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柔性电路板全自动贴补强机软件V1.0                      秦泰盛智能化科技
[bookmark: _Toc364033908]安全注意事项
本说明书描述的系统适用于柔性电路板全自动贴补强机软件。
在使用前，请仔细阅读本手册。
请将本手册备在身边，以备需要时随时查阅。
因为操作环境的不同，机械手操作时所需的安全保护装置不包含在我们提供的标准范围内。
使用（安装、运转、保养、检修）前，请务必熟悉并全部掌握本手册和其它相关资料，在熟知操作知识、安全知识、以及注意事项后再使用设备。
本手册将安全注意事项分为“危险”“注意”“强制”“禁止”分别记载。
		误操作时有危险，可能发生死亡或重伤事故。
	误操作时有危险，可能发生中等程度伤害、轻伤事故或物件损坏。
		必须遵守的事项
第一章概述
一、开发背景：
电子行业发展越来越快，在电子设备里广泛应用的柔性电路板(以下简称FPC)需求也日益增大，在对FPC的加工过程中有一道工序，需要在FPC上贴上材料进行强化（以下简称贴补强），传统上通过工人双眼来识别位置的贴补强方法速度慢效率低，且容易出错，已不能满足生产要求。因此，开发一台可以智能贴补强的机器，无论从生产效率、产品质量上，还是成本控制上都显得非常重要。软件是机器的灵魂，优秀的软件系统可使机器发挥更大的效能，更具挑战力，在同类竞争中快速取得市场先机。
二、柔性电路板全自动贴补强机软件特色
1、本软件系统设定的可加工范围涵盖了市面上大部分的FPC，适用性广泛；
2、加工方式有两种：手动示教和CAD文件导入，软件操作简单，方便易用；
3、加工速度1秒/个；
4、加工精度+-0.05毫米；
5、系统具备完善的错误处理模块，加工稳定。
第二章软件工作原理
本软件通过三个CCD相机对材料和FPC进行智能位置识别、定位和校正，机器的两侧的帖装头同时工作，全过程实现贴补强自动化。其工作原理为：
1、 一个CCD相机0对FPC进行定位，解析得到所有需要贴补强的位置；
2、 贴装头从送料的平台处取得帖装材料，然后分别移动到两侧的CCD相机拍照，对图片进行分析得出材料的X、Y和旋转方向上的偏移；
3、 将校正后的材料坐标转换为FPC上的坐标，帖装头移动到相应的位置贴下材料。


第三章软件功能模块
本章概述柔性电路板全自动贴补强机软件的各个功能模块。
一、初始化模块
本模块对机器进行零点定位，在机器上建立一个坐标系。这是系统对所有贴补强位置进行计算的基础。

图1
二、机器实时运行信息的显示
本模块分四个子模块，实时显示机器运行信息。
1、补强实时信息
画面右边为当前工作方案信息的显示，包括方案名称、建立日期、补强方式、生产信息、工作速度。画面左边为补强点实时工作状态显示，包括已工作点、正在工作点和准备工作点。

图2
2、工作温度的设置与显示

图3
3、各个电机的实时位置显示

图4
4、CCD相机对材料的识别和定位显示

						图5
三、手动操作

该模块可以对各个轴电机、IO点进行输出操作，包括单项操作和组合操作，用于机器调试和硬件功能测试。
1、 单轴电机操作
对一个轴进行移动操作，可连续的移动和定长移动，当勾选“寸动”后为定长移动。点击“单轴速度调节”，可对相应轴的移动速度进行调节。

图6

				图7
2、快捷操作和IO操作
在“单个IO点操作”页面，双击IO点名称可对该IO点输出。

图8

图9
四、方案设置模块
本模块用于对生产加工信息的编辑。系统对每个产品都设立一个方案，方案设置分五个子模块：基本参数、材料参数、Mark点参数、帖装参数和补强总览。

图10
一、基本参数
该页面下可输入本产品的方案名称、执行方式以及一些产品的基本参数。
若选择手动示教的执行方式，用户可随意编辑需要贴装的位置，具有很强的灵活性；若选择CAD导入的方式，用户将省去编辑帖装位置的操作，设置变得更加简单，但要求工厂提供CAD文件。
图11
二、材料参数
该页面下设定帖装材料的尺寸、视觉定位模板等等，设置分为帖装头1和帖装头2。
用户在输入“材料长度”和“材料宽度”后，点击“默认”即可自动生成相应的定位模板。“接受分数”表示对一个模板的相似接受程度，该值越高，对材料要求越严格。“像素阈值”表示区分材料与背景的一个像素值，可以这样设置，先点击下材料，记录下此时的单击像素，再点击下背景，记录下单击像素，然后取二者的平均值即可。

图12
三、Mark点参数
[bookmark: _GoBack]设置Mark点的信息，用于对FPC进行定位。共有三个Mark点，须分别对每一个Mark点进行设置。Mark点参数包括：搜索坐标、Mark坐标、视觉定位模板。
每次工作时，系统通过CCD相机对三个Mark点定位，重新计算每个需要帖装的位置。

图13
四、帖装点参数
设置帖装点的位置、帖装角度等等。用户只需将画面上的十字线分别对准帖装位置的左下角和右上角，写入相应当前位置即可。

图14
五、补强总览
当完成了上述四个模块的操作后，对方案的设置也趋于完成，补强总览页面用于对补强操作的全局设定。这些设定包括：帖装方式、帖装顺序、偏差修正，等等。
另外，当双击补强点或者双击列表相应点时，帖装头可移动到相应区域，用户可依据此对方案进行修正。

图15
五、系统设置
分为工作参数设置和相机参数设置。
一、工作参数
包括待机点，帖装头1，帖装头2，帖装的平台，以及全局运行速度的设置。

图16
二、相机参数
主要调节相机的亮度、增益、曝光时间，对相机坐标系进行标定等等。

图17
六、设备状态监视
本模块可实时监控设备所有的IO状态、轴运行状态。
一、轴状态
包括每个轴的使能、正限位、负限位、原点以及是否报警。

图18
二、IO输入信号
显示每个信号的状态，绿灯表示有信号，灰灯表示没有信号。

图19
七、错误处理模块
本模块保存所有设备运行过程中产生的错误信息，并生成一个日志，显示于列表，方便对机器进行异常排查和恢复。当系统发生错误时，可通过生产页面对错误进行恢复操作。

					     图20
八、用户管理

					图21
第四章软件操作运行

在打开软件前，请检查系统电源、伺服控制电源有没有打开，气路气压是否正常，设备有无明显损坏，设备内是否有异物。
在检查完毕，确认设备状态正常后，打开软件，等待系统初始化完毕，请按照以下步骤运行。
一、回零
打开软件后，可以看到软件画面下方的一排按钮，请点击“回零”按钮进行回零操作。
	
二、回待机点（复位点）
回待机点是为了让机器进行待工作状态，请点击“回待机点”按钮进行回待机点操作。

三、选择方案
每款产品都有一个唯一对应的方案，请点击“选择方案”按钮，系统将弹出一个对话框，双击所需的方案名称即可。

四、开始工作
在画面右下角有三个按钮，分别是“开始生产”、“停止”和“启动”。
A、 请点击“启动”按钮，系统将开始循环工作，此时，机器顶部的绿色状态指示灯亮起。

B、 在运行过程中，若需要暂停，请点击“暂停”按钮，系统将暂停工件，此时，机器顶部的黄色状态指示灯亮起；暂停后恢复工作，请点击“继续”按钮。

C、 在运行过程中，若需要停止工作，请点击“停止”按钮，系统将停止运行，并且清空当前工作状态。此时，机器顶部的绿色状态指示灯和黄色状态指示灯皆熄灭。
D、 一个产品加工完毕后，需要重新上料，在上料完毕后请点击“开始生产”按钮，或者操作面板上的绿色实物按钮，系统进入新一轮的循环工作。
附录1 系统IO表
	输入
	作用
	输出
	作用

	EXI1
	启动
	EXO1
	伺服打开

	EXI2
	暂停
	EXO2
	红灯

	EXI3
	急停
	EXO3
	黄灯

	EXI4
	复位
	EXO4
	绿灯

	EXI5
	缺料检查01
	EXO5
	加热继电器控制01

	EXI6
	缺料检查02
	EXO6
	加热继电器控制02

	EXI7
	　
	EXO7
	离子风枪1控制

	D1.I0
	送料气缸01正限位
	EXO8
	离子风枪2控制

	D1.I1
	送料气缸01负限位
	D1.O0
	复位指示灯

	D1.I2
	送料气缸02正限位
	D1.O1
	启动指示灯

	D1.I3
	送料气缸02负限位
	D1.O2
	暂停指示灯

	D1.I4
	切割气缸01上限位
	D1.O3
	z2吹气

	D1.I5
	切割气缸01下限位
	D1.O4
	送料的平台01气缸A

	D1.I6
	切割气缸02上限位
	D1.O5
	送料的平台01气缸B

	D1.I7
	切割气缸02下限位
	D1.O6
	切割气缸01控制

	D1.I8
	Z1气缸上限位
	D1.O7
	切割气缸02控制

	D1.I9
	Z1气缸下限位
	D1.O8
	送料的平台02气缸A

	D1.I10
	Z2气缸上限位
	D1.O9
	送料的平台02气缸B

	D1.I11
	Z2气缸下限位
	D1.O10
	Z1轴气缸控制A

	D2.I0
	压料1上限位
	D1.O11
	Z1轴气缸控制B

	D2.I1
	　
	D1.O12
	Z2轴气缸控制A

	D2.I2
	压料2上限位
	D1.O13
	Z2轴气缸控制B

	D2.I3
	　
	D1.O14
	压料1气缸

	　
	　
	D1.O15
	z1吹气

	D2.I4
	拉料1上限位（未用）
	D2.O0
	压料2气缸

	D2.I5
	拉料1下限位（未用）
	D2.O1
	拉料1气缸

	D2.I6
	拉料2上限位（未用）
	D2.O2
	拉料2气缸

	D2.I7
	拉料2下限位（未用）
	D2.O3
	顶料1

	D2.I8
	送料的平台01真空压力检测
	D2.O4
	顶料2

	D2.I9
	送料的平台02真空压力检测
	　
	送料的平台1吹气（未用）

	D2.I10
	吸嘴01真空压力检测
	　
	送料的平台2吹气（未用）

	D2.I11
	吸嘴02真空压力检测
	D2.O5
	Y轴的平台吸真空

	　
	　
	D2.O8
	　

	　
	　
	D2.O9
	　

	　
	　
	D2.O10
	取料吸嘴吸附真空01

	　
	　
	D2.O11
	送料的平台真空吸附01

	　
	　
	D2.O12
	送料的平台真空吸附02

	　
	　
	D2.O13
	　

	　
	　
	D2.O14
	取料吸嘴吸附真空02

	　
	　
	D2.O15
	定位销
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