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【学习目标】

了解贴片机的分类、主要结构，熟悉贴片机的技术指标

【学习要点】

贴片机的主要机构以及技术指标

【教学内容】

贴片机的分类、主要结构以及技术指标
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贴片机与贴片工艺

学生了解贴片机的分类、主要结构，熟悉贴片机

的技术指标 ；

通过对前沿资讯，增强学员们对课程的兴趣

教学目标

教学重点

教学难点

☞

☞

☞

主要结构，熟悉贴片机的技术指标

贴片机的技术指标 
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贴片机分类

贴装速度 功能

中速

高速

超高速

大于3000片/小时

小于11000片/小时

大于11000片/小时

小于40000片/小时

大于40000片/小时

高速/超高速

多功能机
(泛用机)

贴装大型和
异形元器件

组装架结构
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组装架结构

拱架型

PCB固定不动
贴片头来回动

转塔型

贴片头固定不动
送料器和PCB固定
部分移动
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贴片机的主要结构

设备主体

贴片头 供料系统

计算机系统 影像测试系统

轨道定位固定支撑系统真空系统
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贴装头也叫吸一放头，是贴片机上最复杂、最关键的部分，

它相当于机械手，它的动作由拾取一贴放和移动一定位两种

模式组成。贴装头通过程序控制，完成三维的往复运动，实

现从供料系统取料后移动到电路基板的指定位置上的操作。

一般元器件采用真空吸嘴，异形元件(例如没有吸取平面

的连接器等)用机械爪结构拾放。

多头贴装头又分为固定式和旋转式，旋转式包括水平旋

转／转塔式和垂直旋转／转盘式两种。
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贴片头（拱架式）

X/Y轴

Z轴(元器件取/放)

真空系统(元器件取/放)

D轴（角度处理）

星型轴（有些机型没有）

相机（测试元件与定位PCB）
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水平旋转
    /
转塔式
贴片机
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供料系统

影像测试系统

PCB定位相机

元器件测试相机

（位置）

供料器

大小型号有区别
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轨道固定支撑系统

电路板定位系统

轨道部分

固定部分

支撑部分

运用感应器，逐渐减速

→停止

感应器处于轨道内边缘

贴片前PCB相机需要定位

PCB

计算机系统
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贴片过程 
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初始化位置（1号位置）取料

七号位置识别元件

五号位置调整元件角度

1号位置元件放置（贴片）

识别元件失败

11号位置丢弃
不合格的元件

重新拾取元件
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贴片机主要技术指标

精度 速度

适应性

贴片精度：X/Y/θ

分辨率：行程/元

件测试

重复精度

行程周期

能贴种类/容纳数

量/贴装面积/换

产品速度
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精度是贴片机主要的技术指标之一

全视觉对中的精度最高

包含三个项目：贴片精度、分辨率、重复精度

(1)贴片精度是指元

器件贴装后相对于PCB上

标准位置的偏移量大小，

被定义为元器件焊端距

离指定位置的综合误差

的最大值。
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 (2)分辨率是贴片机分辨空间连续点的能力，它是贴片机能

够分辨的最近两点之间的距离。

两个因素：一是由定位驱动电动机

的分辨率

二是传动轴驱动机构上的

旋转位置或线性位置检测

装置的分辨率

(3)重复精度是贴装头重复返

回标定点的能力。
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2．贴片速度

    有许多因素会影响贴片机的贴片速度，例如PCB

板的设计质量、元器件供料器的数量和位置等

(1)贴装周期：指完成一个贴装过程所用的时间

 (2)贴装率：指在1小时内完成的贴片周期。

(3)生产量：理论上每班的生产量可以根据贴装率来

计算
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3．适应性是贴片机适应不同贴装要求的能力

(1)能贴装的元器件种类

(2)贴片机能够容纳供料器的数目和种类

(3)贴装面积：由贴片机传送轨道以及贴装头的运动

范围决定。

(4)贴片机的调整：当贴片机从组装一种类型的电路

板转换到组装另一种类型的电路板时间
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贴片机工作方式

流水作业式 同时式顺序式

多个贴装头

组合而成的流水

线式的机型，每

个贴装头负责贴

装一种或在电路

板上某一部位的

元器件

单个贴装头顺

序地拾取各种片状

元器件。固定在工

作台上的电路板由

计算机控制在“X-

-Y'’方向上的移

动

有多个贴装头，

分别从供料系统中

拾取不同的元

器件，同时把

它们贴放到电路基

板的不同位置上
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流

水

作

业

式 顺序式

同时式 顺序一同时式
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贴片质量要求

1、元件正确性：程序、软件准确性

2、贴装位置准确性：

3、贴装压力（高度）适应性：
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 1．贴片工序对贴装元器件的要求

    (1)元器件的类型、型号、标称值和极性等特征标记，

都应该符合产品装配图和明细表  的要求。

(2)被贴装元器件的焊端或引脚至少要有厚度的1／2浸入焊

锡膏。

(3)元器件的焊端或引脚都应该尽量和焊盘图形对齐、居中。



打造中国职业技能培训行业标杆 

官网：www.zb1098.com

常见的不良
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漏件

偏位

翻件、侧立

损件
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贴片质量分析

位移

人 材料

方法 機器

環境

其他

室溫過高

人為手抹

手放散料

備料時料帶過緊

人為手撥

手推撞板

PAD氧化

零件氧化

PAD上有異物

非常規零件

元件與PAD不符

回焊爐軌道上有雜物
不恰當修正Mark

轉移料站Mark未考慮

未按SOP作業

零件過于靠邊

鋼板與PAD設計不符

零件腳較PAD
相對較大

軌道過快

零件腳歪

PAD間距與元

件長度不符

PAD寬度與元件

寬度不符

爐溫設定不合理

錫膏印刷偏移

錫膏印刷不均

Part Data中誤差值太大

Part Data中元件厚

度比真空厚度大

錫膏印刷后硬化

PCB印刷后露

置空氣中過久

錫膏過厚

空氣流通速度過快

缺錫

手放料

錫膏過稀

鋼板開口尺寸不當

回焊爐溫度過高

回焊爐對流速度過快

回焊爐抽風速度快

錫膏厚度過厚/過薄

料架不良抓料位置偏移

角度修正故障

真空不良

走板速度快

零件腳彎

零件過大過重

零件厚度不均

特殊形狀零件

零件過大過重

PAD上有錫珠

座標修改失誤
上料方式不當

不恰當操機

錫量不足

鋼板不潔

手放零件方法不當

錫膏過厚

無法正確辨認mark點

座標

不正

程式

未利用PCB加
裝的Mark

刮刀data
未優化

程式異動

Nozzle

切口不

良, 真

空不暢

Nozzle
置件過

快

置件偏移

吸嘴過

小或型

號不對

吸嘴

彎曲

吸嘴

磨損

vision

type

不適

check
limit
小

tolerence
不當

厚度

不准

確

clutch
不潔

回焊爐抽風過大

錫膏印刷薄 M ark Scan

設置過大

QC未撿板,PCB在回焊爐

中碰撞

Marl 不能通過

時,Skip Mark
Data 作業

零件有一邊PAD
吃錫不良

PAD 離clamp邊
小于3mm.

clam p

unit松

動

人為skip
fiducial mark

溼度未達到

SOP規定

缺乏品質意識
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短

路

人 材料

方法 機器

環境

PAD過寬

PAD間距離太近

PAD短路

PCB

錫

膏

PAD

有雜物
有錫珠

有錫渣

不潔

變形殘留異

物
PAD與零

件不符

噴錫

過厚

氧

化
腳

彎

零件

與pad
不符

反

向

過

周

期

破

損

無塵布起毛

零件間距離太近

攪

拌

不

均

錫

膏

稀

錫

膏

內

有

水

份

松

香

含

量

舊

錫

膏

有異

物

錫粉徑

粒過大

超過

使用

時間

印刷

位移

M ark點精

確度小

下錫

不良
印刷

太厚

印刷速

度過快

snap off
值太大

印刷短

路
脫模

錫膏機

變形

壓力

不當

溫區調

整不當

刮刀

水平

印刷

速度

太慢

刮刀

角度

刮刀

開口

規格

鋼板

材質

鋼板

張力

鋼板底

貼紙多

開口

不良

鋼板

厚度

鋼板不

平
表面

粗糙

鋼板

置件

高度

part data
設定不當

Table
松動

Feeder
不良

座標

偏移

真空

不暢

吸嘴

規格
吸嘴

彎曲
機器置

件不穩

置件偏移

排風

不通

預熱

不足
抽

風

溫度設定

不當

參數

設定

不當

軌道

內有

異物

室內過于潮濕

通風不暢

溫度高

載板系統不良
軌道速度過快

手放零件方法不當

軌道流板不暢撞板

未按SOP作業

鋼板開口不當

手推撞板

手放散料

將錫膏加到鋼板開口處

板子底線短路

錫膏回溫時間過長

錫膏退冰時間不夠

鋼板管制

機器的保養

板子上有異物

錫膏的管制

手抹錫膏

手撥零件

零件管制

手印錫膏

短路

位移

錫膏厚

手印台

不潔

無塵布使用

次數過多

IPA用量

過多

手碰零件

新手上線

鋼板未抆干淨

新舊錫膏混用

手抆鋼板不及時

未依SOP
操作

缺乏品質意識

錫膏選

擇不當

未定期檢查鋼板底部

鋼板貼紙未貼好

缺乏教育訓練

回焊爐

零件

軌道有雜物

缺乏責任感

人為點錫/點漆

印刷有

錫尖

損壞

維修不當
錫膏添加量過多

定位pin
過高
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小结

贴片机分为哪几个部分?分别是什么功能？

写出贴片过程?

贴片机分类?
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下一节焊接工艺


