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1 安全警告和注意事项 

 

为确保您和控制器安全，请您在使用前仔细阅读本安全警告和注意事

项，并严格遵循以下所述内容。 

 

基本要求 

 在存储、运输和使用控制器的过程中，请保持设备干燥通风，并

避免设备与其他重物物体发生激烈碰撞、挤压。 

 请勿自行拆卸控制器，控制器异常不能正常使用，返厂维修。 

 未经授权，任何单位和个人不得对控制器进行结构、安全和性能

设计等方面的改动。 

 使用控制器时应遵循相关的法律法规，尊重他人的合法权利。 

 

易燃易爆性 

 在易燃易爆场所请勿使用本控制器。请勿将控制器与易燃液体、

气体或易爆物品放在同一箱子中存放或运输。 

 

环境要求 

 安装控制器时请远离具有强磁场或强电场。 

 安装控制器时请远离热源或裸露的火源。 

 安装时，请将控制器紧固在平稳的工作台上。请勿让细铜线等杂
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物掉进控制器里面。 

 控制器安装在干燥、通风、阴凉的室内环境中。控制器的使用环

境温度为 0℃～60℃。 

 请勿在控制器上放置任何物体，若有异物、液体、导体进入控制

器，请立刻停止使用并断开电源，拔出连接在设备上的所有线缆，

返厂维修。 

 

维护和保养 

 长时间不使用控制器时，请断开电源。 

 插拔控制器线缆前，请先停止使用设备并断开电源。在插拔线缆

时请保持双手干燥。 

 使用过程中，如设备冒烟、声音异常、有异味等，请立刻停开电

源，拔出连接在设备上的所有线缆，并返厂维修。 

 请勿踩踏、拉扯和过度弯折控制器线缆，以免设备工作不正常。 

 清洁之前，请先停止使用设备，并断开电源。 

 清洁时，请使用清洁、干燥的软布擦拭控制器外壳。请勿使用清

洁液或喷雾式清洁剂清洁控制器外壳。 
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2 了解产品 

2.1 产品简介 

TMC300 系列控制器是针对市场需求研发的一款专用型运动控制，具

有接口丰富、功能齐全、使用灵活方便、稳定可靠等一系列优点，是

自动焊锡机厂家之首选。 

 本系统触摸屏采用“威纶通”屏幕，支持中英文操作界面，易学

易用，屏幕 UI 程序可供客户自行修改。（通用） 

 完善的焊锡工艺设置，具有点焊与拖焊等焊接；供锡速度可根据

工作速度自动调整。（焊锡机） 

 支持 DXF 格式文件导入，可实现直接导入 CAD 的路径，省去繁锁

的手工教导，方便高效。（点焊机、螺丝机）  

 支持校正功能，用来修正工件因摆放的角度或位置偏差而引起的

误差。 （通用） 

  

 具有指令移动功能，能将已编辑的指令移到目标位置。（通用）  

 具有区域阵列复制，批量编辑，单步、全自动及循环运行。（通用） 

 具有自动执行功能、自动复位、产量设定、加工耗时间等功能，

满足不同应用需求。（通用） 

 动作参数编辑完毕，通过串口将动作参数下载到控制器中，即可

脱机、独立运行；也可将动作参数保存至文件。并能进行设备间

的文件拷贝。（通用）  
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 控制器系统可存储数百个加工文件，每个文件可支持 8000 条指

令，使用时调出即可。（通用） 

 每条动作指令都有独立的出锡时间、回锡时间、上抬高度，灵活

的批量修改等功能，编辑高效便捷。（焊锡机） 

 

 

2.2 硬件结构 

2.2.1 指示灯 

TMC300 系列控制器指示灯状态含义如表 2-1。 

表 2-1 指示灯状态 

指示灯 状态 含义 

运行 
闪亮 控制器运行正常 

不亮 控制器工作异常 

通信 

闪亮 通讯正常 

常亮 通讯异常或 USB 口有数据传输 

不亮 通讯异常 

告警 
常亮 系统异常，有告警输出 

不亮 控制器正常 
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3 快速入门 

3.1 线缆连接 

TMC300 系列控制器的线缆连接方法如图 3-1 所示。 

图 3-1TMC300 系列线缆连接。 

 

3.2 威纶屏组态升级 

步骤一、如果发给你的屏幕升级程序是压缩包，将压缩文件解压到 U

盘根目录；如果是发给你的是文件夹，直接拷贝到 U 盘根目录（文件

夹内只含一个 mtip 文件夹），以文件夹 180921-HMI-DJ 为例。注意：

U 盘有格式要求，必须是 FAT32 格式的 U 盘。 

步骤二、将 U 盘插到屏幕的 USB 接口，屏幕会弹出如图 3-2。如果没

弹出，拔出重插多试几次。还是不行说明 U 盘格式不对。 



 6 

图 3-2 屏幕升级弹窗 

 

步骤三、点击 Download，在软键盘输入密码 111111，点击 OK，弹出

如图 3-3 所示。 

图 3-3 屏幕升级密码 

 

步骤四、点击 usbdisk 前面的+号展开，点 disk_d_1 前面的+号展开，

找到文件夹 180921-HMI-DJ 并且点击选中它，点击 OK，如图 3-4。之

后屏幕自动重启升级程序，完成。 
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图 3-4 展开选定画面 

 

 

3.3 控制器软件升级 

以工厂模式登录，点击“软件升级”进入软件升级画面，如图 3-5 所

示。 

图 3-5 软件升级画面 
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软件升级步骤：先升级 boot,再升级应用程序。 

步骤 1、将厂家发过来的文件在计算机上解压，得两个升级文件：

app.rug 和 boot.rug。 

步骤 2、将升级文件 app.rug 和 boot.rug 拷贝到 U 盘根目录下，注意

一定要是根目录，即 U 盘中的最外面。 

步骤 3、将 U 盘插到控制器上。 

步骤 4、点击触摸屏“软件升级”进入软件升级画面。 

步骤 5、先点击“升级 boot”,此时控制器蜂鸣器会叫 3 秒钟左右。

弹出“通信没有响应”，点击返回；响声结束，此时 boot 升级完成。 

步骤 6、点击“升级应用程序”，蜂鸣器会叫 10 秒钟左右。弹出“通

信没有响应”，点击返回；响声结束，升级完成。 

步骤 7、在第一次升级的时候，才允许恢复出厂值。点击参数备份，

分别点击电机参数恢复出厂值和加工参数恢复出厂值，在弹出窗口点

确定。恢复出厂值完成。 
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3.4 信号诊断 

将驱动器和控制器的连接线拔掉，点击“I/O 配置”，进入图 3-6 所示。 

图 3-6  输入配置 

 

3.4.1 输入诊断 

点击“输入端口”，进入输入配置画面图 3-6 所示。在“是否有效”

列，将所有使用到的输入端口设置为打开；“延时”和“导通有效”

使用默认值，不做设置。 

按键检测：按下机台的“Y1 启动”按键，看对应的 X1 输入点指示灯

是否变成深绿色。变深绿色表明输入信号有效，不变色检查

0V 信号有没有到。按 这个方法验证所有按键的输入功能。 

3.4.2 输出诊断 

点击“输出配置”，进入输出配置画面图 3-7 所示。在“是否有效”
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列，将所有使用到的输出端口设置为打开；“延时”和“导通有效”

使用默认值，不做设置。 

按下屏幕的“Y1 头部伸缩气缸” 按钮，看继电器是否有执行

动作。不动作检查输出点有没有 0V 信号输出。按这个方法验证所有

输出点的输出功能。 

图 3-7 输出配置 

 

3.4.3 零限位检测 

点击电机参数--电机调试，进入如图 3-8 电机调试画面。 

零限位检测：逐一将零位、限位感应开关遮挡，看对应的指示灯

是否变黄色，变黄色为到位，验证所有轴的零为、限位信号有效性。 

图 3-8 电机调试画面 
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3.4.4 轴运动诊断 

点击“电机参数”，进入图 3-9 所示。设置好各轴的每圈行程、每圈

脉冲。用步进电机时，根据丝杆或皮带的每圈行程拨驱动器脉冲，所

拨脉冲值应使得脉冲当量（脉冲当量=每圈脉冲/每圈行程）在 50-200

范围内。 

插上电机驱动器和控制器的连线。在屏幕上点击“电机调试”，点击

X+、X-按钮移动 X 轴正向、反向移动，看 X 轴是否有移动并且注意看

移动方向是否正确，验证 X 轴运动功能。同样方法验证其他轴的功能。 

图 3-9 电机参数 
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3.5 参数设置 

3.5.1 基本参数 

点击“基本参数”，进入图 3-10 所示。设置内容参考表 3-1。点击“机

型参数”，在机型的下拉选框中，选择相应机型 5 轴或 6 轴。 

图 3-10 基本参数 

 

 

表 3-1 基本参数 

序号 参数 描述 备注 

1  告警开关 系统告警功能。  

2  工作速度 工作时最大速度的占比。 最大是 100 

3  空移速度 空移时最大速度的占比。 最大是 100 

4  送锡轴 5 轴，固定设定值是 5。  
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5  自动调零工件数 达到该值，系统自动调零。 次数 

6  系统退锡量 系统退锡量。  

7  系统送锡量 系统送锡量。  

8  自动上料延时 自动上料时，延时启动。 毫秒 

9  夹紧延时 等待气缸完成动作的时间 毫秒 

10  手动送锡速度 送锡速度 毫米/秒 

11  0 点到 1 点速度 触到产品的移动速度。 毫米/秒 

12  上料延时 上料延时 毫秒 

13  下料延时 下料延时 毫秒 

 

3.5.2 高级参数 

点击“高级参数”，进入图 3-11 所示。设置内容参考表 3-2。 
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表 3-2 高级参数 

序号 参数 描述 备注 

14  显示坐标 固定选机械坐标。  

15  是否曲线速度自调 选否。  

16  声音开启 蜂鸣器提示功能。  

17  
调零是否回工件原

点 
是或否。  

18  伺服告警使能 打勾有效。  

19  伺服告警开始端口 

伺服告警开始端口是 X，有

n 个伺服告警数量，则结束

端口为 X+n。 

 

20  RS485 通信使能 RS485 通信使能。没用到。  

21  通信工作模式 主或从，一般没用到。  

22  RS485 从机首地址 通信设置。  

23  RS485 从机数量 通信设置。  

24  RS485 从机广播地址 通信设置。  

25  
红绿黄三色灯开始

端口 

设置为 14，则 Y14 为红灯，

Y15 为绿灯，Y16 为黄灯。 
 

26  启动键作暂停键 打钩则启动、暂停复用。  

27  急停键常闭 急停键的接线方式。  

28  急停报警使能 急停时系统报警。  
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29  急停弹起调零 急停键恢复系统自动调零。  

 

3.5.3 电机参数 

点击“电机参数”，进入图 3-12。点击 图标，进入图 3-13。根据

表 3-3 电机参数设置描述，按需求设置各项目内容。 

图 3-12 电机参数 
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图 3-13 电机参数 

 

 

 

表 3-3 电机参数设置 

序号 参数 描述 备注 

30  每圈行程 根据丝杆等设置为实际长度。  

31  每圈脉冲 

举例：每圈脉冲：3200，每圈

行程（丝杆螺距）：20mm，

那 么 脉 冲 当 量 就 是 ：

3200/20=160 脉冲/毫米。 

建议通过调整驱

动器细分数，使

得脉冲当量为

50-200 范围内。 
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32  开机回零 都选否。  

33  回零速度 
缺省值：20 毫米/秒。电机的

回零速度。 
 

34  启动速度 

缺省值：20 毫米/秒。电机的

启动速度。步进电机：一般与

脉冲当量的乘积值在 1000～

3000 间。 

伺服电机：速度

要求比较快时，

此值可以适当调

高。 

35  最大速度 

缺省值：200 毫米/秒。步进

电机：该值与脉冲当量的乘积

值在 50KHz 左右。 

伺服电机，可以

适当调高，最好

不超过 100KHz。 

36  加速度 

缺省值：500 毫米/平方秒。

为减少冲击，如果最大速度太

大，加速度相应设置小一些。 

取值一般为最大

速度的 10 倍，即

加速时间约为

100 毫秒。 

37  工件原点 

调零是否回工件原点选择为

打开，系统可以跑到工件原点

待机。 

 

38  最大行程 各轴最大行走位置。  

39  脉冲模式 都选 Front。  

40  回零模式 快速或精准，精准走得慢些。  

41  回零顺序 
各轴的回零次序，1 最先回

零，2 次之，以此类推。设置

为防止撞机，设

置垂直方向运动
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次序值时不能跨越设置，有次

序 1 才能有次序 2，不能凭空

直接设置 2。 

的轴优先回零。 

42  回零方向 零位方向或限位方向  

43  
是否旋转

轴 

是或否。 
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4 新建文件 

控制系统接好电缆，经过“3.4 信号检测”、“3.5 参数设置”章节的检

测和参数设置之后，点击“运行画面”切换到运行画面，点击复位让

各轴回到零位。 

4.1 新建文件 

点击复位使得系统回零，再点击“文件管理”、“新建”，进入如图 4-1

所示，输入文件名“998”，点击 Enter，点确定，文件新建完成。 

图 4-1 新建文件 

 

点击新建的“998”文件进行选定，再点击打开，切换到运行画面，

看到当前文件框处显示有“998”字样，说明系统运行的是“998”这

个文件存储的程序，如图 4-2 所示。 
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图 4-2 运行画面 
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5 示教 

新建文件并打开，进行系统复位，切换到示教画面。编辑指令键的说

明如下： 

修改：将程序行的坐标和参数进行修改。 

添加：在文件的最后一行程序添加一行正在编辑的程序。 

删除：删除当前所在行的程序。 

插入：在当前行的上方插入一行正在编辑的程序。 

单步：系统执行当前行的程序。 

参数复制：参数复制。 

5.1 点焊功能 

5.1.1 设置点焊坐标 

点击“点焊”，移动各轴到 0 点位置（即焊接点位置上空）：X--30，Y--30，

Z--20，点击“0 点采集”设定 0 点坐标。 

再移动 Z 轴到焊点位置（1 点位置）：X--30，Y--30，Z--23，点击“1

点采集”设定 1 点坐标。 
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5.1.2 设置点焊参数 

点击“参数”，“焊接参数”进入画面设置一次、二次焊接参数设置。

一次参数是对 0 点位置的设置，设置好抬升高度、送锡长度、送锡速

度、预热时间、退锡长度、退锡速度； 

 

点 切换到二次参数设置，二次是对 1 点位置的设置，设置好送
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锡长度、送锡速度、退锡长度、退锡速度。设置好坐标、参数，点击

添加，“点焊”功能示教完成。 

5.1.3 点焊靠近参数说明 

该功能是指在点焊前，在轴走的过程钟顺带把放歪的元器件碰一下摆

正。点击“参数”，将“点焊靠近”选为是，该功能有效。 

5.1.4 抖锡参数说明 

该功能是指在点焊焊接过程中，电烙铁在焊点处抖动。点击“参数”，

选择“抖锡方向”，设置“抖锡参数”和“抖锡幅度”即可。 

 

5.2 拖焊功能 

5.2.1 设置拖焊坐标 

点击示教，点击“点焊”，移动各轴到 0 点位置（即焊接点位置上空）：

X--40，Y--50，Z--20，点击“0 点采集”设定 0 点坐标。 

再移动 Z 轴到起点位置（1 点位置）：X--40，Y--50，Z--23，点击“1

点采集”设定 1 点坐标。 

再移动 Z 轴到终点位置（2 点位置）：X--65.4，Y--50，Z--23，点击“2

点采集”设定 2 点坐标。 
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5.2.2 设置拖焊参数 

点击“参数”，“焊接参数”进入画面，设置一次、二次、三次、四次

焊接参数。 

“一次”参数是对 0 点位置的设置，设置好抬升高度、拖焊速度，送

锡长度、送锡速度、预热时间、退锡长度、退锡速度。 
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点 切换到“二次”参数，对 1 点位置的参数设置。设置好送锡

长度、送锡速度。 

 

 

点 切换到“三次”参数，设置好送锡长度、送锡速度。 

 

点 切换到“四次”参数，设置好送锡长度、送锡速度、退锡长
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度、退锡速度、停滞时间。设置好坐标、参数，点击添加，“拖焊”

功能示教完成。 

 

5.2.3 来回拖焊参数说明 

该功能是指在拖焊过程中，前进一小段再退一小段反复执行动作，直

到走到拖焊终点。点击“参数”，设置来回拖焊的“前进距离”和“后

退距离即可”。此处注意前进距离要大于后退距离。 

5.2.4 停顿拖焊参数说明 

该功能是指在拖焊过程中，进行点停。点击“参数”，设置“停顿点

数”和“停滞时间”即可。 

 

5.3 跳过功能 

点击示教，点击上页、下页切换到相应的程序行，点击跳过，再点击
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修改，则该行不执行，跳到下一个程序行执行。 

对已经跳过的程序行恢复：切换到该行，对之前的命令选择，比如原

来是拖焊就选择“拖焊”，再点击修改即可。 

 

5.4 吹锡功能 

5.4.1 设置吹锡坐标 

点击“示教”，点击“吹锡”，移动各轴到 0 点位置（即吹锡位置上空）：

X--30，Y--30，Z--20，点击“0 点采集”设定为吹锡坐标。 

 

   

 

5.4.2 吹锡参数设置 

点击“参数”，“焊接参数”进入画面，抬升高度 20mm，吹锡时间



 29 

1000mS。设置吹锡坐标、吹锡参数，点击添加，吹锡程序就编好了。 

 

 

5.5 涂布功能 

5.5.1 设置涂布坐标 

点击示教，点击“涂布”，移动各轴到 0 点位置，涂布初始点位置上

空：X--30，Y--30，点击“0 点采集”设定 0 点坐标。 

再移动 Z 轴到涂布焊接起点位置（1 点位置）：X--30，Y--30，Z--20，

点击“1 点采集”设定 1 点坐标。 

再移动 Z 轴到涂布焊接终点位置（2 点位置）：X--80，Y--80，Z--20，

点击“2 点采集”设定 2 点坐标。 
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5.5.2 设置涂布参数 

点击“参数”，“焊接参数”进入画面。假如涂布的参数与拖焊的参数

一样，点击上页切换到第 2 行程序“拖焊”，然后点击“参数复制”，

在弹出窗口的“复制当前步参数到   步”处，输入涂布所在行数 4，

点击“确定”，此时下方的黄色状态栏提示修改成功，则拖焊参数复

制到涂布参数完成。再点击“添加”，涂布指令编辑完成。 
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5.6 结束功能 

点“示教”，按上、下页到指定的程序行例如第 3 行，点击“结束”，

点击“修改”，则结束指令示教完成，程序运行到第 3 行立即结束。 

恢复执行完所有指令，则将第 3 行选回原来的指令如“吹锡”，点击

修改就可以了。 
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5.7 翻转功能 

点击“示教”，点击“翻转”，点击“添加”，则翻转指令添加完成。

动作过程是 Z 轴抬到最高点，Y 轴回到 0 位，Y 轴翻转气缸执行动作。 

 

5.8 Y1 轴镜像至 Y2 轴功能 

该功能是指将 Y1 轴的点映射复制到 Y2 轴。在 Y2 轴平台放下 PCB 板，

在左平台示教画面，点击“示教”、“焊接参数”、“Y1 轴镜像到至 Y2

轴”，移动右平台的各轴到 PCB 板的起始点，点击“起点采集”，再移

到最后一点，点击“终点采集”，再点击“确定镜像”。左平台的所有

焊接点复制到右平台，示教完成。 

5.9 坐标校正功能 

5.9.1 采点校正 

点击“示教”、“焊接参数”、“坐标校正”，将各轴移到第一点坐标，
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在采点校正框中点击“第一点采集”；将各轴移到最后一点坐标，在

采点校正框中点击“最后点采集”；再点击“坐标校正”，采点校正完

成。 

 

5.9.2 定量校正 

在直到各轴的偏差量的情况下，在图中输入各轴的偏差量，点击“定

量校正”，定量校正完成。 

5.10 阵列功能 

一般对于规则的多块 PCB 板示教，采取阵列示教功能。点击“示教”、

“焊接参数”、“阵列”，将各轴移到第 1 块 PCB 板的第一点坐标，点

击“第一点采集”；将各轴移到第 1 块 PCB 板最后一点坐标，在采点

校正框中点击“最后点采集”；选择优先方向，输入 X 方向数量，Y

方向数量，再点击“阵列生成”，阵列完成。 



 34 

 



 35 

6 用户权限 

用户分三级：操作员，管理员，超级用户。各级用户使用权限不一样。 

操作员：一般只允许一些基本操作。 

管理员：权限比操作员高，可以修改一些参数，和进行一些调试工作。 

超级用户：权限最高，可以修改所有参数，该权限一般是厂家自己使

用不需开放给用户，防止用户不小心修改一些关键参数引起系统工作

异常。 

登录密码可根据需要进行修改：操作员初始密码为：1111  

管理员初始密码为 2222 

工厂模式初始密码为：1122 
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