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4.2  FFC半自 压机结构示意  

 

6  结构示意  

 

项目 称 项目 称 

1 机头 XY移 滑  2 废料收集装置 

3 CCD检测单元+FOIL前挡  4 端子压接单元 

5 端子 料单元 6 放 机构 

表 6  结构示意  
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4.2.1  机头 XY移 滑  

 

 

 

7  移载滑  

序  称 能 

1 X轴电机 X方向滑 驱   

2 线缆拖链 保 滑 的移 线缆 

3 X轴丝杆 件 X方向 机构 

4 Y轴电机 Y方向滑 移  

5 Y轴丝杆 件 Y方向 机构 

表 7  FOIL移载滑  
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废料收集装置 

 

 

8  废料收集装置 

序  称 能 

1 废料收集管道 断废料经由 管道 入废料桶 

2 废料收集桶 储 废料 

3 废料桶到 检测 确认废料桶 在 

表 8  废料收集装置 
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CCD检测单元 

 

9  CCD检测单元 

 

序  称 能 

1 CCD相机 影像 器件 

2 镜头 学器件 

3 部 源 产品 部打 源 

4 部 源 产品 部打 源 

5 支架 部 源 支架 

6 直线滑块 给 源 件的前 移 提供导向 支撑 

7  提供产品背  

8 气缸 给 源 件的前 移 提供 力 

表 9  CCD检测单元 
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端子压接单元 

 

10  端子压接单元 

 

序  称 能 

1 压接电机 压接 力 

2 CRIMPER单元 型刀 压力传感器装置 

3 ANVIL单元 刀 压高调整装置 

4 压高检测机构 检测压高用磁栅 读头等 

5 压高调整手柄 调整压高 

6 废料排出机构 端子 断的废料周期性进行排出 

7 压力传感器预压力调整机构 压力传感器预压力进行调整 

表 10  端子压接单元 
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端子 料单元 

 

 
11  端子 料单元 

序  称 能 

1 料棘  使用棘齿 料 

2 端子导流通道 端子传 通道 

3 棘 锁定气缸 锁定棘 的咬合防脱 置 

4 料带辅 定  手压定 针 

5 Pitch检测传感器 检查料带 料孔是否到  

6 棘 电机 棘 力电机 

7 电机  用于放置电机 

表 11  端子 料单元 
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放 机构 

 

 
 

12  放 机构 

序  称 能 

1 支架 收纸电机 盘支架 

2 收纸电机 旋转收纸电机 收纸带 

3 收纸 盘 收纳纸带 

4 料盘卡箍 卡紧料盘 盘中物料 

5 端子料盘 FFC端子 装形式收纳在料盘  

表 12  放 机构 
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4.3  控制元件 

 

 

 

13  控制元件  

 

序  称 序  称 

1 急停开关 2 控制按键 

3 气路 联件 4 电源开关 

5 触控屏   

表 13  控制元件 
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4.3.1 操作面  

 

使用触摸式显示屏配合操作按键 备进行操作，急停开关 于 方 

 

          

14  操作面  

 

 

 

4.3.2 开关 

启 机器 

                      

 

15  开关 
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4.4 术数据 

 

4.4.1  铭牌  

 

17  铭牌  

 

4.4.2 机器数据 

期 值 单  

尺 净尺  1300 x 860 x 1450 宽 x深 x高  mm 

尺 包装  1850 x 1050 x 2400 宽 x深 x高  mm 

总 净   380 kg 

包装   420 kg 

噪声等  <75 dB(A) 

表 14  机器数据 

 

4.4.3  产品/性能数据 

期 值 单  

最大压合力 1 KN 

FOIL压接区域宽  0~350 mm 

FOIL直线部 最小长  50 mm 

FOIL裸铜带最小长  5.33 mm 

最大端子压接 1.8mm pitch  3 pcs/  

表 15  产品/性能数据 

 

4.4.4  作/ 境条件 
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期 值 单  

作温  10~50 ℃ 

储温  10~50 ℃ 

湿  40~60 非冷凝  % 

表 16  作/ 境条件 

 

4.4.5 电气需求 

 

电气数据 

期 值 单  

电源电压 230 V AC 

系统频率 50 Hz 

相数 1  Phase 

耗 1.3 kW 

气压 600~800 kPa 

耗气  50 升/ 钟 

表 17  电气数据 
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5.  交  

 

5.1  内部 输 

该机器 用 车包装 输  

打开包装 ， 必要使用 输辅 请遵 关合理 力的信息  

 

该机器被包装并固定， 便在 TE 厂中 全 输  

包 置和首次 装必须由 TE的 FSE完  

 

5.1.1  徒手搬 力 

参考 表了解合理的搬 力  

 按搬 频率 类的合理 力 单 千克  

 偶尔*  较频繁
* 

龄 女性 男性 女性 男性 

15 到 18 岁 15 35 10 20 

19 到 45 岁 15 55 10 30 

45 岁  15 45 10 25 

表 18  合理 力 

* 偶尔 表示 每小时最多搬 一次 物，搬 距离最多 超过 4  

*
较频繁 表示 每小时 少搬 次 物，搬 距离达到 5  
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5.1.2  输说明 开包装  

机器 380千克  

必须使用合 的 车 输 车必须配备最小长 1.6m的铲尺  

 标记的点 操作员侧/居中 抬起机器 

 仅由配备的人员 输机器 

 

危险！ 

 

因搬 物 的危险 

■ 仅允许使用 车或手 提升车移 备  

■ 要使用的 车的铲尺最小长 1.6m 

■ 仅允许在焊接钢框 提升机器  

■ 只 经过 的人才允许移 机器 

■ 考虑 衡点和  

 

小心！ 

 

零部件 落导 伤的风险 

错误地 输机器会导 危险  

■ 仅 使用 载能力足够大的起 装置和负载提升装置 遵 规定的提升

要求  

■ 得在悬 物 方站立  

■ 长 > 1.6m的铲尺的使用是必要的 

 

 

5.1.3  放 临时 放 

如果 立即 装 备，则必须将 放/暂时 放在 宜的地点  

机器 放/暂时 放在 输包装中 地面 水 燥  

如果 放时间较长，则必须满足 几点要求  

■ 机器必须 放在 燥 无霜的条件  

■ 地面 水 燥 

■ 避免 直射 

■ 裸金属表面必须涂 防腐剂 油 进行防腐处理  
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6.  试 行 

 

试 行过程中均 遵 第 3节中的 全说明  

 

6.1  装/ 装 

 

 包 置和首次 装必须由 TE的 FSE完  

 如果 备必须连接到外部网络，则必须确保 机器网络的 IP地址没 突  

 装 它 能影响机器网络的 件 如 防火墙 VPN客户端等的防病

毒 件 由客户 相 风险 

 

6.1.1  FFC半自 压机 

 

装地点的前提条件/要求 

 备机 标 用于通过 车或托盘车搬 的起吊点 在 点 举升和 输  

 确保 作 面能够 机器的全部  

 确保 作场 足够的照明  

 必须提供足够的空间用于打开控制柜 作区域 备件的保 箔和包装 术文件   
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6.1.2 起吊点 

 

18   起吊点 

6.1.3  电气 

 

电源的前提条件/要求 

 

该 备电气 符合 EN 60204 业 备  

电源必须 用于 业 备，并符合 EN 60204-1 / EC 60204-1的 要求  

 

6.1.4  压缩空气 

 

压缩空气源的要求 

需要压缩空气源通过流 控制阀供气  

 

机器必须在 燥的压缩空气的情况 操作  

标准过 器 40μm MSB4  

只能使用提供的压缩空气管路将机器连接到本地压缩空气源  

作压力 600 – 800 kPa 

 

机器连接 

将 备 联件进气口连接到本地压缩空气源  

 

起吊点 
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6.2 开机就  

试 行 备的前提条件是 装压缩空气和电源线  

机器按 骤开启  

 打开压缩空气源  

 打开控制柜 的 开关  

 打开 备手控开关阀  

 在短暂的启 阶段 ，各控制部件开始 行  

 关 防 门  

 释放急停开关  

 按 复 按钮并清除全部 错  

 按 零按钮，短暂复 作 备处于待用状态  

 置机器  

 选 操作程序  

 

FFC半自 压机 已准备就绪， 使用  
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7.  机器控制 

 

在 过程中，均需要考虑第 3点 的 全说明 

 

 

 注意！ 

 *如果 备未在 的条件 使用， 能会增 磨损和缩短使用寿命* 

在开始 作之前，机器必须处于 序和清洁的状态  

必要时，必须除去 留物和污垢  

完 作 ，必须清洁 备，如 必要进行保养润滑  

 

 

 

7.1  开启 

 

19  开关 实例  

通过 开关开启 FFC半自 压机:由 0档 1档 开启 备  

 

 

20  联件 

打开 联件 的开关阀 红框 示 ，确保显示气压在 用范围内 
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7.2 件界面介绍 

 

 

21 触控屏开机界面 

等待 备开机显示桌面 击红框 示的 FFC.exe，进入登录界面 
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7.2.1 界面框架 

 

22 
快捷键状态显示  

 用 用 激活 

选项卡状态 

   

快捷键状态 
   

提示 棘 step 清除状态 待机 置等按钮需要按 1 才 作响  
自 状态 针 限等 ，只 生产和统 用  
手 状态 针 的 限等 的 用 限  
快捷键操作说明  

序  能键 标 使用说明 用的情况 

1 照明  

 

点触照明 ，照明 常亮  
次点触照明 ，照明 熄灭 

 无 

2 门解锁开关 

 

  无 
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3 棘  

 

将定 针 到 方，长按棘

键 1 ，棘 升  
点触棘 键，棘 降 

 急停 
 自  

4 放  

 

  急停 

5 料模式 

 

  无 

6 Step/Cycle 

 

手 状态 ，点击 按钮会进

行 Step和 Cycle的 换 
 无 

7 清除状态 

 

手 状态 ，长按 按键 1
钟， 清除 前 状态，

恢复到待机状态 
 自  

8 前往维 置 

 

手 状态 ， 
长按 按键 1 钟， 机构

将前往维 置 

 急停 
 自  
 手 ， 料气缸打开 

9 前往待机 置 

 

手 状态 ， 
长按 按键 1 钟， 机构

将前往待机 置 

 急停 
 自  
 手 ， 料气缸打开 

 

7.2.2登录界面 

在 户登入界面使用相 限登录 

户 TE 

密码 267898 
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23 

点击登录，输入 户和密码 ， 登录到系统  

7.2.3用户信息 

 

24 

勾选√更改密码，会显示出 密码和新密码的输入框，输入之 ，点击 OK完  
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7.2.4用户管理 

 

25 
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7.2.5 限管理 

 

26 

7.2.6等 管理 

 

27 
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7.3 生产界面 

7.3.1 面 1 

各部 显示 示  

 

28 
曲线缩小 按 鼠标 键， 右向 滑  
曲线放大 按 鼠标 键， 向右滑  
曲线移 按 鼠标右键拖  

  
29  

曲线缩小               曲线放大               曲线移  
需要选 配方，点击配方按钮  
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30 

7.3.2 面 2 

 
31 
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7.4 配方界面 

参数在首次使用相机或者更换相机时需要 置， 置完 ， 式生产选 默认即  

7.4.1端子 置 

相机增益和曝 时间，根据物体在相机中呈 的清 进行调整  

 
32 

 
打开配方 选 需要打开的配方，点击打开  

 

33 
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复制 点击复制按钮 ， 出提示框，如果需要复制，点击确定 

 

34 
复制 的配方，将会在配方的最 增 序 点击确定，配方复制完  

 
35 

删除 选 需要删除的配方，点击打开  

 

36 

出提示框，如果需要删除，点击确定 
 



 

48 
 

 
37 

继续点击确定，配方删除  

 
38 

 
命 选 需要 命 的配方，点击打开  

 

39 
出提示框，如果需要 命 ，点击确定 
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将原 配方 FPC12_1改 FPC12_123 ，点击 OK按钮 
 

 

41 

继续点击确定  

 

42 

区块 X 置 第 1个区块的右侧第一个铜带中心线 X方向的 0 标， 他区块的 X 置 右侧第

一个铜带的中心线 0 标的距离  
区块 Y 置 高 最高的区块铜带的 边缘 Y方向的 0 标， 他区块的 Y 置 铜带的 边缘

0 标的距离  

 
43 

铜带 Pitch 本区块铜带的间距 
铜带数 本区块铜带的数  
侧留白宽 本区块 Foil的 边缘 最 侧铜带的 边缘的距离 

右侧留白宽 本区块 Foil的右边缘 最右侧铜带的右边缘的距离 
侧留白宽 本区块 Foil的 边缘 铜带的 边缘的距离 
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44 

确定 每个区块输入完 ，需要点击确定按钮，否则更改 生效  
压接选 点击压接选 ， 选 需要压接端子的铜带 默认状态是全部选 ，橙色 选中 需要

压接 ， 色 选， 置完 点击 保  

 
45 
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7.4.2 压高压力 

相机增益和曝 时间，根据物体在相机中呈 的清 进行调整  

 
46 

7.4.3 置补  

 
47 

相机增益 建 值 0.7 
曝 时间 范围 0~15000 
处理方式 默认 通用， 需要选  
R OI 选 铜带，必须用 个方框 
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48 

 
49 

定 时，Foil经过机械结构夹紧 ，需要保证 Foil在第 象限 如 蓝色区域内 ， 边缘 能超过红线

方的黑条边缘，右边缘 能超过绿色 标轴线 

 
50 
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针 几种 型 Foil放置区域建 如 表  

 FFC  FPC 面 FPC 面 

Foil 端 置 
蓝框区域  

 
  

文 说明 

铜箔 浅色，需要将 Foil
端放置在黑条区域内，增

比  

铜铜箔 浅色，需要将 Foil
端放置在黑条区域内，增

比  

铜箔 深色，需要将 Foil
端放置在白条区域内，

增 比  

 

点击 ROI的选 按钮， 选 目标检测区域  
 铺 将 进行放大显示 
 缩进 将 进行缩小显示 

 

51 

 编 点击 编 按钮 ， 框选检测区域 
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 删除 需要删除某一区域时，需要用鼠标点击蓝色框，蓝色框 绿色 ，点击 删除 按钮，

方 删除 选区域 如果处于编 状态，则无法选中蓝色框，需要将 编 按钮关  

 
53 

 清除 点击 清除 按钮， 将 框选区域全部删除  
 放大或缩小 在 ROI选 话框中，操作鼠标滚 放大和缩小  
 移 在 ROI选 话框中，按 鼠标右键， 拖 移  

 
阀值  

 

54 

视觉处理共 四种算法 Ots Tri MEAN GAUSS ,默认使用 Ots 算法，需要将 算法按钮打

开  
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55 

 结果 点击 结果 按钮， 将实 拍照 换到算法处理 的结果  

 
56 

 
 视觉 件内部处理的是目标 像 白色的 像，如果目标 像 黑色，则点击 按

钮进行 换  

相机实 拍照  
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57 

 
铜带宽 根据产品 置 
铜带误差 根据产品 置 
角 范围 根据产品 置 
材相机增益 建 值 0.3 
材曝 时间 范围 0~15000 
材 R OI 选 材， 用 1个方框 如 FFC产品 ，也 用 2个方框 如 FPC产品  

 
59 
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材阀值  

 
60 

置偏差 默认 1mm， 1mm 包 负值 的偏差是允许的，如果 1mm将会 错，将 Foil 出，

要求 新放置  

  
61           
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62 

7.4.4 视觉检测 

配方 定-定 点 定 需要确保 P1 S P2 F C各个 置的阀值检测结果 白色  

 

63 

P1相机增益 建 值 0.1或 0.2 
P1曝 时间 根据拍照效果自行调整 
P1ROI  
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64 

P1阀值  

 
65 

P1宽 根据产品 定 
P1误差 根据产品 定 



 

60 
 

 
66 

S相机增益 建 值 0.1或 0.2 
S曝 时间 根据拍照效果自行调整 
SROI  

 

67 
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S阀值  

 

68 

S宽 根据产品 定 
S误差 根据产品 定 

 

69 

P2相机增益 建 值 0.1或 0.2 
P2曝 时间 根据拍照效果自行调整 
P2ROI  
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70 

P2阀值  

 

71 

P2宽 根据产品 定 
P2误差 根据产品 定 
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72 

F相机增益 建 值 0.1或 0.2 
F曝 时间 根据拍照效果自行调整 
FROI  

 

73 
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F阀值  

 
74 

F宽 根据产品 定 
F误差 根据产品 定 

 

75 

C相机增益 建 值 0.1或 0.2 
C曝 时间 根据拍照效果自行调整 
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CROI  

 

76 

C阀值  

 
77 

C宽 根据产品 定 
C误差 根据产品 定 
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7.5 手 界面 

参数在首次使用相机或者更换相机时需要 置， 置完 ， 式生产选 默认即  

7.5.1气缸 

相机增益和曝 时间，根据物体在相机中呈 的清 进行调整  

 
78 

7.5.2伺服电机 

 

79 

连接指示 绿色表明电机 件处于连接状态， 色表明未连接 
电指示 绿色表明电机处于 电状态， 色表明未 电 
原点指示 绿色表明已经完 回原点 作， 色表明未回原点或者 在回原点 
锁定指示 红色表明电机处于锁定状态，需要排查是否 影响电机 的互锁条件， 色表明电机

未被锁定， 移  
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警描述 电机的 警 码和描述  
置改 指示 绿色表示状态 待机状态， 启用自 模式 黄色表示状态 待机状态 一 ，

需要在手 状态 ，调整电机 置，直到指示 绿  
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JOG-，JOG+， -， + 行的 = 置界面的自 ×全局 ×点  
勾选 标签的数值，即 每次 的距离  
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前往某 置的 = 置界面的自 ×全局 × 行  
保 前 将保 置替换 前 置的数值 
保 输入 将保 置替换 输入 置的数值 
保 置 拉框 拉框中选 某个 置 ，保 置将会相 的显示出已保 的 置数值 
相 定 往 方向 输入 值，往负方向 输入负值 
前往保 置 点击 ，将前往 前 拉框选中的 置 
前往相 置 点击 ，将 相 定 中的数值，并区 方向  

前电机处于断电状态 

前电机处于 电状态 

回原点完  

未回原点 

 
 棘 电机 
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 X轴电机 
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 Y轴电机 
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 Z轴电机 
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7.5.3 相机 
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7.5.4 条码 

条码 将读码器 准条码 ，点击读码，条码信息将显示在条码区域  
比 符串 输入要比 的 符串 
比 起始 置 输入要比 的起始 置 符 
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7.5.5调试 

属于开发者界面，用于开发者 于 备的调试  
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7.5.6压力 移 

监控 FVD曲线，接触力 临界力 定值，超过 定值 开始采集点数  
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7.6 置界面 

参数在首次使用相机或者更换相机时需要 置， 置完 ， 式生产选 默认即  

7.6.1通用 置 
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语言 选中语言 ，点击导出， 体术语进行翻译  
件自启 勾选 ， 件将 备开机自 启 能 勾选即生效  
全局 滑 条 ，将会在 一个 作时，执行最新的  
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7.6.2相机 
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点击相机 置 ，参数保 出厂默认即 各参数说明如  
相机地址 件固定， 能 改 
相机增益 如果视觉拍照亮暗 合 ， 调整数值 一般情况 ，保 出厂默认即  
曝 时间 如果视觉拍照亮暗 合 ， 调整数值 一般情况 ，保 出厂默认即  
相机角 如果调整机构 能使 在视 中保 行， 调整相机角 的数值， 便使

在视 中是 行放置的  
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点击 像校 ，将 用标定 的规格尺 和角点数 输入完 ，点击 置 按钮  
角点数 说明 如果标定 黑白小格 20×16，则角点数 19×15  
标注了 中一个角点  
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点击尺 校 ，看到提示框显示 请放入标定 ，将标定 放入视 的中央， 
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等到标定 出 红绿色的标记，点击 置 按钮，完 尺 校  
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象限 固定选 第 象限  
标定方式 固定选 Mark点  
XROI 选 个 Mark 圆孔的连线作 X 标零点 需要调整相机的增益和曝 ， 能保证 个

Mark圆孔的视觉处理效果，否则会影响 标轴的定  
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98 

 

99 

YROI 选 特定的水 棱边，棱边中心线作 Y零点  
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全部 置完 ，依次点击右 角 定 标定 按钮 ，相机标定完  
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7.6.3 电机 
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105 
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80 
 

7.6.4 能 

模式栏 全部 选 常试产模式，只勾选调机 调机模式 带料空 转一次 ，只勾选空 转 空

转模式 带料连续 复 行  
传感器栏 启用 能，需在前方勾选 
FVD栏 启用 能，需在前方勾选 
骤栏 启用 能，需在前方勾选 
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7.6.5 超时 

常情况 ，保 默认即  
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7.6.7 通用参数 

需要框选 X和 Y的 标区域， 时 置 产品的偏移值  
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压接 置 视觉 标轴 Y的距离 距离增大，数值需要增  
压接 置 视觉 标轴 X的距离 距离增大，数值需要增  
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Y检测偏移 需要将端子的最 端移 到最 方白色区域 视 中，需要将端子 移， 数值需要增
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检测长 夹 能放置 Foil在 X方向 的最大长  
进入第一区块的铜带数  
进入区块的铜带数  
离开区块的铜带数   
棘 齿数  
料端子数 连续检测 到 数 之 ， 料模式结束 

7.6.8产品参数 

保 默认  
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Y定 偏移 机头往 Y轴 方向移 ，数值增  
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7.6.9 HMI参数 

需要框选 X和 Y的 标区域， 时 置 产品的偏移值  
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7.6.10 MES 

暂 备  
 

7.7 统 界面 

参数在首次使用相机或者更换相机时需要 置， 置完 ， 式生产选 默认即  

7.7.1 寿命 
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疲劳测试的 Z轴的自 ，疲劳测试时，锁定气缸 会跟随 Z轴移  
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7.7.2 警 

警类 红色 体 
警告类 黄色 体 
提示类 白色 体 
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7.7.3 操作 志 

显示了 件开启之 的 操作记录 关 件，操作 志将清空  
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7.7.4 IO列表 

X00-X31和 X32-X47 DI列表 信 时，显示绿色 无信 时，显示 色  
Y00-Y31和 Y32-Y47 DO列表 输出时，显示绿色 无输出时，显示 色  
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7.8 系统界面 

出 点击 出，FFC 件将关  
关机 点击关机，电脑将关机  
启 点击 启，电脑将 启  

 
121 

 
 
 

 

关 各防 门 

释放急停开关 

按 复 按钮 Reset 清除 错 

按 复 按钮 Origin ，机器将进入初始待机 置 

在配方界面点击打开配方，选 需的生产配方，点击打开 

 

24 配方选 界面 

 

转 旋匙开关 换  自 按钮 Auto ,触屏 换 生产界面 

 
 
 
 
 
 

 



 

88 
 

8. 新产品调试 

建 的新产品调试流程如  

调用编制好的生产配方，将 备 置到手 模式 ，点击 开始 Start 按键 ，在 CYCLE

模式 逐 进行 

手 打压结束 ，检查该样品端子的压高和 置  

如 必要， 复调整生产配方或视处理配方，达到满足要求的压高和 置 换到自 生产

模式  

自 模式 ， 次打样并检查端子压高和 置 ，合格 检剖面或开始生产 

 

8.1 调用配方在自 模式 进行生产 

调用编制好的生产配方，将 备 置到自 模式  

操作人员 料口放入 FOIL，使 边缘 到前挡块和右侧挡边 

FOIL 放置到 时按 开始 Start 按键 或踩 脚踏开关，夹 机构会夹 FOIL 并

开始在保 罩内移载， 时操作人员 将手 开 

打端结束 FOIL会移载回 料 置并张开夹 机构 

操作人员 时 将 FOIL 出，然 点击   按键使 备恢复 等待生产状态 

 

8.2  MES使用 

客制化的 MES客户 进行的操作 能各 相 ，请 体请 MES操作手  
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9.  故障排查 

 

如果 备处于 错状态  

 橙色信 闪烁，或 时蜂鸣器响起 

 机器停机，复 按键 黄色 亮起 

 HMI 显示一条错误信息 

 

9.1  一般故障排查信息 

系统化地执行操作，即使时间紧迫也要集中精力执行相关 骤 区 地随意 和更改

置 能导 无法确定故障的根本原因  

参 机器如何 作  

尝试确定在故障发生之前，机器是否 常 行  

尝试确定是否进行了任何改  

- 操作条件或 用是否发生 化  

- 机器是否进行过改 如 改 或维 电气系统 控制系统 如果是 请 体说明

改了哪  

- 机器是否用于预期用途  

- 故障是如何显示的  

 故障原因形 清 的认识 如 必要，请咨询负责的操作员或 师  

执行用时较长的故障排除措施之前， 进行检查，确保电源和压缩空气供 是否 用  

 

 

必须在机器的手 模式 消除错误，操作面 的模式开关必须 换到手  

如果操作员无法消除错误，则需要联系经过特 的 术人员  

如果客户的人员无法解 错误，则需要联系 TE 场服 程师  

 

9.2  错误 说明 

 

表中提到的错误是在 常生产模式期间 能发生的故障  

如果客户的人员无法解 错误，则需要联系 TE 场服  

 

9.2.1 错信息 

说明 ()中的内容 表传感器 ，如棘 料错误(E1002)，E1002 表传感器 E1002 能

题， 线 的形式套在传感器  

 全回路开路(E1008) 急停开关按 或者防 罩打开 注意 全回路开路时，如果手 移 了

电机， 备并 会 任何提示，但是 次生产前请 必执行原点复  

空气压力 常(E1000) 气源进气气压小于 定值  

SM101 X轴:电机 限 错误 超出电机限 ，请检查硬限 和 限  

EA100 Y轴:电机 限 错误 超出电机限 ，请检查 限  

急停开关按 (E1104) 急停开关按  

CY100-Foil夹紧气缸 原 警 气缸原 传感器没亮或到 传感器没灭  

CY100-Foil夹紧气缸 到 警 气缸原 传感器没灭或到 传感器没亮  
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CY101-挡 前 气缸 原 警 气缸原 传感器没亮或到 传感器没灭  

CY101-挡 前 气缸 到 警 气缸原 传感器没灭或到 传感器没亮  

CY103-锁定气缸 原 警 气缸原 传感器没亮或到 传感器没灭  

CY103-锁定气缸 到 警 气缸原 传感器没灭或到 传感器没亮  

CY104-棘 脱开气缸 原 警 气缸原 传感器没亮或到 传感器没灭  

CY104-棘 脱开气缸 到 警 气缸原 传感器没灭或到 传感器没亮  

SM100棘 :电机 OFF中 电机没使能  

SM100棘 :电机 警中 电机 警  

SM100棘 :电机 定 常 电机定 命 执行错误  

SM101 X轴:电机 OFF中 电机没使能  

SM101 X轴:电机 警中 电机 警  

SM101 X轴:电机 定 常 电机定 命 执行错误  

SM102压接:电机 OFF中 电机没使能  

SM102压接:电机 警中 电机 警  

SM102压接:电机 定 常 电机定 命 执行错误  

EA100 Y轴:电机 OFF中 电机没使能  

EA100 Y轴:电机 警中 电机 警  

EA100 Y轴:电机 定 常 电机定 命 执行错误  

 轴放料超时(E1001) 超过放料允许时间， 然检测到放料信 E1001  

棘 料错误(E1002) 料检测信 E1002状态 确  

FvD测 超时 超出规定时间，未收到波形测 仪测 完 信  

棘 没放到 (E1108) 棘 没 处于 确 置  

AOI拍照处理超时 超出规定时间，未收到 AOI拍照完 信  

没 选 任何端子 生产配方-压接选 窗口没 选 任何的压接端子  

没 检测到端子(E1005) 端子压接 置没 检测到端子  

AOI 件没 行 视处理 件没开或没 处于联机状态  

FvD参数写入失 压力放大器参数写入失  

压合力范围 定错误(配方) 配方中的压合力范围 定错误  

压高范围 定错误(配方) 配方中的压高范围 定错误  

AOI数据保 超时 超出规定时间，未收到 AOI数据保 完 信  

AOI检测到 Foil放歪 Foil没放好，请 出 放  

锁定机构没升到 (E1006) 锁定机构没 常升到高点  

压高 合格 检测到压高 合格  

航空插头没插(E1007) 轴架 备本体连接的航空插头没插 仅 式机  

Anvil寿命到达 刀 寿命到了，请检查/更换刀  

Anvil guide寿命到达 刀 寿命到了，请检查/更换刀  

Crimper寿命到达 刀 寿命到了，请检查/更换刀  

换型未完 (E1003) 没 确换型  

AOI检测到实 Foil 配方 定 符 实 放置的 Foil 配方 定的 一  

最大压合力 合格 检测到最大压合力 合格  
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波形监控仪 警 波形监控仪 警(Kistler)  

 

9.2.2  警告信息 

未原点复 没 进行原点复 如 情况 也会出 该提示 1-手 把伺服电机/电缸 OFF
2-手 JOG/STEP端子压接电机 3-伺服电机/电缸 警  

CY100-Foil夹紧气缸 手自 一 在手 画面操作了气缸，请将气缸状态恢复  

CY101-挡 前 气缸 手自 一 在手 画面操作了气缸，请将气缸状态恢复  

CY102-废料吸气 手自 一 在手 画面操作了气缸，请将气缸状态恢复  

CY103-端子锁定气缸 手自 一 在手 画面操作了气缸，请将气缸状态恢复  

CY104-棘 脱开气缸 手自 一 在手 画面操作了气缸，请将气缸状态恢复  

SM100 棘 料:待机 置 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

SM100 棘 料:Nano待机 置 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢

复  

SM100 棘 料:MQS待机 置 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢

复  

SM101 X轴移 :待机 置 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

SM101 X轴移 :初次补 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

SM101 X轴移 :初次压接 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

SM101 X轴移 :初次尺 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

SM101 X轴移 :目标补 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

SM101 X轴移 :目标压接 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

SM101 X轴移 :目标尺 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

SM101 X轴移 :Mark检测- 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

SM101 X轴移 :Mark检测- 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

SM101 X轴移 :目标 Mark检测 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢

复  

SM102 端子压接:待机 置 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

SM102 端子压接: 点 置 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

EA100 Y轴移 :待机 置 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

EA100 Y轴移 :目标压接 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

EA100 Y轴移 :Mark检测- 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

EA100 Y轴移 :Mark检测- 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

EA100 Y轴移 :目标 Mark检测 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢

复  

EA100 Y轴移 :补 检测- 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

EA100 Y轴移 :待机 置 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

EA100 Y轴移 :Mark检测- 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

EA100 Y轴移 :Mark检测- 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

EA100 Y轴移 :补 检测- 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

EA100 Y轴移 :尺 测 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  

EA100 Y轴移 :尺 测 手自 一 在手 画面操作了电机，请将电机状态恢复  
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请放入 Foil 警告 提示放入 Foil  

请录入 Foil条码 警告 提示录入条码  

 前 Foil类型 配方 符 警告 检测到实 Foil 配方 定 符  

请脱开棘 警告 请把棘 料带脱开  

请 走 Foil 警告 提示 走 Foil  

目标产 到达 警告 到达了 定的目标产  

请检查 无端子 留 警告 次生产前请检查并清理 留的端子  

条码读 超时 警告 超过规定时间，没 读 到条码  

未读 到 效条码 警告 读 到的条码 配方 定 符  

 

 

 

警告！ 

 

警惕手 伤！ 

在电气元件的意外 作中，四肢 能会 到挤压  

 在维 和维 机器之前，必须断开机器的电源和气源  

 必须防 开关和气 维 装置被擅自开启  

 

 

仅由经过特 的人员进行故障排查  

如果客户的人员无法排除故障，则需要联系 TE 场服 维 人员或 TE 场服

部门解 了故障并允许 新启 机器 ，允许 新开始生产  

 

10. 维  

通用术语维 被理解  

■ 检查 确定和评估 备状态  

■ 保养 保 需 备状态  

■ 维 恢复到 需的状态  

 

只 定期检查才能 时识别各个部件的 常 磨损  

作 定期进行必要 常 维 的一部 ，也 更换磨损件 避免了昂贵的停机时间  

10.1  检查，保养项目 

保养类型 象 保养内容 

常保养 备表面 使用柔性清洁剂 抹 清洁外表面 

废料收集袋 清空收集袋，将废料装入 废料收集容器 

纸带收集转盘 如纸带收集转盘已满，需将缠绕的纸带清出 

保养 各 部件 使用注油枪将润滑脂 美孚 威达 2 打入各注油

口， 察到 部件处 油脂被新油脂挤出即  

电气柜进气风扇 使用气枪清洁进气风扇 棉 吸 的 絮 

滑 区域 清洁滑 区域散落的端子，废料，油脂等 物 

表 48  检查 保养项目 

 

 

仅允许 营公 的经过 门 的人员进行 述维 作  

他维 作建 由 TE 场服 程师完  
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10.1.1 清洁 备表面 

 
122  端子已全选视  

 

10.1.2 清空废料收集桶 

 
123  端子已全选视  
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10.1.3 清出纸带收集转盘 

 

124  端子已全选视  

 

10.1.4 润滑脂注油口 

 
125  端子已全选视  
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10.1.5 电气柜进气风扇 

 
126  端子已全选视  

 

 

10.2  维 作  

 

维 作只能由来自机器制 商的经过 门 的人员 TE 的 FSE 或经过 门操作 的人

员进行！ 

维 人员必须  

■ 了解 备的 能和操作，并 必须了解 备的 全装置 

■ 教育程 能够识别维 期间 能 在的风险， 

■ 经营公 在指定 备 进行维 作  

 

维 作期间  

■ 使用合 的  

■ 只能用制 商的备件和损耗件来更换备件和磨损件  

■ 标准件仅由 相 或更高 类等 的部件 替  

 

维 作  

■ 确保 和更换的部件都在 备 外  

■ 确保 全装置均已 装并 常 行  

■ 备的 能检查  

■ 在 能检查确实结束 放行 备进行生产  
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11.  备件和易损件 

零件清单请 表  

备件清单 

料  描述 数  

8-2439352-0 NANO MQS用棘  1 

4-2413734-5 棘 复 簧 1 

2-2413732-1 型刀 1 

1-2413732-7 跕  1 

6-2439353-7 跕 导向 1 

5-2439352-1 偏心轴 1 

8-2413732-9 偏心轴用滑 块 1 

4-2439352-3 刀 1 

3-2413732-4 连翘 刀 1 

1-2413734-1 接 传感器 1 

9-2439354-0 簧 3 

5-2413734-2 调 阀 1 

1-2413734-7 减 机 1 

5-2413734-6 胶带 1 

2-2439354-0 轴  1 

4-2413735-9 电磁阀 1 

2-2439354-4 压力传感器 1 

5-2413734-8 控制器 1 

4-2413735-7 读头 1 

6-2413737-9 电缆插头 1 

1-2413737-6 螺母插  1 

4-2413737-5 漏电断路器 3 

4-2413737-6 接触器 2 

表 49  备件清单 

 

易损件清单 

料  描述 数  

8-2439352-0 NANO MQS用棘  1 

4-2413734-5 棘 复 簧 1 

2-2413732-1 型刀 1 

1-2413732-7 跕  1 

6-2439353-7 跕 导向 1 

5-2439352-1 偏心轴 1 

8-2413732-9 偏心轴用滑 块 1 

4-2439352-3 刀 1 

3-2413732-4 连翘 刀 1 

1-2413734-1 接 传感器 1 

9-2439354-0 簧 3 

5-2413734-2 调 阀 1 

1-2413734-7 减 机 1 

5-2413734-6 胶带 1 

2-2439354-0 轴  1 

4-2413735-9 电磁阀 1 
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表 50  易损件清单 

12.  关 机器 

 

12.1.  关 机器 

通过视处理显示器关 用 关 IPC电源 

通过 开关关 机器 

断开电源 

断开 联件开关阀 

清洁机器 

 

12.2 放 

如果 需要机器，则必须将 放在 燥和 净的防尘罩 面  

 

13.  废 处置 

按照 地 用的法规 机的特 废 物 电气废 物 回收利用的废 物等进行处置  

 

107  电气废 物符  

产品 或产品手 中的符 指示 产品 得 它废 物一 处置  

废 物必须 往相 回收机构进行处置  

 

WEEE 指  

按照 WEEE 指 的要求，TE Connectivity 支 回收 利用废 的电气和电子 备  

相关信息，请 网站  

http://www.tycoelectronics.com/customersupport/rohssupportcenter/ 

在该网站中选 电子废 物回收 并按照说明进行操作  

 

必须按照 地规定进行废 处置  

如 疑 ， 将 备  TE 进行处置  

 

  

http://www.tycoelectronics.com/customersupport/rohssupportcenter/
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14.  装配 纸 零件清单 电路  

录 

 

 

15.  客户支  
 

 

太区服 热线 

网址 tooling.te.com 

电话 +86 21 3325 9030 

邮箱 TEFE1AP@te.com  

 

通过 述服 热线联系 TE 场服 程师 得 术支  
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