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摘要：本文介绍了超长不规则印制板在用 JUKI-2070 贴片机贴装过程中遇到的技术难点，设计了一种应对超长不规则印制板上机贴装的方

案，并详细阐述了其设计思路及使用方法。 
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一、引言 
随着电子技术的发展，印制电路板向着多功能、高集成方向发

展。在日常加工过程中超长不规则印制板屡屡出现，其基板超出贴

片机上机尺寸范围，无法使用设备贴装。一般的解决措施为高级技

能人员手工贴装，但这样会大幅降低生产线效率并造成人员与设备

等资源的浪费。 

鉴于上述问题，笔者分析了设备无法贴装超长不规则印制板的

原因，从贴片机软件程序重编写与新工装制作两方面入手，给出了

一套可施行的解决方案。  

二、方案设计与实施 

1、贴片机软件分段编程 

JUKI 贴片机的贴装条件为最小尺寸：长 50mm，宽 30mm；最

大尺寸：330 mm，宽 250 mm。对于超出该尺寸的印制板，将 X 轴

板长以近中心坐标拆分为前后两端，分别编写前后两端贴装程序，

以此避开设备等待区和贴片区报错传感器。（参见图 1） 

 

图 1、超长不规则印制板分段贴装说明 

2、制作半封闭托盘工装 

    托盘可采用环氧玻璃布板或合成石材料制成。优先选择合

成石材料，合成石材料制成的托盘具备高强度、耐高温、防静电等

特点，可直接进入回流焊炉。 

托盘尺寸根据超长不规则印制板特点可制成长（X 轴）300mm、

宽（Y 轴）200mm、厚度（Z 轴）3mm 的半封闭工装。基板底部可

采用双面胶固定。另托盘可根据印制板实际尺寸做成拼板。 

下面以实例进一步说明：现场某超长不规则印制板成细长“L”

形，长 520mm，最大宽度 40mm，已超出贴片机可贴装尺寸范围。

取 X 轴近中心点 280mm 位置将印制板分为前后两端，以 280mm 处

一通孔作为 MARK 点，分别编写两端贴装程序。因印制板形状不规

则且宽度过窄，将托盘制作成*4 的拼板。上机贴装时先固定印制板

一端（后端，采用双面胶辅助固定），待后端贴装完成后取出托盘

再进行前端贴装。（参见图 2） 

 
图 2、细长“L”形印制板贴装示意图 

三、实施效果 
适用超长不规则印制板贴装设计应用具备以下 2 点优点：  

1、基于掌握贴片设备作业特点，利用制作的新工装，实现超

长印制板上机贴装。 

2、编写单板的贴片程序后，基板配置转换至矩阵拼接，建立

对应的拼板贴片作业程序，既满足单一基板的贴片，也可以选择拼

板作业，提高作业效率。 

四、结束语   
分段编程及新型工装在生产线实际应用，匹配稳定、可靠的贴

片作业程序库，能够满足超长不规则印制板上设备贴片作业，大幅

提高生产效率，同时能准时完成贴片加工任务。 
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