West Bond 7476D 手动打线机操作说明
ver. 0.1 (2026. 01. 31)
【打线机结构与控制面板示意图】
· 显微镜目镜：调整双目间距与视度平衡，用于立体观察劈刀与焊盘的相对位置并引导精准落针。
· 放大倍率调节：通过显微镜两侧的变倍旋钮调整，调节视野大小。
· 显微镜调焦：调节显微镜支架侧面的粗/微调焦旋钮，是成像画面的清晰。
· [image: ][image: ]显微镜照明开关：位于机身右侧面板，控制LED照明灯。
· 微操纵杆：8:1 比例，控制劈刀 X-Y-Z 移动。
· 载物台：放置待焊样品。
· [image: ]高度调节旋钮：位于平台前端，通过旋转微调载物台高度。
· 显示屏：显示当前参数及状态。
· [image: ][image: ]气压调节阀：需确保压缩空气维持在约0.5 MPa。
· 面板控制开关：
	拨杆/按钮
	正常模式（打线）功能
	编辑模式（EDIT）功能

	Power
	电源开关：上拨开，下拨关

	EDIT
	进入设置：按一下进入编辑模式
	确认键：保存并跳转至下一页

	BUFFER
	参数切换：在 1/2/3 组预设中切换
	无效：不影响正在编辑的Buffer

	TAIL (INC/DEC)
	尾丝微调：上拨缩短，下拨增长
	数值调节：加/减参数值或切换ON/OFF

	CLAMP (OPEN/FEED)
	线夹控制：右拨开，左拨关/送丝
	导航键：左拨上一页，右拨下一页

	RESET
	系统重置：返回HOME界面
	取消键：放弃修改并立即退出

	TEST
	超声测试：手动触发换能器（限3秒）。


【安全须知与操作禁忌】
· 严禁提拉操纵杆搬动机身：操纵杆内部为精密传动导轨，提拉承重会导致机械结构变形受损 。
· 禁止长按 TEST 键超过 3 秒：超时强制触发超声会导致换能器过热烧毁。穿线或清堵时仅限短触点按。
· 避免盲目使用高超声功率：勿直接使用高功率（如 300），应从低功率（如 160）起步测试，逐步微调，以延长劈刀使用寿命。
· 禁止未确认高度直接下压：新样品打线前，需在低倍镜下确认劈刀尖端与样品的安全缓冲距离，防止折断针尖。
· 避免悬空手腕操作：微操纵杆具有 8:1 的机械缩放比，对震动极为敏感 。操作时手腕和前臂需平放于桌面提供支撑 ，防止手部抖动导致劈刀刮擦焊盘。
第一部分：常规实验流程
一、开机与准备
1. 检查气源：确保压缩空气气压调节至50 psi(~0.34 MPa)。
2. [bookmark: OLE_LINK4]开启电源：打开设备右侧面板的电源开关、显微镜照明灯开关。
3. 系统自检：等待显示屏完成内部测试并跳转至"HOME"主界面。
4. 状态确认：检查劈刀上是否有线穿过，尾丝应精确延伸至劈刀足部正下方，以确保首个焊点具备充足的接触面积（工艺基准送线值：20 steps，约0.11 mm）。
二、参数设置
1. [bookmark: OLE_LINK6]按 EDIT 键进入参数菜单。
2. 关键工艺参数 ：
· ULTRASONIC POWER (超声功率):建议在 160~180 区间内，根据打线目标材质进行调节。
· [bookmark: OLE_LINK5]ULTRASONIC TIME (超声时间):建议30 ms
3.	标准基准值：为确保工艺重复性，若参数偏离，请核对恢复：
· BONDS PER WIRE (焊点数):2
· LOOP HEIGHT (行程提示阈值):30
· WIRE TAIL (送线步数):20 steps
· WIRE PULL (拉断步数):18 steps
三、样品台物理高度微调
1. 放置样品：将待焊接样品稳固置于载物台上。
2. 高度对焦：
· 先将微操纵杆压到物理最低点；
· 旋转样品台升降旋钮，观察劈刀高度，使样品表面比针尖（劈刀）高出约5 mm。
四、打线操作
1. 第一点 (Bond 1)：操纵劈刀对准焊盘，缓慢压下。听到蜂鸣提示后抬起。
2. 拉弧 (Looping)：垂直提起操纵杆，目视观察弧形至合适高度，平滑转向第二点。
3. 第二点 (Bond 2)：移动至目标位置并压下。
4. 观察：检查第二点的形貌，确保无拖尾或飞丝。
五、关机流程
1. 将微操纵杆稳固放置于支托架上，确保劈刀悬空受保护。
2. 关闭机器主电源、照明灯。
3. 清理工作台。
第二部分：常见故障与维护
六、穿线
1. 引导：将导线依次穿过导线管、换能器孔及线夹。
2. 穿劈刀：将线引入劈刀底部的导向孔。
3. 初始送线：推至 FEED 送出约2mm 尾丝，为下次打线做准备。
七、故障排查
1. 穿丝阻力异常：长按面板TEST键，利用超声能量清理孔内堵塞线段。
2. 断丝异常（拖丝/不断）：优先检查主气路压力（需50 psi）以确保线夹夹力。
West Bond 7476D 手动打线机

	序号
	扣分点
	危害性
	重要程度

	1
	提拉操纵杆搬动机身
	操纵杆内部精密导轨变形，导致定位精度下降
	严重

	2
	长按 TEST 键超过 3 秒
	换能器过热烧毁，需更换核心部件
	严重

	3
	未确认劈刀与样品安全距离即下压
	劈刀针尖折断，影响打线质量
	普通

	4
	关机时未将劈刀悬空保护
	劈刀意外磕碰损坏
	普通



image4.png
O




image5.jpeg
Bond 1 of 2

Fower: 208 Time: 38 ms
ond counter = 29633
ELIT = Bond & Machi

» 9

u/s TEST





image1.png




image2.png




image3.png




