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三轴点胶系统精简操作手册

一．接线及调试

1. 本系统至少需要用到 3支位置传感器，代表 XYZ三轴的原点位置。

2. 操作手持盒上的按键观察电机转向是否与按键方向一致。

3. 要调整的相关参数：

a. 复位方向【靠近原点坐标变小为复位负方向，反之为正方向】

b. 脉冲发送模式【调整电机转向】

c. 使用正负方向限位方式【一般选择都不使用】

d. 笛卡尔坐标【改变坐标值的方向】

4. 遮挡相应位置传感器并按相应方向的电机转向按键察看手持盒顶部是否有相应的报警输出。

5. 按【复位】键使电机复位至原点观察各设置值是否正确。

二．在定点位置画一个定直径为 200mm的圆

1. 确定圆心位置【假设圆心坐标为 X300，Y-400】在 X轴方向上圆的直径起点位置应该是 X200，Y-400
（圆心向左偏移一个半径的位置即是直径的起点，此时 X坐标为 200，Y轴保持不动，所以直径的起

点位置为 X200,Y-400）
2. 跟据作圆的三要素依次按键【起点】【整圆】【终点】

3. 修改【起点】坐标为 X200，Y-400 （X轴方向上的直径起点）

4. 修改【整圆】坐标为 X300，Y-300 （圆心 Y轴负方向半径的终点，即 X轴不动，Y轴后移一个半

径）

5. 修改【终点】坐标为 X400，Y-400 （X轴方向上的直径终点）

三．图形的平移

1. 已经编辑好的图形，在编辑界面选择一个基准点

2. 移动胶头到合适的位置按平移键即可。

四．每完成一个周期 Z轴下降 10mm 的高度

1. 在文件编辑界面，把编辑光标移到文件最后一行，按【F6 其他指令】选择【增加偏移】设置偏移

值为-10（因为是 Z轴下降高度，所以偏移值为负数）

2. 按手柄按键【延时】并修改延时值为 10000（注意此值单位是 ms，每 1000ms=1秒）（此步操作是

为了两次重复涂胶过程中留下时间段给操作员拿取物料时间，如果每涂胶完成一次由外部按键操作下

一次涂胶过程时，应该选择【F6 其他指令】里面的【电机复位】或【加工结束】指令使一个涂胶过程

结束。

3. 按【F5阵列复制】在打开的界面中仅修改 Y方向组数的数值（即层数）。

4. 需要特别注意的是此时的 Z轴最终下降到的位置不受Z轴行程及 Z轴下限位传感器的

控制，应该特别注意 Z轴超限位撞机的。

【层数 * Z轴一次下降的高度 = Z轴最后一次需要下降到的位置，此值必

须小于 Z轴的实际有效行程。】
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五．每个图形对应一个【文件参数】，文件参数控制该图形的轨迹运行速度，需修改以下参数：

1. 【F1速度设置】参数组

a. 轨迹加速度 = 1000
b. 轨迹速度 = 200 （涂胶速度）

c. X轴空移速度 = 400
d. Y轴空移速度 = 400
e. Z轴空移速度 = 200

2. 【F2开/关胶】

跟据实际需要设置相关参数

3. 【F3拉丝参数】

跟据实际需要设置相关参数

4. 【F5其他文件参数】

圆弧速度钳制系数 = 500 （跟据需要修改）

六．使用 U盘导入图形的步骤

1. U盘存储格式为 FAT32，手持盒支持的文件类型为 TCF格式。

2. 使用 CAD制作好图形，注意图形最大位置尺寸应该小于工作台最大有效行程。

3. 使 CAD制作好的图形保存为 2004DXF文件格式。

4. 使用 LogoShop软件打开刚刚保存的 DXF格式的文件，在编辑区域框选整个图形，在右侧【工艺参

数】选项卡中勾选【选择胶头】--选择胶头 1，然后点设定按钮。此时框选的图形变成红色。

5. 依次点击菜单中的【文件】--【输出】--【示教盒文件 TCF】 选择文件存放的目录，点击【保存】，

在此处弹出的对话框中去掉【图形镜像】后面的所有对勾。根据机械结构选择--龙门结构龙门动。点

击确定（如右图所示）。

6. 把编辑后的文件复制到 U盘根目录下。再把 U盘插入

手持盒底部的 USB接口。

7. 在手持盒初始界面依次按【系统设置】在

菜单下一页【F1文件转换】选择 6.TCF文件转

换【F4向上翻页】选择移动磁盘并按

【确定】选择 U盘中的文件后再按【确定】，输入

文件号（文件号是指把文件存放在手持盒【文

件管理】下的第几个文件，注意原文件号下若已有

图形时将被复盖）

8. 返回手持盒初始界面，按【文件管理】选择

刚刚输入的文件号，按【确定】打开图形。

9. 再次编辑图形，把编辑光标移动到第一个起点行，

按照图形平移的方法把图形平移到合适的位置。

批量修改 Z轴高度。

10. 在菜单下一页【F5图形预览缩放】把图形调整到

预缆框的适当位置。保存文件并退出编辑状态。

11. 再修改【文件参数】下的相关参数组即可。

七．CAD转换文字或图形时的一些快捷键

1. 文字转线段 选中文字，输入 TXTEXP 回车

2. 删除重复线段 选择所有图元，输入 OV 回车

3. 合并多线段 选择所有图元，输入 PE 回车
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