
每个加工文件均有 4000 行编程点，当启动运行后，系统从第一行编程点开始依次往下

读取每行编程点内容然后执行，直到识别到 程序结束或返回 指令或者有连续两行未编程空

白点，则程序结束。 

 

常规的编程步骤如下： 

1. 同时按下 停止+菜单二 进入菜单五，设置好默认的加工参数(每个默认参数的意思

详见《点胶机系统参数详解》一文) 

 

2. 进入菜单一第一页第二条，先生成默认参数，然后在下面紧跟着编对应的点位坐标，

如下图所示： 

 

3. 点胶的基本路径组成 

点胶的基本路径有单点点胶、三维直线点胶、三维圆弧点胶、XY 平面圆形点胶、XY

平面圆形涂胶和 XY 平面矩形涂胶等，其中单点点胶、线开始点、线中间点、线结束点、圆

弧点和圆形点胶这些常用到的编程点在键盘上有专用的快捷键，无需到菜单去选择；以下为

点胶加工的基本图形。 



3.1 单点点胶  

 

 

3.2 单独的线段点胶和圆弧点胶    

 

 

3.3 连续线段点胶    

 

 

3.4 连续线段和圆弧组合点胶     

 

 

3.5 连续圆弧点胶    

 

 

 



3.6 圆形点胶  

圆形点胶的起始位置可由角度为单位设定，12 点钟位置为 0 度，顺时针旋转；如下图

点胶起点为 45 度，实际应用中如果把起始角度设为 45 度时机器的惯性抖动最小，强烈推荐

将起始角度设为 45 度。 

圆形点胶还可以设置超越角度，也就是针头走完一圈关胶后还可以走一段设定的弧长，

此功能可让起点和终点的胶量更均匀；如图超越角度设为 45 度，红色为超越角度走的路径。 

 

 

 

 


