
คู่มือการใช้งาน

●

ขอบคณุสําหรบัการซือ้ CX1011/CX1012.
CX1011/CX1012 เป็นซอฟตแ์วรเ์พื่อโปรแกรมการบัดกรี

 ที่ทํางานรว่มกับหุ่นยนตป์ระเภทตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)
รายละเอียดของ CX1011 และ CX1012 จะเหมือนกัน 

ยกเวน้แตเ่พียงชุดของภาษา
คูม่ือฉบับน้ีประกอบไปดว้ยการใช้งานของซอฟตแ์วร ์

รวมทัง้หุ่นยนตป์ระเภทตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) 
กรณุาอ่านคูม่ืออย่างรอบคอบก่อนเริม่การทํางาน CX1011/CX1012.

กรณุาเก็บคูม่ือฉบับน้ีไว้ ให้พรอ้มสําหรบัการเข้าถึงเพื่อใช้อ้างอิง

●

ซอฟต์แวร์
เพ่ือการโปรแกรมอย่างง่าย

CX1011/CX1012
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1. รายช่ือหีบห่อ
กรณุาตรวจสอบเพื่อให้แน่ใจวา่สินคา้ทุกชิน้ที่ระบุดา้นล่าง
ถูกบรรจุไว้ ในหีบห่อ

ซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่าย (CX1011/CX1012) เป็นซอฟตแ์วรเ์พื่อโปรแกรมการบัดกรทีี่ทํางานรว่มกับหุ่นยนต์
ประเภทตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)
ซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่าย (CX1011/CX1012) จะรวมอยู่ ในชุด HAKKO HU-100

1-1 ชิน้สว่นท่ีมีประกอบอยู่

1-1-1 รายช่ือหีบห่อ

CX1011/
CX1012

CX1003

-

-*

-*

CX1008

CX1005

CX1006

CX1007

CX1009

➀

➁

➂

➃

➄

➅

➆

➇

➈

➉

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

หน้า  2

หน้า  2

หน้า  3

หน้า  4

หน้า  4

หน้า  5

หน้า  5

หน้า  5

หน้า  5

หน้า  5

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

➄
FU601-32X
FU601-33X
FU601-34X
FU601-35X
FU601-36X
FU601-37X
FU601-38X
FU601-39X

220V 3 สายไฟ ปลั๊กแบบอเมรกิา TH
220V 3 สายไฟ ปลั๊กแบบอเมรกิา

220V 3 สายไฟ ปลั๊กแบบจีน

220V 3 สายไฟ ปลั๊กแบบยุโรป

220V 3 สายไฟ ไม่มีปลั๊ก

230V 3 สายไฟ ไม่มีปลั๊ก

230V 3 สายไฟ ปลั๊ก BS
240V 3 สายไฟ ไม่มีปลั๊ก

➃
FU500-12X
FU500-13X
FU500-14X
FU500-15X
FU500-16X
FU500-17X
FU500-18X
FU500-19X

Part No.
ข้อมูลจําเพาะ

* หมายเลขชิน้ส่วนสําหรบั HAKKO FU-500 และ FU-601 เปลี่ยนไปตามเป้าหมาย

ช่ือชิน้ส่วน
หมายเลข

ชิน้ส่วน

ข้อมูล
รายละเอียด

ซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่าย

อุปกรณ์ทําความสะอาด

หุ่นยนตป์ระเภทตัง้โตะ๊

(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

HAKKO FU-500

HAKKO FU-601

หน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกรี

ฐานยึดหัวเช่ือม

ฐานม้วนตะกั่วบัดกรี

ฐานอุปกรณ์ทําความสะอาด

โตะ๊จิ๊ก

HAKKO HU-100
ชุด ปรมิาณ
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เน้ือหา  CD-ROM
・ซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่าย (ภาษาญี่ปุ่น)
・ซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่าย (ภาษาอังกฤษ)
・ซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่าย (ภาษาจีน)
・ไดรฟเวอร ์USB สําหรบัหุ่นยนตป์ระเภทตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4)
・ไฟล์ตดิตัง้สําหรบัตวัเช่ือมตอ่ USB 
・ไฟล์ตดิตัง้สําหรบัตวัเช่ือมตอ่ RS-232C (9 pin)
・คูม่ือการใช้งาน (เอกสารฉบับน้ี)

สาย USBซอฟต์แวรเ์พ่ือการโปรแกรมอย่างง่าย 

(CD-ROM)
ดองเกิลยืนยันสทิธ์ิ เมจิกเคเบิลไทร์

1-1-2 ➀ ซอฟต์แวรเ์พ่ือการโปรแกรมอย่างง่าย (CX1011/CX1012)

1-1-3 ➁ อุปกรณ์ทําความสะอาด (CX1003)

อุปกรณ์ทำความสะอาด

(CX1003)
AC อะแดปเตอร์ สายไฟ

(สําหรบัอุปกรณ์ทําความสะอาด)

*สามารถดาวน์โหลดคูม่ือการใช้งานสําหรบัภาษาญี่ปุ่น ภาษาอังกฤษ ภาษาจีน ภาษาเกาหลีและภาษาไทยไดจ้าก URL ทางเข้าสู่เอกสาร
ของ  HAKKO ดา้นล่าง

ซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่าย (CD-ROM)........................1
ดองเกิลยืนยันสิทธิ์..............................................................1
สาย USB......................................................................1
เมจิกเคเบิลไทร.์................................................................1

CX1003 อุปกรณ์ทําความสะอาด...........................................1
AC อะแดปเตอร.์.............................................................1

สายไฟ (สําหรบัอุปกรณ์ทําความสะอาด).......................................1
คูม่ือการใช้งาน (สําหรบัอุปกรณ์ทําความสะอาด) .............................1

คูม่ือแบบรวดเรว็ (PC ซอฟตแ์วร)์
ภาษาญี่ปุ่น / อังกฤษ / จีน.....................................อย่างละ 1 ฉบับ

คูม่ือแบบรวดเรว็ (การตดิตัง้และการเช่ือมตอ่)
ภาษาญี่ปุ่น / อังกฤษ / จีน.....................................อย่างละ 1 ฉบับ

สายไฟ
(สําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊)

กล่องหยุดฉุกเฉิน

ตัวเช่ือมต่อระบบ I/O

อะแดปเตอรแ์ปลง USB

สาย RS-232C

สาย I/O
(สําหรบั HAKKO FU-500)

สาย I/O
(สําหรบัการขยาย I/O 

เทอมินัลบล็อค)

เทอมินัลบล็อค ตัวเช่ือมต่อพลังมอเตอร์

หุ่นยนต์แบบตัง้โต๊ะ

(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

➇ ฐานม้วนตะกั่วบัดกร ี(CX1006)

จุดตัง้ม้วนตะกั่วบัดกรี

➆ ฐานยึดหัวเช่ือม 
(CX1005)

➉ โตะ๊จิ๊ก 
(CX1009)

➈ ฐานเครือ่งทําความสะอาด 
(CX1007)

สายหัวเช่ือม

สายป้อน

1-1-4 ➂ หุ่นยนต์แบบตัง้โต๊ะ (ซีรีย์่ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

➆ ฐานยึดหัวเช่ือม (CX1005)
➇ ฐานม้วนตะกั่วบัดกร ี(CX1006)
➈ ฐานเครือ่งทําความสะอาด (CX1007)
➉ โตะ๊จิ๊ก (CX1009)
ชิน้ส่วนเหล่าน้ีจะถูกตดิตัง้ไวท้ี่➂หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ 
(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ตัง้แตท่ําการขนส่ง.

คู่มือการใช้งาน
(CD-ROM)

หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)........................1
คูม่ือการใช้งาน CD-ROM (สําหรบัหุ่นยนตต์ัง้โตะ๊

   (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI))..........................................1
สาย I/O (สําหรบั HAKKO FU-500)..................................1
สาย I/O (สําหรบัการขยาย I/O เทอมินัลบล็อค)............................1
สาย RS-232C..............................................................1

สายไฟ(สําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊)...........................................1
อะแดปเตอรแ์ปลง USB......................................................1
กล่องหยุดฉุกเฉิน...............................................................1
เทอมินัลบล็อค..................................................................1
ตวัเช่ือมตอ่ระบบ I/O..........................................................1
ตวัเช่ือมตอ่พลังมอเตอร.์.......................................................1
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สายไฟ
(สําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊)

กล่องหยุดฉุกเฉิน

ตัวเช่ือมต่อระบบ I/O

อะแดปเตอรแ์ปลง USB

สาย RS-232C

สาย I/O
(สําหรบั HAKKO FU-500)

สาย I/O
(สําหรบัการขยาย I/O 

เทอมินัลบล็อค)

เทอมินัลบล็อค ตัวเช่ือมต่อพลังมอเตอร์

หุ่นยนต์แบบตัง้โต๊ะ

(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

➇ ฐานม้วนตะกั่วบัดกร ี(CX1006)

จุดตัง้ม้วนตะกั่วบัดกรี

➆ ฐานยึดหัวเช่ือม 
(CX1005)

➉ โตะ๊จิ๊ก 
(CX1009)

➈ ฐานเครือ่งทําความสะอาด 
(CX1007)

สายหัวเช่ือม

สายป้อน

1-1-4 ➂ หุ่นยนต์แบบตัง้โต๊ะ (ซีรีย์่ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

➆ ฐานยึดหัวเช่ือม (CX1005)
➇ ฐานม้วนตะกั่วบัดกร ี(CX1006)
➈ ฐานเครือ่งทําความสะอาด (CX1007)
➉ โตะ๊จิ๊ก (CX1009)
ชิน้ส่วนเหล่าน้ีจะถูกตดิตัง้ไวท้ี่➂หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ 
(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ตัง้แตท่ําการขนส่ง.

คู่มือการใช้งาน
(CD-ROM)

หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)........................1
คูม่ือการใช้งาน CD-ROM (สําหรบัหุ่นยนตต์ัง้โตะ๊

   (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI))..........................................1
สาย I/O (สําหรบั HAKKO FU-500)..................................1
สาย I/O (สําหรบัการขยาย I/O เทอมินัลบล็อค)............................1
สาย RS-232C..............................................................1

สายไฟ(สําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊)...........................................1
อะแดปเตอรแ์ปลง USB......................................................1
กล่องหยุดฉุกเฉิน...............................................................1
เทอมินัลบล็อค..................................................................1
ตวัเช่ือมตอ่ระบบ I/O..........................................................1
ตวัเช่ือมตอ่พลังมอเตอร.์.......................................................1
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1-1-5 ➃ HAKKO FU-500*1

1-1-6 ➄ HAKKO FU-601*2

HAKKO FU-500

สายไฟ 
(สําหรบั HAKKO FU-500)

หน่วยจ่าย

สายจ่ายท่ีตัง้ม้วนตะก่ัวบัดกร

หน่วยหลอด 
(สําหรบัø 0.3-1.0มม.)

หน่วยหลอด 
(สําหรบัø 1.2-1.6มม.)

สายไฟ
(สําหรบั HAKKO FU-601) แผ่นป้องกันความรอ้น

ชิน้สว่นยึดหน่วยหัวเช่ือม

สกรติูดหน่วยจ่าย

ตัวป้องกันฟลักซ์

สายเช่ือมต่อ

HAKKO FU-601 HAKKO FU-6002

หน่วยจ๊ิกปรบัหัวทิป

เบ้าหน้าแปลน
M3×10 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×30 (2)

กลอนคลุม
M4×12 (2)

เบ้าหน้าแปลน
M3×6 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M3×15

*1 หน่วยรอกจ่ายบัดกร,ี ชุดแนะนําการจ่ายบัดกรแีละหลอดฟลูออโรเรซ่ินมีจําหน่ายแยกต่างหาก
       ดูหน้า "11. รายช่ือชิน้สว่น" ของคู่มือการใช้งาน HAKKO FU-500
*2 หัวทิปมีจําหน่ายแยกต่างหาก ดูท่ีหน้า "รปูแบบหัวทิป" ของคู่มือการใช้งาน HAKKO FU-601 
*3 ใน HAKKO HU-100 ชิน้สว่นน้ีจะติดตัง้อยู่ท่ีหุ่นยนต์แบบตัง้โต๊ะตัง้แต่ทําการขนสง่ (ซีรีย์่ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

HAKKO FU-500.........................................................1
หน่วยจ่าย.......................................................................1
หน่วยหลอด (สําหรบัø 0.3-1.0มม.).......................................1
หน่วยหลอด (สําหรบั ø1.2-1.6มม.).......................................1

ที่ตัง้ม้วนตะกั่วบัดกร*ี3..........................................................1
สายจ่าย (5m)*3...............................................................1
สายไฟ (สําหรบั HAKKO FU-500).....................................1
คูม่ือการใช้งาน (สําหรบั HAKKO FU-500)............................1

HAKKO FU-601.........................................................1
HAKKO FU-6002.......................................................1
ตวัป้องกันฟลักซ์................................................................1
ชิน้ส่วนยึดหน่วยหัวเช่ือม.......................................................1
หน่วยจิ๊กปรบัหัวทิป.............................................................1
สกรตูดิหน่วยจ่าย...............................................................2

สายหัวเช่ือม (5m)*3..........................................................1
สายเช่ือมตอ่.....................................................................1
สายไฟ (สําหรบั HAKKO FU-601).....................................1
แผ่นป้องกันความรอ้น..........................................................1
คูม่ือการใช้งาน (สําหรบั HAKKO FU-601)............................1

สายหัวเช่ือม

1-1-8 ➆ ฐานยึดหัวเชื่อม (CX1005)*4 1-1-9 ➇ ฐานม้วนตะกั่วบัดกรี (CX1006)*4

1-1-10 ➈ ฐานอุปกรณ์ทำความสะอาด (CX1007)*4 1-1-11 ➉ โต๊ะจิ๊ก (CX1009)*4

ฐานม้วนตะกั่วบัดกรี (CX1006)

ฐานอุปกรณ์ทำความสะอาด (CX1007) โต๊ะจิ๊ก (CX1009)

Knock pin
ø5×10 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M5×10 (6)

สกรมูีหัวแบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×6 (4)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M3×6 (2)

1-1-7 ➅ หน่วยติดตั้งเพื่อการบัดกรี  (CX1008)

*4 ใน HAKKO HU-100, ชิ้นส่วนเหล่านี้จะถูกติดตั้งไว้ที่หุ่นยนต์แบบตั้งโต๊ะ (ซีรี่ย์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ตั้งแต่ทำการขนส่ง

สกรูมีหัวแบบเบ้ารูปหกเหลี่ยม
M6×10 (2)

นัต
M6 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×6 (4)

สกรูมีหัวแบบเบ้ารูปหกเหลี่ยม

M3×6 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M4×6 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×6 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×6 (4)

ตวัปรบัตาํแหน่งแท่งสปรงิ 
(2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×10 (4)

สกรแูบบเบ้า
รปูหกเหลี่ยม
M6×15

ตวัล้างสปรงิ เส้นผ่านศก.
ปรากฏ 6mm
ตวัล้างปกต ิเส้นผ่านศก.
ปรากฏ 6mm

หน่วยติดตัง้เพ่ือการบัดกร ี(CX1008)

ฐานยึดหัวเชื่อม (CX1005)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M4×10 (6)

Knock pin
ø4×8

สกรมูีหัวแบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M4×16 (3)

CX1008 หน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกร.ี.......................................1

CX1005 ฐานยึดหัวเช่ือม...................................................1 CX1006 ฐานม้วนตะกั่วบัดกร.ี.............................................1

CX1007 ฐานอุปกรณ์ทําความสะอาด......................................1 CX1009 โตะ๊จิ๊ก.............................................................1
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1-1-8 ➆ ฐานยึดหัวเชื่อม (CX1005)*4 1-1-9 ➇ ฐานม้วนตะกั่วบัดกรี (CX1006)*4

1-1-10 ➈ ฐานอุปกรณ์ทำความสะอาด (CX1007)*4 1-1-11 ➉ โต๊ะจิ๊ก (CX1009)*4

ฐานม้วนตะกั่วบัดกร ี(CX1006)

ฐานอุปกรณ์ทำความสะอาด (CX1007) โต๊ะจิ๊ก (CX1009)

Knock pin
ø5×10 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M5×10 (6)

สกรมูีหัวแบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×6 (4)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M3×6 (2)

1-1-7 ➅ หน่วยติดตั้งเพื่อการบัดกรี  (CX1008)

*4 ใน HAKKO HU-100, ชิ้นส่วนเหล่านี้จะถูกติดตั้งไว้ที่หุ่นยนต์แบบตั้งโต๊ะ (ซีรี่ย์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ตั้งแต่ทำการขนส่ง

สกรูมีหัวแบบเบ้ารูปหกเหลี่ยม
M6×10 (2)

นัต
M6 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×6 (4)

สกรูมีหัวแบบเบ้ารูปหกเหลี่ยม

M3×6 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M4×6 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×6 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×6 (4)

ตวัปรบัตาํแหน่งแท่งสปรงิ 
(2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×10 (4)

สกรแูบบเบ้า
รปูหกเหลี่ยม
M6×15

ตวัล้างสปรงิ เส้นผ่านศก.
ปรากฏ 6mm
ตวัล้างปกต ิเส้นผ่านศก.
ปรากฏ 6mm

หน่วยติดตัง้เพ่ือการบัดกร ี(CX1008)

ฐานยึดหัวเชื่อม (CX1005)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M4×10 (6)

Knock pin
ø4×8

สกรมูีหัวแบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M4×16 (3)

CX1008 หน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกร.ี.......................................1

CX1005 ฐานยึดหัวเช่ือม...................................................1 CX1006 ฐานม้วนตะกั่วบัดกร.ี.............................................1

CX1007 ฐานอุปกรณ์ทําความสะอาด......................................1 CX1009 โตะ๊จิ๊ก.............................................................1
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2. ข้อมูลจำเพาะ

2-2 ขนาดของหุ่นยนต์ประเภทตั้งโต๊ะ (ซีรี่ย์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

2-1 ข้อมูลจำเพาะของแต่ละอุปกรณ์

แกน

X axis
Y axis
Z axis
θ axis

ตะกั่ว

24mm หรือเทียบเท่า

24mm หรือเทียบเท่า

12mm
－

ความเรว็

1～800 mm/วินาที
1～800 mm/วินาท

1～400 mm/วินาท

600 องศา/วินาที

สโตรก

400 mm
400 mm
150 mm
±200 องศา

ความจุที่
บรรจุได้

20 kg
－
－
－

ความแม่นยําของ
ตาํแหน่งเมื่อทําซํา้

±0.02 mm
±0.02 mm
±0.02 mm
±0.01 องศา

●HAKKO FU-601
ตวัเครือ่ง

กําลังไฟฟ้าที่ ใช้

ช่วงอุณหภูม*ิ1

ความเสถียรของอุณหภูมิ

แรงดนัไฟฟ้าออก

ขนาด

น้ําหนัก

HAKKO FU-6002
กระแสไฟ

ความตา้นทานจากทิปถึงพืน้ดนิ

ความตา่งศักย์จากทิปถึงพืน้ดนิ

ความยาวสาย

ความยาวรวม*2*3

น้ำหนัก*2

300W
50～500℃
ที่อุณหภูมิเฉื่อย ± 5℃
AC 29V
145（W）×211（D）×107（H） mm
4 kg

260Ｗ（29V）
＜ 2 Ω
＜ 2 mV
3 m
168 mm
134 g
(173 g <เมื่อมีชิ้นส่วนยึดหน่วยหัวเชื่อม>)

●หุ่นยนต์แบบตั้งโต๊ะ (ซีรี่ย์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

●ตะกั่วและสภาพความจุที่บรรจุได้ของหุ่นยนต์แบบตั้งโต๊ะ (ซีรี่ย์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

กระแสไฟ

กําลังไฟฟ้าที่ ใช้

ขนาด

น้ําหนัก

AC 100～240V　50/60Hz
290W
601（W）×747（D）×934（H） mm
50 kg

ข้อสงัเกต: 
สําหรบัความแม่นยําของตาํแหน่งเมื่อทําซํา้และมวลที่

เคลื่อนย้ายได ้กรณุาอ้างอิงจาก “1.2 ข้อมูลจําเพาะดา้น

เครือ่งกล” ใน “บทที่ 1 ตรวจสอบข้อมูลจําเพาะ” ชองคูม่ือการ

ใช้งานสําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิต

โดย IAI)

●HAKKO FU-500
ตวัเครือ่ง

กําลังไฟฟ้าที่ ใช้

ขนาด

น้ําหนัก

หน่วยจ่าย

น้ำหนัก*1

เส้นผ่านศนูย์กลางบัดกร ี

(mm)*2

35W
145（W）×230（D）×100（H） mm
2.3 kg

800 g
0.3　0.5　0.6（0.65）　0.8　
1.0　1.2　1.6

โตะ๊จิ๊ก

HAKKO FU-500 และ FU-601 ไดร้บัการปกป้องจากการปล่อยประจุไฟฟ้าสถิต

*1 ด้วยหน่วยรอกจ่ายบัดกรี ชุดแนะนำการจ่ายบัดกรีและท่อเทฟลอน
*2 สามารถใช้หลอดของบัดกรีขนาดไม่เกิน 1 กิโลกรัมได้ *1 มีการวดัอุณหภูมิโดยใช้ FG-101.

*2 ดว้ยทิป 4XD
*3 ขนาดสามารถปรบัเปลี่ยนได้ ในขอบเขต ±5mm.

M3 สกรู(×73)50
100

150
230

□
25

0

5010
0

15
0

23
0

10
6



สโตรก (Y axis)

θ axis 
จุดกำเนิด 
(0°)

ฐานยึดหัวเช่ือม

340～390
คา่ความจุดขนาดงาน ความจุบอรด์เช่ือม 

ขนาดแปรไปตามตาํแหน่ง
ตวัทําความสะอาด

ทิป
(ตาํแหน่งกึ่งกลาง)

ทําความสะอาด 
(ตาํแหน่งกึ่งกลาง)

สโตรก(ความสูงตวัทําความสะอาด)

ข้อสังเกต: 
สาํหรบัข้อมูลจําเพาะอ่ืนนอกจากสโตรกและขนาด อ่านท่ี “บทท่ี 1 ตรวจสอบข้อมูลจําเพาะ” 
ของคู่มือการใช้งานสาํหรบัหุ่นยนต์แบบตัง้โต๊ะ (ซีรีย์่ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)
สาํหรบัข้อมูลจําเพาะของ HAKKO FU-500, HAKKO FU-601 และ CX1003 อ่านท่ี “2.ข้อมูลจําเพาะ”
ของแต่ละคู่มือการใช้งานอน่ึง ข้อมูลจําเพาะและลักษณะภายนอกสามารถเปล่ียนแปลงได้ โดยไม่ต้องแจ้งให้ทราบล่วงหน้า

สโตรก 
(X axis)

400 จุดกำเนิด (X axis)

720

253

60
1

93
3.

5

15
0

70
.7

30

19
3

27

สโตรก (Z axis)

17
m

m
, 1

3m
m

, 1
2m

m

ขน
าด

แป
รไ

ปต
าม

ปร
ะเ

ภท
ขอ

งท
ิปท

ี่ใช
้

400

185.2

204.9

300.9

จุดกําเนิด
 (Z axis)

จุดกําเนิด (Y axis)
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3. คำเตือน ข้อควรระวังและข้อสังเกต
คาํเตอืน ข้อควรระวงัและข้อสังเกตไดจ้ัดวางไวท้ี่จุดสําคญัของคูม่ือฉบับน้ีเพื่อให้ผู้ปฏิบัตกิารมีความใส่ ใจในข้อความสําคญัน้ี

คําเตือน

ข้อควรระวงั

คําเตือน
● การขนย้ายหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4) จะตอ้งกระทําโดยคน 2 คนขึน้ไปหรอืจะตอ้งใช้

รถเข็นหรอืลิฟตแ์บบใช้มือช่วย
● เมื่อปฏิบัตงิาน 2 คนขึน้ไประหวา่งการขนย้ายหรอืตดิตัง้ จะตอ้งกําหนดตาํแหน่งผู้เป็นหัวหน้าและผู้ปฏิบัตติามแล้ว

เรยีกช่ืออีกฝ่ายเพื่อยืนยันความปลอดภัยและป้องกันอุบัตเิหตไุปสัมผัสหรอืทําอุปกรณ์ตก
● การสัมผัสกับหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4) ระหวา่งปฏิบัตงิานอาจทําให้เกิดอุบัตเิหตจุนเป็นเหตใุห้เกิดการ

เสียชีวติหรอืบาดเจ็บรนุแรงได ้เมื่อหุ่นยนตก์ําลังทํางานหรอือยู่ ในระหวา่งแสตนบาย ให้กําหนดมาตรการดา้นความปลอดภัย (ใช้รัว้ป้องกันเพื่อความปลอดภัย
ฯลฯ) เพื่อป้องกันผู้คนเข้ามาในเขตปฏิบัตงิานของหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4)
* รัว้ป้องกันเพื่อความปลอดภัย ... หากไม่มีรัว้ป้องกันเพื่อความปลอดภัยตดิตัง้ไว ้จะตอ้งแน่ใจวา่ไดก้ําหนดเขตปฏิบัตงิานไวแ้ล้ว

● ห้ามใช้งานหุ่นยนตน้ี์ใกล้กับวตัถุระเบิดหรอืแก๊ส, วตัถุตดิไฟ
● ห้ามสัมผัสกับชิน้ส่วนโลหะบรเิวณใกล้กับหัวทิป
● กล่าวให้ผู้คนโดยรอบตระหนักรูถ้ึง “อันตรายของวตัถุที่มีอุณหภูมิสูง”

: หากเกิดความผิดพลาดโดยไม่ปฏิบัติตามคำเตือนอาจทำให้เกิดผลการบาดเจ็บรุนแรงหรือเสียชีวิตได้

: หากเกิดความผิดพลาดโดยไม่ปฏิบัติตามข้อควรระวังอาจทำให้ผู้ปฏิบัติงานบาดเจ็บหรืออุปกรณ์เกิด
ความเสียหายได้

จําเป็นตอ้งใช้ระบบตอ่ไปน้ีเพื่อใช้งานซอฟตแ์วร์

2-3 สภาพแวดล้อมการทำงานของซอฟต์แวร์เพื่อการโปรแกรมอย่างง่าย

ระบบปฏิบัติการที่รองรับ 
คอมพิวเตอรแ์ละแป้นพิมพ์ที่รองรบั

ไดรฟ์เพื่ออ่านมีเดยี

หุ่นยนตท์ี่รองรบั

พอรต์ USB

Windows 7, Windows 8, 8.1, Windows 10
คอมพิวเตอรส่์วนบุคคลที่ทํางานบนระบบปฏิบัตกิาร Windows และแป้นพิมพ์ที่รองรบัการใช้งาน

ไดรฟ์ CD-ROM
หุ่นยนต์พิเศษสำหรับซีรี่ย์ TTA-A4 ที่ผลิตโดย IAI*1

จําเป็นตอ้งใช้เพื่อการทํางานของซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่าย

*1 ข้อมูลจำเพาะของหุ่นยนต์เป็นแบบเฉพาะของ HAKKO กรุณาติดต่อ HAKKO เมื่อมีความจำเป็น
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ข้อควรระวงั
● เน่ืองจากการถือส่วนที่เป็นพลาสตกิอาจทําให้หน่วยทํางานชํารดุได ้โปรดระวงัอย่าถือส่วนที่เป็นพลาสตกิ
● ห้ามใช้แรงกระแทกที่รนุแรงตอ่ผลิตภัณฑ์น้ี
● เพื่อความปลอดภัย ให้สวมอุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล อาทิ ถุงมือนิรภัย แวน่ตานิรภัย ที่ปิดหูและหมวกแบบแข็งไดต้ามที่ตอ้งการ
● เมื่ออยู่ระหวา่งตดิตัง้หน่วยทํางาน ตรวจให้แน่ใจวา่มีพืน้ที่กวา้งเพียงพอที่จะทําการดแูลรกัษาและตรวจสอบงานไดอ้ย่างปลอดภัย
● ตรวจให้แน่ใจวา่เช่ือมตอ่กับสายดนิ สําหรบัวธิีการตอ่สายดนิสําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4) 

อ้างอิงไดจ้าก “3.4.5 การวางสายดนิ” ของ “บทที่ 3 การวางสาย” ของคูม่ือการใช้งานสําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 
ผลิตโดย IAI TTA-A4)  

● รกัษาแสงสวา่งให้เพียงพอเพื่อจะดาํเนินการทํางานไดอ้ย่างปลอดภัย (JIS Z9110 : 300-750 lux)
●  ห้ามให้หน่วยทํางานเปียกหรอืห้ามใช้งานดว้ยมือที่เปียก
● โปรดตระหนักวา่หน่วยทํางานอาจทํางานได้ ไม่เพียงพอในสภาพอากาศที่รอ้น ชืน้หรอืในบรเิวณเขตที่สูงหรอืเขตหนาว สําหรบัช่วงของข้อมูล

จําเพาะ ให้อ้างอิงที่ “1.3 ข้อมูลจําเพาะดา้นไฟฟ้า” ใน “บทที่ 1 ตรวจสอบข้อมูลจําเพาะ” ของคูม่ือการใช้งานสําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้
โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4)  

● หากมีความรอ้น ควนั กลิ่นหรอืเสียงที่ผิดปกตเิกิดขึน้จากผลิตภัณฑ์น้ี ให้หยุดการทํางานโดยทันทีแล้วจึงปิดสวติซ์ ไฟ 
● ปิดสวติซ์ ไฟเสมอเมื่อตอ้งการหยุดหรอืสิน้สุดการใช้หน่วยทํางาน
● ตรวจให้แน่ใจวา่ไดถ้ือปลั๊กขณะกําลังใส่หรอืถอดสายหัวเช่ือมออก
● ห้ามวางสายไฟไว้ ใกล้บรเิวณที่รอ้น น้ํามันและวตัถุมีคม 
● ห้ามใช้แรงเพื่อทําให้สายงอ ดงึ หรอืบิดสายไฟ 
● ห้ามใช้หน่วยทํางานหากสายไฟหรอืปลั๊กมีการชํารดุ หรอืปลั๊กเสียบเข้าไปที่แหล่งจ่ายไฟอย่างหลวม ๆ 
● เมื่อเบรคแม่เหล็กไฟฟ้าปิดอยู่ Z axis จะตกลงมาและอาจเป็นอันตรายได ้เมื่อปิดสวติซ์ของเบรคแม่เหล็กไฟฟ้า 

ตอ้งแน่ใจวา่มีการคํา้ป้องกัน Z axis ไวแ้ล้ว
● ขณะใช้งานหน่วยทํางาน ห้ามกระทําการใด ๆ ที่อาจทําให้เกิดอันตรายตอ่รา่งกายหรอืเกิดความเสียหายของวตัถุได้

เพื่อป้องกันอุบัตเิหตแุละความเสียหาย กรณุาตรวจสอบและสังเกตส่ิงตอ่ไปน้ี

ข้อสังเกต:
กรณุาอ่านและทําความเข้าใจ ”ข้อควรระวงัดา้นความปลอดภัยสําหรบัผลิตภัณฑ์ของเรา” ของคูม่ือการใช้งานสําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ 
(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4) และ “3. คาํเตอืน ข้อควรระวงัและข้อสังเกต” ในคูม่ือการใช้งานของ 
HAKKO FU-500, FU-601 หรอื CX1003 ก่อนที่จะดาํเนินการใช้ผลิตภัณฑ์

● หากเกิดอุบัตเิหตหุรอืมีอันตรายฉุกเฉินจากอุบัตเิหตเุกิดขึน้ ให้กดปุ่มหยุดฉุกเฉินในทันที(ปุ่มของกล่องหยุดฉุกเฉิน)
● เพื่อหยุดหน่วยทํางานอย่างฉุกเฉิน หากมีสภาพที่อันตรายเกิดขึน้ ให้ดาํเนินการทํางานในบรเิวณที่ท่านสามารถเข้าถึงปุ่มหยุดฉุกเฉินหรอืในสถานที่ที่มี

กล่องหยุดฉุกเฉินอยู่ ใกล้ท่าน 
● ห้ามบุคคลอื่นซ่ึงไม่ ใช่วศิวกรดา้นซ่อมแซมมาแยกชิน้ส่วน ซ่อมหรอืแก้ ไขหน่วยทํางานน้ี
● วางหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4) บนพืน้ผิวที่เรยีบ เพื่อหลีกเลี่ยงอุบัตเิหตกุารพลิกและการรว่งหล่น ให้ถือ

และป้องกันหน่วยทํางานน้ีอย่างมั่นคง 
● ก่อนเปลี่ยนชิน้ส่วนหรอืซ่อมแซม ให้ถอดปลั๊กไฟและรอจนกระทั่งหัวทิปเย็นลงอย่างเพียงพอแล้ว
● ห้ามใช้งานหน่วยทํางานใกล้กับเด็กหรอืทารก
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4. ชื่อชิ้นส่วน

4-1 หุ่นยนต์แบบตั้งโต๊ะ (ซีรี่ย์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)
(ภาพดา้นหน้า)

(ภาพดา้นหลัง)

แผงควบคมุดา้นหลัง

ฐานม้วนบัดกร ี(CX1006)ที่ตัง้ม้วนบัดกรี

ฐานยึดหัวเช่ือม (CX1005)

โตะ๊จิ๊ก (CX1009)

ฐานตวัทําความสะอาด (CX1007)

สายหัวเช่ือม

สายจ่าย

Z axis

Y axis

ภาพ 4-1

ภาพ 4-2

แผงควบคมุดา้นหน้า

X axis

θ axis
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➂ สวิตซ์ปล่อยเบรค

เมื่อเบรคแม่เหล็กไฟฟ้าปิดอยู่  Z axis จะตกลงมาและอาจเป็นอันตรายได ้เมื่อปิดสวติซ์ของเบรคแม่เหล็กไฟฟ้า ตอ้งแน่ใจวา่มีการคํา้ป้องกัน Z axis ไวแ้ล้ว

ข้อควรระวงั

➃ หน้าต่างแผงควบคุม

RDY CKEHPSEMGALM

ภาพ 4-3

ภาพ 4-4

สามารถดาํเนินการโปรแกรมได้

4-1-1 แผงควบคุมด้านหน้า

EMERGENCY

BKRLS

BKNOM

MANU

AUTO

PAUSE STOP

CLEANINGORIGIN START PROG. No.USB
TP

0 1

RDY CKEHPSEMGALM

➂ สวิตซ์ปล่อยเบรค

➄ สวิตซ์เลือกโหมดการทำงาน

⑫ สวิตซ์เลือกโปรแกรมสวิตซ์เลือกโปรแกรม

⑪ ปุ่มเริ่มต้น

➉ ตัวเชื่อมต่อ USB

➃ หน้าต่างแผงควบคุม

➈ ตัวเชื่อมต่อ RS-232C (25 pin)

➀ ปุ่มหยุดชั่วคราว

➇ ปุ่มทำความสะอาด

➁ ปุ่มหยุด

➆ ปุ่มจุดกำเนิด

➅ ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

➀ ปุ่มหยุดชั่วคราว

ปุ่มเพื่อหยุดโปรแกรมที่ทํางานอยู่แบบช่ัวคราว เมื่อกดปุ่มน้ีซํา้อีกครัง้จะทําให้ โปรแกรมกลับมาทํางานตอ่ 
การกดปุ่มอื่นขณะอยู่ ในสถานะที่มีการหยุดช่ัวคราวจะไม่มีผลใด ๆ

ปุ่มเพื่อหยุดโปรแกรมที่ทํางานอยู่ เมื่อกดปุ่มหยุด โปรแกรมจะหยุดทํางานแล้วทําการรเีซ็ตหลังจากสิน้สุด 1 ลําดบัการทํางาน

ในตาํแหน่ง BKNOM (ล่าง) เบรคแม่เหล็กไฟฟ้าจะเปิดอยู่ โดยปกต ิสวติซ์จะถูกตัง้คา่ไวเ้ป็น BKNOM (ล่าง) เมื่อขยับสวติซ์ ไปที่ตาํแหน่ง 
BKRLS (บน) จะเป็นการปิดเบรคแม่เหล็กไฟฟ้า

ส่ิงน้ีจะแสดงสถานะของหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4)  เมื่อการแสดงผลเป็นไปตามภาพ 4-4 program 
จึงจะสามารถดาํเนินการโปรแกรมได้

➁ ปุ่มหยุด
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➅ ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

ตัง้สถานะหยุดฉุกเฉิน หมุนไปตามเข็มนาฬิกาหรอืดงึเพื่อปล่อย เมื่อปุ่มหยุดฉุกเฉินถูกกด หน้าตา่งแผงควบคมุจะถูกแสดงดงัภาพ 4-5

➄ สวิตซ์เลือกโหมดการทำงาน

ขณะใช้ซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่าย จะตอ้งตัง้โหมดให้เป็น AUTO เสมอ ซอฟตแ์วร์ ไม่สามารถใช้งานได้ ในโหมด MANU 

RDY CKEHPSEMGALM

ภาพ 4-5

สถานะหยุดฉุกเฉิน

ความหมายของ LEDs ใตห้น้าตา่งแผงควบคมุไดแ้สดงไว้ ในตาราง 4-1

สําหรบัข้อมูลรายละเอียดเกี่ยวกับ LED แตล่ะชิน้ ดทูี่ "ช่ือและ�งก์ชันการทํางานของแตล่ะชิน้ส่วน" ในคูม่ือสําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 

ผลิตโดย IAI TTA-A4)  

ช่ือ

RDY 
ALM 
EMG 
HPS 
CKE 

สี

เขียว

ส้ม

แดง

เขียว

ส้ม

คาํอธิบาย

สามารถดาํเนินการโปรแกรมได้

มีข้อผิดพลาด มีระดบัการปล่อยการดาํเนินการมากเกินไป  อาทิ ความผิดพลาดดา้นข้อจํากัดซอฟตแ์วร ์ฯลฯ เกิดขึน้

มีการกดที่กล่องหยุดฉุกเฉิน (ปุ่ม) 

กลับไปยังจุดกําเนิดแล้ว

-

ตาราง 4-1

ปุ่มเพื่อเคลื่อนหุ่นยนตย์้อนกลับไปที่จุดกําเนิด ตงัแกนจะเคลื่อนที่ตามลําดบัของ Z axis → θ axis → X＋Y axes
นําหุ่นยนตก์ลับไปที่จุดกําเนิดเสมอหลังจากเปิดสวติซ์ ไฟ สําหรบัตาํแหน่งจุดกําเนิด ดทูี่หน้า 6 ของ “2-2 ขนาดของหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ 
(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)” ในบท “2.ข้อมูลจําเพาะ”
ขณะหุ่นยนตเ์คลื่อนที่กลับไปยังจุดกําเนิด หน้าตา่งแผงควบคมุจะแสดงดงัในรปู 4-7

เมื่อ θ axis กําลังกลับตวัเพื่อกลับไปยังจุดกําเนิด มีอันตรายคอืสายเคเบิลอาจเกิดการห่อขณะกลับตวั
หากมีความเส่ียงที่สายเคเบิลจะเกิดการห่อ ให้กดปุ่มหยุดฉุกเฉินแล้วจึงหมุนฐานยึดหัวบัดกรีไปทวนเข็มนาฬิกาเพื่อให้ผ่านจุดกําเนิด (0°) 
ของ θ axis ไปเล็กน้อยเมื่อดจูากดา้นบน จากน้ันจึงกดปุ่มจุดกําเนิดอีกครัง้  (ดทูี่ภาพ 4-8)

ข้อควรระวงั

➆ ปุ่มจุดกำเนิด

RDY CKEHPSEMGALM

จุดกําเนิดของ θ axis (0°)

สายเคเบิล

ฐานยึดหัวเช่ือม

ภาพ 4-7 ภาพ 4-8

ขณะกําลังกลับไป
ที่จุดกําเนิด
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➉ ตัวเชื่อมต่อ USB
ตวัเช่ือมตอ่โดยใช้สาย USB เพื่อเช่ือมตอ่กับหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)  และ PC
สําหรบัวธิีการเช่ือมตอ่ ดทูี่หน้า 51 ของ “ตวัอย่างการเช่ือมตอ่ 2” ใน “5-3 การเช่ือมตอ่กับ PC” ใน “5. การตดิตัง้และการเช่ือมตอ่”

⑫ สวิตซ์เลือกโปรแกรม

สวติซ์ที่ ใช้เลือกตวัเลขโปรแกรมเพื่อจะดาํเนินการจากโปรแกรมที่ ไดบ้ันทึกไว้ ในหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4)  
ตวัเลขของโปรแกรมที่สามารถเลือกไดค้อื 01 ถึง 10
เมื่อ “ปุ่มเริม่ตน้” ถูกกดให้เปิดขึน้ โปรแกรมการบัดกรตีามตวัเลขที่ถูกเลือกไวจ้ะเริม่ทํางาน

➈ ตัวเชื่อมต่อ RS-232C (25 pin)
ตวัเช่ือมตอ่ D-sub แบบ 25 pin ใช้สําหรบัเช่ือมตอ่กับหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4)  
PC และกล่องหยุดฉุกเฉินผ่านสาย RS-232C อะแดปเตอรแ์ปลง และสาย USB
สําหรบัวธิีการเช่ือมตอ่ ดทูี่หน้า 51 ของ “ตวัอย่างการเช่ือมตอ่ 1” ใน “5-3 การเช่ือมตอ่กับ PC” ของ  “5.  การตดิตัง้และการเช่ือมตอ่”

⑪ ปุ่มเริ่มต้น

เมื่อเปิดปุ่มเริม่ตน้ขึน้ โปรแกรมการบัดกรทีี่เลือกโดยใช้ ➄สวติซ์เลือกโปรแกรม จะเริม่การทํางาน เมื่อโปรแกรมกําลังทํางาน 
หน้าตา่งแผงควบคมุจะแสดงขึน้ดงัในภาพ  4-6

RDY CKEHPSEMGALM

ภาพ 4-6

ขณะโปรแกรมกําลังทํางาน

RDY CKEHPSEMGALM

ปุ่มสําหรบัทําความสะอาดหัวทิปบัดกรีโดยใช้ CX1003 (ตวัทําความสะอาด)
ตาํแหน่งที่ทําความสะอาดและวธิีทําความสะอาดสามารถตัง้คา่ไดจ้ากซอฟตแ์วรสํ์าหรบัการโปรแกรมอย่างง่าย ดทูี่หน้า 69-73 ของ 
“7-3 ตัง้คา่ตวัทําความสะอาด” ในบท “7. งานอย่างไร”
ระหวา่งทําความสะอาด หน้าตา่งแผงควบคมุจะแสดงขึน้ตามภาพ 4-9

➇ ปุ่มทำความสะอาด

RDY CKEHPSEMGALM

ภาพ 4-9

ระหวา่งทําความสะอาด

ข้อสงัเกต:
เมื่อมีการควบคมุโปรแกรมบัดกรจีากซอฟตแ์วรเ์พื่อการควบคมุอย่างง่าย 
หน้าตา่งแผงควบคมุจะแสดง “P103”

ข้อสงัเกต:
สามารถควบคมุตวัเลขโปรแกรมจากอุปกรณ์ภายนอกก็ได ้ดทูี่หน้า 106 ของ "การควบคมุจากอุปกรณ์ภายนอก" ใน 
"7-5 การตัง้คา่แบบละเอียด" ของบท “7.ใช้งานอย่างไร”
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4-1-2 แผงควบคุมด้านหลัง

สวติซ์สําหรบัเปิดหรอืปิดไฟหลัก

ตัวเชื่อมต่อสำหรับสายไฟสำหรับการเชื่อมต่อ 

➀ สวิตซ์ไฟ

➁ อินเลต

ตวัเช่ือมตอ่สําหรบัเช่ือมตอ่กับ HAKKO FU-500 และ CX1003
สําหรบัการออกแบบ pin สําหรบัการวางสาย ดทูี่หน้า 53 ของ “5-4-1 การเช่ือมตอ่ของตวัเช่ือมตอ่ I/O สําหรบั HAKKO FU-500” ใน “5-4 
การเช่ือมตอ่กับ HAKKO FU-500 และอุปกรณ์ภายนอก” ในบท “5. การตดิตัง้และการเช่ือมตอ่”

➃ ตัวเชื่อมต่อ I/O สำหรับ HAKKO FU-500

➂ ตัวเชื่อมต่อ I/O สำหรับ อินพุท/เอาท์พุท จากภายนอก

ตวัเช่ือมตอ่ I/O สําหรบั อินพุท/เอาท์พุท จากภายนอก ใช้เพื่อเช่ือมสัญญาณอินพุทและสัญญาณเอาท์พุทขณะที่ โปรแกรมทํางาน  สามารถตัง้คา่เวลา
ของสัญญาณเอาท์พุทได้ ใน “ออฟช่ัน” ในการตัง้คา่ของซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่าย
สําหรบัการออกแบบ pin สําหรบัการวางสาย ดทูี่หน้า 54 ของ “5-4-2 การเช่ือมตอ่ของตวัเช่ือมตอ่ I/O สําหรบัอินพุท/เอาท์พุท จากภายนอก” ใน 
“5-4 การเช่ือมตอ่กับ HAKKO FU-500หรอือุปกรณ์ภายนอก” ในบท “5.การตดิตัง้และการเช่ือมตอ่”

ดท่ีูหน้า 105 ของ “การตัง้คา่เวลาเอาท์พุท” ใน “7-5 การตัง้คา่แบบละเอียด” ในบท “7.ใช้งานอย่างไร”
ใช้งานเมื่ออุปกรณ์โปรแกรมภายนอกไดเ้ช่ือมตอ่อยู่กับเทอมินัลบล็อคที่อยู่กับหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4 )

ภาพ 4-10

ภาพ 4-11

➅ กราวด์เทอมินัล ➇ ตัวเชื่อมต่อพลังมอเตอร์

➁ อินเลต

➀ สวิตซ์ไฟ

➆ ตัวเชื่อมต่อ RS-232C (9 pin)

➃ ตัวเชื่อมต่อ I/O สำหรับ HAKKO FU-500

➄ ตัวเชื่อมต่อระบบ I/O
➂ ตัวเชื่อมต่อ I/O สำหรับ 

อินพุท/เอาท์พุท จากภายนอก
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4-1-2 แผงควบคุมด้านหลัง

สวติซ์สําหรบัเปิดหรอืปิดไฟหลัก

ตัวเชื่อมต่อสำหรับสายไฟสำหรับการเชื่อมต่อ 

➀ สวิตซ์ไฟ

➁ อินเลต

ตวัเช่ือมตอ่สําหรบัเช่ือมตอ่กับ HAKKO FU-500 และ CX1003
สําหรบัการออกแบบ pin สําหรบัการวางสาย ดทูี่หน้า 53 ของ “5-4-1 การเช่ือมตอ่ของตวัเช่ือมตอ่ I/O สําหรบั HAKKO FU-500” ใน “5-4 
การเช่ือมตอ่กับ HAKKO FU-500 และอุปกรณ์ภายนอก” ในบท “5. การตดิตัง้และการเช่ือมตอ่”

➃ ตัวเชื่อมต่อ I/O สำหรับ HAKKO FU-500

➂ ตัวเชื่อมต่อ I/O สำหรับ อินพุท/เอาท์พุท จากภายนอก

ตวัเช่ือมตอ่ I/O สําหรบั อินพุท/เอาท์พุท จากภายนอก ใช้เพื่อเช่ือมสัญญาณอินพุทและสัญญาณเอาท์พุทขณะที่ โปรแกรมทํางาน  สามารถตัง้คา่เวลา
ของสัญญาณเอาท์พุทได้ ใน “ออฟช่ัน” ในการตัง้คา่ของซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่าย
สําหรบัการออกแบบ pin สําหรบัการวางสาย ดทูี่หน้า 54 ของ “5-4-2 การเช่ือมตอ่ของตวัเช่ือมตอ่ I/O สําหรบัอินพุท/เอาท์พุท จากภายนอก” ใน 
“5-4 การเช่ือมตอ่กับ HAKKO FU-500หรอือุปกรณ์ภายนอก” ในบท “5.การตดิตัง้และการเช่ือมตอ่”

ดทูี่หน้า 105 ของ “การตัง้คา่เวลาเอาท์พุท” ใน “7-5 การตัง้คา่แบบละเอียด” ในบท “7.ใช้งานอย่างไร”
ใช้งานเมื่ออุปกรณ์โปรแกรมภายนอกไดเ้ช่ือมตอ่อยู่กับเทอมินัลบล็อคที่อยู่กับหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4 )

ภาพ 4-10

ภาพ 4-11

➅ กราวด์เทอมินัล ➇ ตัวเชื่อมต่อพลังมอเตอร์

➁ อินเลต

➀ สวิตซ์ไฟ

➆ ตัวเชื่อมต่อ RS-232C (9 pin)

➃ ตัวเชื่อมต่อ I/O สำหรับ HAKKO FU-500

➄ ตัวเชื่อมต่อระบบ I/O
➂ ตัวเชื่อมต่อ I/O สำหรับ 

อินพุท/เอาท์พุท จากภายนอก

ตวัเช่ือมตอ่สําหรบัตอ่เข้ากับตวัเช่ือมตอ่ระบบ I/O (12 pin) ไดบ้รรจุไว้ ในชุดหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4 ) 
ระบบจะไม่ทํางานหากไม่มีตวัเช่ือมตอ่เช่ือมอยู่

เทอมินัลสําหรบัตอ่สายดนิกับตวัเครือ่งหลักของหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4 ) 

อินเลทสําหรบัตวัเช่ือมตอ่พลังมอรเ์ตอร ์(2 pin) ไดบ้รรจุไว้ ในชุดหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4 )  
หากตวัเช่ือมตอ่ยังไม่มีการเช่ือมตอ่ มอรเ์ตอรจ์ะไม่ทํางาน

➅ กราวน์เทอมินัล

➄ ตัวเชื่อมต่อระบบ I/O

➇ ตัวเชื่อมต่อพลังมอร์เตอร์

ทําให้สามารถตดิตอ่กับเอาท์พุท 2
ทําให้สามารถตดิตอ่กับเอาท์พุท 2 
ทําให้สามารถตดิตอ่กับเอาท์พุท 1 
ทําให้สามารถตดิตอ่กับเอาท์พุท 1 ทําให้ทํา

ให้สามารถมีเอาท์พุท 24V
ทําให้สามารถมีอินพุท

หยุดการตดิตอ่กับเอาท์พุท 2 แบบฉุกเฉิน

หยุดการตดิตอ่กับเอาท์พุท 2 แบบฉุกเฉิน

หยุดการตดิตอ่กับเอาท์พุท 1 แบบฉุกเฉิน

หยุดการตดิตอ่กับเอาท์พุท 1 แบบฉุกเฉิน

หยุดเอาท์พุท 24V แบบฉุกเฉิน

หยุดอินพุทแบบฉุกเฉิน

ENBS2-
ENBS2+
ENBS1-
ENBS1+
ENBOUT
ENBIN
EMGS2-
EMGS2+
EMGS1-
EMGS1+
EMGOUT
EMGIN

N.C.
N.C.

N.C.
N.C.

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12

หมายเลข pinช่ือสัญญาณ

เอาท์พุทกระแสไฟมอรเ์ตอร์ ไดรฟ์

อินพุทกระแสไฟมอรเ์ตอร์ ไดรฟ์

MPO
MPI

1
2

หมายเลข Pinช่ือสัญญาณ 

ข้อควรระวงั

โดยการเปลี่ยนการออกแบบการวางสายของเอาท์พุทที่ตดิตอ่กับการหยุดฉุกเฉิน ก็สามารถตดิตัง้อุปกรณ์หยุดฉุกเฉินภายนอกได ้
(สําหรบัตวัอย่างการออกแบบการวางสาย ดทูี่หน้า 52 “＊ตดิตัง้อุปกรณ์หยุดทํางานจากภายนอกอย่างไร” ใน “5-3 เช่ือมตอ่กับ PC” ในบท 
“5.การตดิตัง้และการเช่ือมตอ่”)

ข้อสงัเกต:

ภาพ 4-12

ภาพ 4-13

การออกแบบเพื่อวางสายตวัเช่ือมตอ่ระบบ I/O

การออกแบบการวางสายตวัเช่ือมตอ่พลังมอรเ์ตอร์

➆ ตัวเชื่อมต่อ RS-232C (9 pin)

สําหรบัข้อมูลสินคา้ที่เกี่ยวกับหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ซ่ึงไม่ไดร้ะบุไว้ ในคูม่ือฉบับน้ี 
ดท่ีู“ช่ือและ�งก์ชันการทํางานของแตล่ะชิน้ส่วน”, “บทที่ 2: การตดิตัง้”, และ “บทที่ 3: การวางสาย” ในคูม่ือการใช้งานสําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ 
(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

ตวัเช่ือมตอ่ D-sub 9 pin สําหรบัเช่ือมตอ่กับหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) และ PC โดยใช้สาย
RS-232C สําหรบัวธิีการเช่ือมตอ่ ดทูี่หน้า 51 ของ “ตวัอย่างการเช่ือมตอ่ 3” ใน “5-3 การเช่ือมตอ่กับ PC” ในบท “5. การตดิตัง้และการเช่ือมตอ่” 
เพื่อจะใช้วธิีการเช่ือมตอ่น้ี จําเป็นตอ้งตดิตัง้ไฟล์เพื่อการตัง้คา่ใหม่
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4-2 หน้าจอของซอฟต์แวร์เพื่อการโปรแกรมอย่างง่าย

➀ การเลือกโหมด

โหมดส่ือสารกับอุปกรณ์

โหมดที่ โปรแกรมการบัดกรจีะสามารถถูกเขียนลงไปที่ตวัอุปกรณ์ โปรแกรมที่สามารถถูก

เขียนลงไปไดค้อืโปรแกรมหมายเลข 1 ถึง 10
สามารถตัง้คา่การบัดกรขีองโปรแกรมบัดกรหีน่ึงโปรแกรมไดสู้งสุดที่ 240 จุด

โหมดส่ือสารกับ PC
โหมดสําหรบัการใช้งานโปรแกรมบัดกรจีาก PC เมื่อหุ่นยนตเ์ช่ือมตอ่อยู่กับ PC ใช้ โหมดน้ีเมื่อจะใช้งานโปรแกรมบัดกรทีี่มีจุดมากกวา่ 240 จุด

เป็นไปไม่ไดท้ี่จะเขียนโปรแกรมบัดกรีไปที่หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4 )ในโหมดส่ือสารกับ PC ให้บันทึก

โปรแกรมบัดกรลีงไปที่ PC ในรปูแบบไฟล์ CSV

1.00

ภาพ 4-14

ภาพ 4-15

➀

ภาพ 4-16

➁ การติดตั้ง

ออฟช่ัน

เมื่อคลิกที่ปุ่มออฟช่ันในภาพ 4-16  หน้าตา่งออฟช่ันตามภาพ 4-18 จะถูกแสดงขึน้มา
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ภาพ 4-19

ภาพ 4-17

(1) (2) (3)

(4)

ภาพ 4-18(1) การทำความสะอาดด้วยอากาศ
(2) ทำความสะอาดด้วยแปรง

• การทำงาน (ON/OFF)
• นี่คือการตั้งค่าสำหรับพิกัดของจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุด (X/Y axis: 0 - 400 มม. / Z axis: 0 – 150 มม. /θ axis: -200-200 องศา) 

เวลาทำความสะอาด: 0-99.9 วินาที   (ความเร็วในการเคลื่อนที่เมื่อทำความสะอาด: 1 - 800 มม./วินาที) (กรุณาดูภาพ 4-18)
กรุณาดูหน้า 69 – 73 ของหัวข้อ “7-3 การตั้งค่าอุปกรณ์ทำความสะอาด” ในบทที่ “7. การใช้งานทำอย่างไร”

(3) การตั้งค่าอื่นๆ
• เวลาสำหรับสัญญาณเอาท์พุท (0.1- 9.9 วินาที)

นี่คือการตั้งค่าสำหรับ signal output time จากหุ่นยนต์แบบตั้งโต๊ะ (ซีรี่ย์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ไปยังอุปกรณ์
•  ในกรณีที่ FU-500 เกิดความผิดพลาดค่าของ Z axis จะสูงขึ้น  (0-150 มม.) 

นี่คือการตั้งค่าของ Z axis ที่จะดึงจุดตัดให้สูงขึ้นในกรณีที่เกิดความผิดพลาดกับ HAKKO FU-500
• Z axis ที่จะดึงจุดตัดให้สูงขึ้นหลังจากการทำความสะอาดแล้ว (Z axis: 0-150 มม.) 

นี่คือการตั้งค่าของหัวจุดตัดหลังจากการทำความสะอาด
ดูหน้า 105 “*การควบคุมการอุปกรณ์ภายนอก” ในหัวข้อที่ ”7-5 การตั้งค่าแบบละเอียด” ในบทที่ “7. การใช้งานทำอย่างไร” สำหรับวิธีการตั้งค่า

(4) การคลิกที่เขียนไปยังอุปกรณ์จะเป็นการเขียนการตั้งค่าไปยังหุ่นยนต์  เนื่องจากการตั้งค่านี้ได้ถูกเขียนไปยังหน่วยความจำของหุ่นยนต์แบบตั้งโต๊ะ 
(ซีรี่ย์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)  จึงมีความจำเป็นต้องทำการตั้งค่าสำหรับหุ่นยนต์แบบตั้งโต๊ะ (ซีรี่ย์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) แต่ละตัว

ภาษา

เมื่อคลิกที่ภาษาจะเป็นการเปิดการตัง้คา่ภาษาให้เป็นภาษาญี่ปุ่น ภาษาอังกฤษ หรอืภาษาจีน(แบบดัง้เดมิ) 
ตามที่แสดงในภาพ 4-19
เน้ือหาในหน้าจอจะเปลี่ยนไปตามภาษาที่เลือก

➁
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ด้านล่างของ การตั้งค่าโมเดล 
ให้กำหนดค่าสโตรกและตัวเลขของโปรแกรมที่อนุญาตให้ลงทะเบียนได้

เลือกสโตรกตามข้อมูลจำเพาะของหุ่นยนต์ของคุณ

ตัวอย่าง: สำหรับโมเดลHU100-81Zให้เลือกค่าสโตรกที่ 400×400

เลือกจำนวนของโปรแกรมที่อนุญาตให้ลงทะเบียนได้

(คุณสามารถลงทะเบียนด้วยตัวเลขที่อยู่ที่จุด

บัดกรีให้เพิ่มขึ้นได้หากลดตัวเลขโปรแกรมที่

ลงทะเบียนไว้ลง คุณสามารถลงทะเบียนด้วย

ตัวเลขโปรแกรมที่ลงทะเบียนไว้เพิ่มขึ้นได้

หากลดตัวเลขที่จุดบัดกรีลง)

การตั้งค่าโมเดล

จากหน้าจอหลัก ให้ไปที่[Settings]จากนั้นเปิด[Model Settings].

ภาพ 4-22

ภาพ 4-23

ภาพ 4-20

ภาพ 4-21

ข้อมูล

แสดงข้อมูลเวอรช่ั์น18



➂ COM**
ตัวเลขพอร์ทเมื่อหุ่นยนต์แบบตั้งโต๊ะ (ซีรี่ย์ TTA-A4 ผลิตโดย
IAI) และ PC เชื่อมต่อกันอยู่ด้วยสาย USB 
เมื่อกำลังเชื่อมต่อ เลือกพอร์ทของ COM ที่กำหนดโดย PC

➃ เชื่อมต่อ/หยุดเชื่อมต่อ
เมื่อเปิดสวิตซ์ไฟให้ทำงาน และหุ่นยนต์แบบตั้งโต๊ะ (ซีรี่ย์ TTA-A4 ผลิตโดย
IAI) และ PC เชื่อมต่อกันอยู่
ดูที่หน้า 51 ของ “5-3 การเชื่อมต่อกับ PC” และหน้า 52-54 ของ 
“5-4 การเชื่อมต่อกับ HAKKO FU-500 หรืออุปกรณ์ภายนอก” ในบท 
“5.การติดตั้งและการเชื่อมต่อ”สำหรับตัวอย่างการตั้งค่า), 
เมื่อคลิกเชื่อมต่อจะทำให้มีคำ Connected ปรากฏขึ้นมา (ดูที่ภาพ 4-27)

เมื่อคลิกไปที่หยุดการเชื่อมต่อระหว่างที่เชื่อมต่อจะทำให้โปรแกรมมีสภาพหยุดการเชื่อมต่อ 
(ไม่เชื่อมต่อ)

ภาพ 4-27

ภาพ 4-25

ภาพ 4-24

➂➂ ➃➃

ภาพ 4-26ข้อสังเกต：
เมื่อมีการเชื่อมต่อ “■”  จะกะพริบขึ้น (ดูที่ภาพ 4-27)

19



➄ อ่านไฟล์
เมื่อคลิกที่อ่านไฟล์ โปรแกรมบัดกรีที่เก็บไว้ในไฟล์ CSV จะถูกอ่านได้ 
โปรแกรมจะแสดงบนหน้าจอดังที่แสดงในภาพ 4-28
หนึ่งบรรทัดจะแสดงโปรแกรมบัดกรีสำหรับ 1 จุด

บันทึกไฟล์
เมื่อคลิกที่บันทึกไฟล์ โปรแกรมบัดกรีที่สร้างขึ้นจะถูกบันทึกไว้เป็นไฟล์ CSV

➅ เขียนไปที่อุปกรณ์
เมื่อคลิกที่เขียนไปที่อุปกรณ์  โปรแกรมบัดกรีที่สร้างขึ้นจะถูกเขียนไปที่
หุ่นยนต์แบบตั้งโต๊ะ (ซีรี่ย์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

โปรแกรมที่เขียนขึ้นสามารถตั้งค่าตัวเลขให้เป็น 01 ถึง 10 
และโปรแกรมหนึ่งโปรแกรมสามารถตั้งค่าการบัดกรีได้ไม่เกิน 240 จุด

อ่านจากอุปกรณ์
เมื่อคลิกที่เขียนจากอุปกรณ์ โปรแกรมที่บันทึกไว้ที่หุ่นยนต์แบบตั้งโต๊ะ 
(ซีรี่ย์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) จะถูกอ่าน และโปรแกรมจะปรากฏขึ้นบนหน้าจอดังที่แสดงในภาพ 4-28.

ข้อสังเกต：
เขียนไปที่อุปกรณ์และอ่านจากอุปกรณ์จะแสดงขึน้เมื่ออยู่ ในโหมดส่ือสารกับอุปกรณ์

ภาพ 4-29

ภาพ 4-30

ภาพ 4-28

➅➅
➄➄

Soldering program 
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➇ พร้อมเพิกเฉยตัวควบคุม
เมื่อมีการเช็คถูกที่กล่องสําหรบัเช็ค จะเป็นการเข้าสู่ โหมดที่ ไม่มี
การส่ือสารกับ HAKKO FU-500

ข้อสังเกต：
ใช้สําหรบัตรวจสอบข้อมูลตาํแหน่งของอุปกรณ์เดีย่ว ฯลฯ 
เพื่อทดสอบการทํางาน.

➆ เริ่มต้น
เมื่อคลิกที่ปุ่มเริม่ตน้โปรแกรมบัดกรทีี่สรา้งขึน้โดยใช้ซอฟตแ์วรเ์พื่อการ
โปรแกรมอย่างง่ายจะเริม่ทํางานดว้ยคาํส่ังที่ส่งมาจาก PC

หยุด
เมื่อคลิกที่ปุ่มหยุด โปรแกรมบัดกรทีี่ทํางานอยู่จะหยุด 
โดยการทํางานของโปรแกรมจะหยุดหลังจากเสรจ็สิน้ชุดคาํส่ัง 
1 ลําดบั  แล้วโปรแกรมจะถูกรเีซ็ต

ภาพ 4-31

ภาพ 4-32

ภาพ 4-33

➆➆
➇➇
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ภาพ 4-34

➈ จุดกำเนิดงานของ X/Y axis (20 จุด)
สามารถให้ โปรแกรมทํางานชดเชยคา่อินพุทจากจุดกําเนิดของ
หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ได้

สําหรบัจุดกําเนิดของ X/Y axis
ดท่ีูหน้า 6 ของ “2-2 ขนาดของหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ 
(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)” ในบท “2.ข้อมูลจําเพาะ”
สําหรบัข้อมูลรายละเอียดในการใช้งาน ดหูน้า 81 ของ 
“*จุดกําเนิดการทํางาน” ใน “7-4-1 ตัง้คา่ PS (การบัดกรแีบบจุด) 
อย่างไร” ใน “7-4 สรา้งโปรแกรมบัดกร”ี ในบท “7.ใช้งานอย่างไร”

จะไม่สามารถดาํเนินการที่พิกัดซ่ึงอยู่เกินขอบเขตจากจุดกําเนิดหรอื
สโตรกได้

ข้อควรระวงั

ภาพ 4-35

➈➈

ภาพ 4-36

➉ ดำเนินการจ๊อก
เมื่อคลิกที่ JOG op หน้าจอการดาํเนินการสําหรบัดาํเนินการจ๊อก
จะเปิดขึน้ (ดทูี่ภาพ 4-38)
สําหรบัข้อมูลโดยละเอียดในการใช้งาน ดทูี่หน้า 62-68 ของ “7-2 
การดาํเนินการจ๊อก” ในบท “7.ใช้งานอย่างไร”

เพื่อจะเปิดหน้าจอสําหรบัดาํเนินการจ๊อก จะตอ้งทําการย้อนกลับ
ไปที่จุดกําเนิดก่อนหลังจากเปิดสวติซ์ ไฟ

ข้อควรระวงั

ภาพ 4-37

➉➉

ภาพ 4-38

(1)

(2)

(5) (6)

(3) (4)
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ภาพ 4-36

➉ ดำเนินการจ๊อก
เมื่อคลิกที่ JOG op หน้าจอการดาํเนินการสําหรบัดาํเนินการจ๊อก
จะเปิดขึน้ (ดทูี่ภาพ 4-38)
สําหรบัข้อมูลโดยละเอียดในการใช้งาน ดทูี่หน้า 62-68 ของ “7-2 
การดาํเนินการจ๊อก” ในบท “7.ใช้งานอย่างไร”

เพื่อจะเปิดหน้าจอสําหรบัดาํเนินการจ๊อก จะตอ้งทําการย้อนกลับ
ไปที่จุดกําเนิดก่อนหลังจากเปิดสวติซ์ ไฟ

ข้อควรระวงั

ภาพ 4-37

➉➉

ภาพ 4-38

(1)

(2)

(5) (6)

(3) (4)
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ภาพ 4-41

ภาพ 4-40

ภาพ 4-39

ทิศทางการเคลื่อนที่ X/Y axis
คยี์ ใน () แสดงทิศทางการเคลื่อนที่เมื่อดาํเนินการใช้คยี์

Y axisー (◀) ＋ (▶)

ทิศทางการเคลื่อนที่ Z/θ axis
คยี์ ใน () แสดงทิศทางการเคลื่อนที่เมื่อดาํเนินการใช้คยี์

Z axis

＋ (▼)

ー (▲)

ー (◀)

＋ (▶)

θ axis

X axis

ー (▼)

＋ (▲)

(1) ตาํแหน่งพิกัด�จจุบันแสดงขึน้
(2) เมื่อกรอกคา่พิกัดและคลิกที่ปุ่ม Move แล้ว แกนจะเคลื่อนที่ ไปยังพิกัดที่กรอกไป

(3) เมื่อใช้เมาส์กดที่ + หรอื – แกนจะเคลื่อนที่ ในขณะที่กดปุ่มคา้งอยู่
(4) เมื่อกดที่ปุ่ม ▲, ▼, ◀, หรอื ▶ แกนที่เช็คเลือกอยู่จะเคลื่อนที่ ในขณะที่กดปุ่มคา้ง (ดทูี่ภาพ 4-39 ถึง 4-41 

สําหรบัทิศทางการเคลื่อนที่เมื่อใช้งานเมาส์หรอืดาํเนินการดว้ยปุ่มคยี์อยู่ )
(5) Ex-low: 5 mm/วนิาที ; Low: 30 mm/วนิาที ; Mid: 100 mm/วนิาที ; High: 200 mm/วนิาที ; อินพุท: 1- 800 mm/วนิาที
(6) อินพุท: 1- 800mm/วนิาที

ข้อสังเกต：
เมื่อเช็ค ON ที่ “ดาํเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ตามแนวนอน” จะมีการตดัสินใจยก
Z axis ไปยังพิกัดการยกก่อนที่จะดาํเนินการเคลื่อนที่ X, Y, and θ axis 
ดท่ีูหน้า 62 และหน้า 63 ของ “7-2-1การดาํเนินการจ๊อกขัน้พืน้ฐาน” ใน “7-2การดาํเนินการจ๊อก” ของบท “7.ใช้งานอย่างไร” สําหรบั
รายละเอียดการยก Z axis 

เม่ือคลิกท่ี Move แล้ว จะมีการดําเนินการเคล่ือนท่ีโดยอัตโนมัติจนกระท่ังแกนเคล่ือนท่ี ไปถึงพิกัดท่ีกรอก  
หากมีความเสีย่งท่ีจะเกิดการสมัผัส ฯลฯ ให้กดปุ่มหยุดฉุกเฉินในทันที 

ข้อควรระวงั
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ภาพ 4-42

⑪⑪

⑪ กลับไปยังจุดกำเนิด (ORG ret)
เมื่อคลิก หัวเช่ือมของหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย 
IAI TTA-A4) จะเคลื่อนที่ ไปยังจุดกําเนิด แกนจะเคลื่อนที่
ตามลําดบัของ Z axis →  θ axis →  X+Y axis

เมื่อ θ axis กําลังพลิกกลับเพื่อกลับไปยังจุดกําเนิด มีอันตรายที่สายเคเบิลอาจเกิดการห่อขณะพลิกกลับได้
หากมีความเส่ียงที่สายเคเบิลอาจห่อได ้ให้กดที่ปุ่มหยุดฉุกเฉินในทันทีแล้วหมุนฐานยึดหัวเช่ือมทวนเข็มนาฬิกาไปจนเลยจุดกําเนิด (0°) ของ
θ axis เล็กน้อยเมื่อมองจากดา้นบน จากน้ันจึงคลิกที่ ORG ret อีกครัง้ (ดทูี่ภาพ 4-44)

ข้อควรระวงั

ภาพ 4-43

ภาพ 4-44

เคเบิล

ฐานยึดหัวเช่ือม

จุดกําเนิด θ axis (0°)
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ภาพ 4-45

⑫ Cleaning (ทำความสะอาด)
เมื่อคลิก หัวเช่ือมของหุ่นยนตจ์ะเคลื่อนที่ ไปที่ตาํแหน่งทํา
ความสะอาดที่กําหนดไวแ้ล้วจึงดาํเนินการทําความสะอาด 
ดท่ีูหน้า 69-73 ของ “7-3 ตัง้คา่ตวัทําความสะอาด” ในบท 
“7.ใช้งานอย่างไร” สําหรบัวธิีการตัง้คา่

มีวธิีการทําความสะอาด 2 แบบ: อากาศหรอืแปรง

ภาพ 4-46

⑫⑫
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ภาพ 4-47

⑬⑬

⑬ ความเร็วการเคลื่อนที่ ความเร็วการบัดกรี
พิกัดการยก Z axis และกล่องเพื่อเช็ควา่ดาํเนินการยก Z 
axis เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน เป็นคา่การตัง้คา่สําหรบั
โปรแกรมทัง้หมด
ดหูน้า 61 ของ “7-1 การดาํเนินการขัน้พืน้ฐาน” ในบท
“7. ใช้งานอย่างไร” สําหรบัวธิีการตัง้คา่

ภาพ 4-48

ความเรว็การเคลื่อนที่

(ช่วงที่ตัง้คา่ได:้ 1- 800 mm/วนิาที)
ตัง้ความเรว็การเคลื่อนที่สําหรบัแตล่ะแกน

ความเรว็การบัดกรี

(ช่วงที่ตัง้คา่ได:้ 1- 800 mm/วนิาที)
ตัง้ความเรว็การเคลื่อนที่เพื่อบัดกรรีะหวา่งการบัดกรขีัน้แรก

และการบัดกรขีัน้ที่สอง
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ข้อควรระวงั
เม่ือไม่มีการเช็คท่ีกล่องสาํหรบัเช็คเพ่ือการวางตําแหน่งท่ีดี ต้องระวงัเป็นพิเศษโดยไม่เข้าไปสมัผัสกับชิน้สว่นโดยรอบ 
นอกจากน้ี เม่ือสิน้สุดการดําเนินการ ต้องตรวจให้แน่ใจวา่ได้เช็คไปท่ีกล่องสาํหรบัเช็คอีกครัง้

Z axis lift coordinate  (ช่วงที่ตั้งค่าได้: 0.000-150.000mm)
　  ดำเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ในแนวนอน

พิกัดการยก Z axis คอืพิกัดที่ตัง้ขึน้เพื่อหลีกเลี่ยงการสัมผัสกับชิน้ส่วนที่ยื่นออกมาในงานระหวา่งที่เคลื่อนที่ ในแนวนอน

สําหรบัการเคลื่อนที่ของแกน การเคลื่อนที่ของ X, Y, θ axes จะดาํเนินการก่อนการเคลื่อนที่ของ Z axis 
เมื่อมีการเช็คที่ดาํเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน จะมีการตดัสินให้ยก Z axis ไปยังพิกัดการยกก่อนที่จะดาํเนินการเคลื่อนที่ X, Y, และ 
θ axis 

พิกัดการยกของ Z axis
พิกัดของ Z axis ใน�จจุบัน

(1) การเคลื่อนที่ของ X, Y,  และ θ axis

(2) การเคลื่อนที่ของ Z axis

พิกัดการยกของ Z axis

พิกัดของ Z axis ใน�จจุบัน

(2) การเคลื่อนที่ของ X, Y,  และ θ axis

(3)  การเคลื่อนที่ของ Z axis 
(1) เคลื่อนที่ไปยังพิกัดการยก

ของ Z axis 

• พิกัดของ Z axis ในปัจจุบันอยู่สูงกว่าพิกัดการยกของ Z axis
การเคลื่อนที่ของ Z axis จะดาํเนินการหลังจากการเคลื่อนที่ X, Y, และ θ axis

• พิกัดของ Z axis ในปัจจุบันอยู่ต่ำกว่าพิกัดการยกของ Z axis
หลังจากดาํเนินการเคลื่อนที่ ไปยังพิกัดการยกของ Z axis จะมีการดาํเนินการเคลื่อนที่ของ X, Y, หรอื θ axis แล้วตามดว้ยการเคลื่อนที่ของ Z axis 

ข้อสังเกต：
สําหรบัการดาํเนินการยก Z axis โดยละเอียด ดทูี่หน้า 62 และหน้า 63 ของ “7-2-1 การดาํเนินการจ๊อกขัน้พืน้ฐาน” ใน “7-2การดาํเนินการจ๊อก” 
ในบท “7.ใช้งานอย่างไร”

ภาพ 4-49

ภาพ 4-50

ความเรว็การเคลื่อนที่ที่จุดสิน้สุด

ความเรว็การเคลื่อนที่ที่จุดสิน้สุดจะกําหนดความเรว็การเคลื่อนที่ของปลายหัวแรง้จากตาํแหน่งของจุดสิน้สุด
ราขอแนะนําให้กําหนดคา่น้ีให้มีความเรว็ตํา่กวา่ความเรว็การเคลื่อนที่ เน่ืองจากอาจเกิดการกระเด็นของสารบัดกรหีากปลายหัวแรง้เคลื่อนที่ออกมาดว้ยความเรว็สูง
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ภาพ 4-51

⑭ ปรับตำแหน่งทิป
เมื่อมีการเส่ือมของหัวทิปบัดกรแีละขนาดเปลี่ยนแปลงไป 
สามารถนําการปรบัตาํแหน่งทิปมาประยุกต์ ใช้เพื่อปรบั
ตาํแหน่งของหัวทิปบัดกรีได้ โดยไม่ตอ้งเปลี่ยนพิกัด
ดหูน้า 108-114 ของ “※ปรบัตาํแหน่งทิป” ใน “7-5 
การตัง้คา่โดยละเอียด  ” ในบท “7. ใช้งานอย่างไร”
สําหรบัวธิีการตัง้คา่

เน่ืองจากการตัง้คา่ไดถู้กเขียนไปยังหน่วยความจําของหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) 
จึงจําเป็นตอ้งทําการตัง้คา่สําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) แตล่ะตวั

ภาพ 4-52

⑭⑭
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ภาพ 4-53

⑮ ชื่อ
พืน้ที่วา่งสําหรบักรอกช่ืองาน(บัดกร)ี  ข้อมูลที่กรอกไปจะถูกเก็บไว้ ในไฟล์ CSV ข้อมูลยังสามารถเขียนไปยังหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ 
(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ไดอ้ีกดว้ย

ภาพ 4-54

⑯ Memo
พืน้ที่วา่งสําหรบักรอกข้อมูล อาทิ ประเภทของทิป หรอืบัดกรทีี่นํามาใช้งาน ฯลฯ ข้อมูลที่กรอกไปจะถูกเก็บไว้ ในไฟล์ CSV
ข้อมูลไม่สามารถเขียนไปยังหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ได้

ภาพ 4-55

⑮ ⑯

ภาพ 4-56

⑰

ภาพ 4-57

⑰ แก้ไขจุด
เมื่อทําการตัง้คา่สําหรบัจุดบัดกรี
เมื่อดบัเบิล้คลิกที่บรรทัดซ่ึงตอ้งการแก้ ไข หน้าจอสําหรบัแก้ ไขจุด (ภาพ 4-58) จะเปิดขึน้ หมายเลขบรรทัดจะแสดงไว้
ที่มุมบนดา้นซ้ายของหน้าจอสําหรบัแก้ ไขจุด
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ภาพ 4-56

⑰

ภาพ 4-57

⑰ แก้ไขจุด
เมื่อทําการตัง้คา่สําหรบัจุดบัดกรี
เมื่อดบัเบิล้คลิกที่บรรทัดซ่ึงตอ้งการแก้ ไข หน้าจอสําหรบัแก้ ไขจุด (ภาพ 4-58) จะเปิดขึน้ หมายเลขบรรทัดจะแสดงไว้
ที่มุมบนดา้นซ้ายของหน้าจอสําหรบัแก้ ไขจุด
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ภาพ 4-58

(1) ช่ือจุด

พืน้ที่วา่งสําหรบักรอกข้อมูล อาทิ ชิน้ส่วนที่จะบัดกร ีฯลฯ ข้อมูลที่กรอกไปจะถูกเก็บไว้ ในไฟล์ CSV
ข้อมูลที่กรอกไม่สามารถเขียนไปยังหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ได้

(2) จุดเริม่ตน้  (X/Y: 0 ถึง 400mm; Z: 0 ถึง 150mm; θ: -200 ถึง 200  องศา)
จุดเริม่ตน้ในโหมด PS: น่ีคอืพิกัดสําหรบัดาํเนินการเตรยีมบัดกร ี(การจ่ายขัน้ที่หน่ึงของ HAKKO FU-500)
จุดเริม่ตน้ในโหมด DS: น่ีคอืพิกัดสําหรบัตาํแหน่งเริม่ตน้ของการบัดกรแีบบลาก (การจ่ายขัน้ที่สองและสามของ HAKKO FU-500)

(3) จุดสิน้สุด (X/Y: 0 ถึง 400mm; Z: 0 ถึง 150mm; θ: -200 ถึง 200  องศา)
จุดสิน้สุดในโหมด PS: น่ีคอืพิกัดสําหรบัจุดบัดกร ี(การจ่ายขัน้ที่สองและสามของ HAKKO FU-500)
จุดสิน้สุดในโหมด DS: น่ีคอืพิกัดสําหรบัตาํแหน่งสิน้สุดของการบัดกรแีบบลาก

สําหรบัวธิีการตัง้คา่แตล่ะโหมด ดทูี่หน้า 76 “7-4-1 ตัง้คา่ PS อย่างไร (การบัดกรแีบบจุด)” หน้า 89
“7-4-2 ตัง้คา่ DS อย่างไร (การบัดกรแีบบลาก)” และหน้า 98 “7-4-4 ตัง้คา่แบบ None อย่างไร (ตาํแหน่งปล่อย P.W.B.)” ใน 
“7-4 สรา้งโปรแกรมบัดกร”ี ในบท “7.ใช้งานอย่างไร”

(4) Use current pos (ใช้ตาํแหน่ง�จจุบัน)
ใช้พิกัดหลังจากปรบัตาํแหน่งโดยใช้การดาํเนินการจ๊อกแล้ว

เมื่อคลิกที่อักษรของจุดเริม่ตน้หรอืจุดสิน้สุด อักษรที่ถูกคลิกจะกลายเป็นสีแดง

ใช้ตาํแหน่ง�จจุบันประยุกตพ์ิกัดเข้ากับการตัง้คา่ของส่ิงที่แสดงดว้ยตวัอักษรแดง (ในภาพ 4-58 พิกัดจะถูกประยุกตเ์ข้าไปเป็นจุดสิน้สุด)

(2) (3)

(4)

(1)

ภาพ 4-59

ภาพ 4-60

ภาพ 4-61

(5) สวติซ์

เมื่อคลิกที่สวติซ์ หน้าจอจะเปลี่ยนสลับไประหวา่งหน้าจอกรอกพิกัดจุดเริม่ตน้ และหน้าจอกรอกคา่ชดเชย

คา่ชดเชย (1 ถึง 100 mm) เป็น�งก์ชันเพื่อตัง้คา่จุดเริม่ตน้โดยกรอกระยะห่างจากจุดสิน้สุด

ดทูี่หน้า 79 ของ  “・วธิีตัง้คา่จุดเริม่ตน้แบบอื่น (กรอกคา่ชดเชย)” ใน “7-4-1 ตัง้คา่ PS (การบัดกรแีบบจุด) อย่างไร” ใน 
“7-4 สรา้งโปรแกรมบัดกร”ี ในบท “7.ใช้งานอย่างไร” สําหรบัวธิีการตดิตัง้

ข้อควรระวงั
คา่ชดเชยที่สามารถกรอกไดจ้ะมีขอบเขตจํากัดโดยขึน้อยู่กับตาํแหน่งของแกนแตล่ะแกน
และเป็นไปไม่ไดท้ี่จะเคลื่อนที่ ไปจนเกินสโตรกของแตล่ะแกน

(5)

131.000

ปรมิาณ ชดเชย 
(5mm)
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ภาพ 4-59

ภาพ 4-60

ภาพ 4-61

(5) สวติซ์

เมื่อคลิกที่สวติซ์ หน้าจอจะเปลี่ยนสลับไประหวา่งหน้าจอกรอกพิกัดจุดเริม่ตน้ และหน้าจอกรอกคา่ชดเชย

คา่ชดเชย (1 ถึง 100 mm) เป็น�งก์ชันเพื่อตัง้คา่จุดเริม่ตน้โดยกรอกระยะห่างจากจุดสิน้สุด

ดท่ีูหน้า 79 ของ  “・วธิีตัง้คา่จุดเริม่ตน้แบบอื่น (กรอกคา่ชดเชย)” ใน “7-4-1 ตัง้คา่ PS (การบัดกรแีบบจุด) อย่างไร” ใน 
“7-4 สรา้งโปรแกรมบัดกร”ี ในบท “7.ใช้งานอย่างไร” สําหรบัวธิีการตดิตัง้

ข้อควรระวงั
คา่ชดเชยที่สามารถกรอกไดจ้ะมีขอบเขตจํากัดโดยขึน้อยู่กับตาํแหน่งของแกนแตล่ะแกน
และเป็นไปไม่ไดท้ี่จะเคลื่อนที่ ไปจนเกินสโตรกของแตล่ะแกน

(5)

131.000

ปรมิาณ ชดเชย 
(5mm)
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ภาพ 4-62

(6) โหมดบัดกรี

PS: เมื่อเลือก PS จะดาํเนินการบัดกรแีบบจุด

DS: เมื่อเลือก DS จะดาํเนินการบัดกรแีบบลาก และเมื่อเลือก DS จะมีการจ่ายบัดกรอีย่างตอ่เน่ืองจากจุดเริม่ตน้ไปจนถึงจุดสิน้สุด

None: มีเพียงแคก่ระบวนการเคลื่อนที่

ส่วนจะตัง้คา่เป็นแตล่ะโหมดอย่างไรน้ัน ให้ดทูี่หน้า 76 “7-4-1 ตัง้คา่ PS (บัดกรแีบบจุด) อย่างไร”, หน้า 89
“7-4-2 ตัง้คา่ DS (บัดกรแีบบลาก) อย่างไร” และหน้า 98 “7-4-4 ตัง้แคแ่บบ None (ตาํแหน่งปล่อย P.W.B.) อย่างไร” ใน 
“7-4 สรา้งโปรแกรมบัดกร”ี ในบท “7. ใช้งานอย่างไร”

(7) หมายเลขโปรแกรม (0 ถึง 99)
เลือกหมายเลขโปรแกรมจ่ายบัดกรขีอง HAKKO FU-500
สําหรบัวธิีการตัง้คา่โปรแกรม ดทูี่ “●เลือกการตัง้คา่โปรแกรม” ของบท “6. การดาํเนินการ” ของคูม่ือการใช้งานสําหรบั

HAKKO FU-500

(8) จุดกําเนิดงาน (1 ถึง 20)
เลือกจุดกําเนิดงานที่หน้าจอหลัก งานบัดกรจีะดาํเนินการที่ตาํแหน่งคา่ชดเชยของจุดกําเนิดงานที่เลือก

สําหรบัรายละเอียดจุดกําเนิดงาน ดทูี่หน้า 81 ของ “※จุดกําเนิดงาน” ใน “7-4-1 ตัง้คา่ PS (บัดกรแีบบจุด) อย่างไร” ใน
บท “7.ใช้งานอย่างไร” 

ข้อควรระวงั
ในการตัง้ค่าพารามิเตอรข์อง HAKKO FU-500  จําเป็นต้องตัง้ค่า “โหมด S-U (การเลือกโหมดการเช่ือมต่อหน่วยสไลด์)” 
ไปยังโหมด Ext ดูท่ี “●การเลือกการตัง้ค่าพารามิเตอร”์ ของ “6. การดําเนินการ” ของคู่มือการใช้งานสาํหรบั 
HAKKO FU-500

(6)

(7)

(8)

ภาพ 4-63

(9) การทําความสะอาด

เลือกประเภทการทําความสะอาดและเวลา

ทําความสะอาดดว้ยอากาศ: เมื่อเช็ค จะดาํเนินการทําความสะอาดดว้ยเครือ่งอัดอากาศ

ทําความสะอาดดว้ยแปรง: เมื่อเช็ค จะดาํเนินการทําความสะอาดดว้ยแปรงของ CX1003 (ตวัทําความสะอาด)
ก่อนบัดกร/ีหลังบัดกร:ี เลือกวา่จะทําความสะอาดก่อนการบัดกรหีรอืหลังการบัดกรี

สําหรบัการตัง้คา่ ดทูี่หน้า 69-73 ของ “7-3 ตัง้คา่ตวัทําความสะอาด” ในบท “7.ใช้งานอย่างไร”

(10) กลับไปยัง

เลือกเป้าหมายที่ตอ้งการเคลื่อนทิปไปหลังเสรจ็สิน้การบัดกรี

จุดเริม่ตน้ : เมื่อเลือก หัวทิปบัดกรจีะเคลื่อนที่ ไปยังพิกัดของจุดเริม่ตน้

ยก Z axis : เมื่อเลือก หัวทิปบัดกรจีะเคลื่อนที่ ไปที่พิกัดยก Z axis
เมื่อตัง้คา่โหมดการบัดกรเีป็น DS (การบัดกรแีบบลาก) จะสามารถเลือกไดแ้ค ่ยก Z axis

(9)

(10)
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ภาพ 4-63

(9) การทําความสะอาด

เลือกประเภทการทําความสะอาดและเวลา

ทําความสะอาดดว้ยอากาศ: เมื่อเช็ค จะดาํเนินการทําความสะอาดดว้ยเครือ่งอัดอากาศ

ทําความสะอาดดว้ยแปรง: เมื่อเช็ค จะดาํเนินการทําความสะอาดดว้ยแปรงของ CX1003 (ตวัทําความสะอาด)
ก่อนบัดกร/ีหลังบัดกร:ี เลือกวา่จะทําความสะอาดก่อนการบัดกรหีรอืหลังการบัดกรี

สําหรบัการตัง้คา่ ดทูี่หน้า 69-73 ของ “7-3 ตัง้คา่ตวัทําความสะอาด” ในบท “7.ใช้งานอย่างไร”

(10) กลับไปยัง

เลือกเป้าหมายที่ตอ้งการเคลื่อนทิปไปหลังเสรจ็สิน้การบัดกรี

จุดเริม่ตน้ : เมื่อเลือก หัวทิปบัดกรจีะเคลื่อนที่ ไปยังพิกัดของจุดเริม่ตน้

ยก Z axis : เมื่อเลือก หัวทิปบัดกรจีะเคลื่อนที่ ไปที่พิกัดยก Z axis
เมื่อตัง้คา่โหมดการบัดกรเีป็น DS (การบัดกรแีบบลาก) จะสามารถเลือกไดแ้ค ่ยก Z axis

(9)

(10)
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ภาพ 4-64

(11) การตัง้คา่ I/O
เมื่อคลิกที่ display หน้าจอตามภาพ 4-65 จะเปิดขึน้

หน้าจอตัง้คา่สําหรบัดาํเนินการควบคมุสัญญาณโดยใช้อุปกรณ์ภายนอก INPUT คอืการนําเข้าสัญญาณจากอุปกรณ์ภายนอก และ OUTPUT 
คอืการส่งสัญญาณออกจากหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)  สําหรบัวธิีการตัง้คา่สัญญาณส่งออก ดทูี่หน้า105  ของ 
“＊ควบคมุจากอุปกรณ์ภายนอก” ใน “7-5 การตัง้คา่โดยละเอียด” ในบท “7. ใช้งานอย่างไร”

เมื่อเลือก INPUT ON การบัดกรจีะดาํเนินการเมื่อสัญญาณเป็น ON
เมื่อเลือก INPUT OFF การบัดกรจีะดาํเนินการเมื่อสัญญาณกลายเป็น OFF
เมื่อเลือก OUTPUT ON สัญญาณจะกลายเป็น ON เมื่อการบัดกรเีสรจ็สิน้

เมื่อเลือก OUTPUT OFF สัญญาณจะกลายเป็น OFF เมื่อการบัดกรเีสรจ็สิน้

ภาพ 4-65

(11)

ภาพ 4-66

(12) คา่ที่กรอกเข้าไปสําหรบัความเรว็การเคลื่อนที่ ความเรว็บัดกร ีและพิกัดการยก Z axis ในภาพ 4-66 เป็นคา่ที่ตัง้ไวสํ้าหรบัแตล่ะจุดแบบเดีย่ว

คา่เหล่าน้ีไม่มีความจําเป็น และสามารถปล่อยวา่งไว้ ในหน้าจอการแก้ ไขจุดได้

หากมีการกรอกคา่สําหรบัจุดในหน้าจอแก้ ไขจุด ความสําคญัจะถูกมอบไปยังคา่ที่กรอกสําหรบัจุดน้ัน

ดทูี่หน้า 86 ของ “7-4-1 ตัง้คา่ PS (การบัดกรแีบบจุด) อย่างไร” ใน “7-4 สรา้งโปรแกรมบัดกร”ี ในบท “7. ใช้งานอย่างไร” สําหรบัวธิีการตัง้คา่

ความการเรว็เคลื่อนที่   (1 ถึง 800 mm/วนิาที)
ตัง้คา่ความเรว็สําหรบัแตล่ะแกน

ความเรว็บัดกร ี  (1 ถึง 800 mm/วนิาที)
ตัง้คา่ความเรว็บัดกรรีะหวา่งการบัดกรขีัน้ที่หน่ึงและการบัดกรขีัน้ที่สอง

พิกัดการยก Z axis   (คา่ที่สามารถตัง้ได:้ 0.000 ถึง 150.000 mm)
ตัง้คา่พิกัดเพื่อหลีกเลี่ยงการสัมผัสกับชิน้ส่วนที่ยื่นออกมาของชิน้งานในระหวา่งที่เคลื่อนที่ตามแนวนอนหลังจากเสรจ็สิน้งานบัดกร ี

ความเรว็การเคลื่อนที่ที่จุดสิน้สุด

ความเรว็การเคลื่อนที่ที่จุดสิน้สุดจะกําหนดความเรว็การเคลื่อนที่ของปลายหัวแรง้จากตาํแหน่งของจุดสิน้สุด

เราขอแนะนําให้กําหนดคา่น้ีให้มีความเรว็ตํา่กวา่ความเรว็การเคลื่อนที่ เน่ืองจากอาจเกิดการกระเด็นของสารบัดกรหีากปลายหัวแรง้เคลื่อนที่ออกมาดว้ยความเรว็สูง

ข้อควรระวงั
หากตัง้ค่าการเคล่ือนท่ี ไวเ้ป็นค่าท่ีสูง จะมีความเสีย่งท่ีเกิดการสมัผัสกับชิน้สว่นจนทําให้เกิดความเสยีหายท่ีชิน้สว่น 
ขอให้ระมัดระวงัโดยไม่เพ่ิมความเรว็อย่างฉับพลันจนเกินไป

ข้อสังเกต：
สําหรบัรายละเอียดการดาํเนินการยก Z axis ดท่ีูหน้า 62 และหน้า 63 “7-2การดาํเนินการจ๊อก” ของบท “7.ใช้งานอย่างไร”

(12)

36



ภาพ 4-66

(12) คา่ที่กรอกเข้าไปสําหรบัความเรว็การเคลื่อนที่ ความเรว็บัดกร ีและพิกัดการยก Z axis ในภาพ 4-66 เป็นคา่ที่ตัง้ไวสํ้าหรบัแตล่ะจุดแบบเดีย่ว

คา่เหล่าน้ีไม่มีความจําเป็น และสามารถปล่อยวา่งไว้ ในหน้าจอการแก้ ไขจุดได้

หากมีการกรอกคา่สําหรบัจุดในหน้าจอแก้ ไขจุด ความสําคญัจะถูกมอบไปยังคา่ที่กรอกสําหรบัจุดน้ัน

ดท่ีูหน้า 86 ของ “7-4-1 ตัง้คา่ PS (การบัดกรแีบบจุด) อย่างไร” ใน “7-4 สรา้งโปรแกรมบัดกร”ี ในบท “7. ใช้งานอย่างไร” สําหรบัวธิีการตัง้คา่

ความการเรว็เคลื่อนที่   (1 ถึง 800 mm/วนิาที)
ตัง้คา่ความเรว็สําหรบัแตล่ะแกน

ความเรว็บัดกร ี  (1 ถึง 800 mm/วนิาที)
ตัง้คา่ความเรว็บัดกรรีะหวา่งการบัดกรขีัน้ที่หน่ึงและการบัดกรขีัน้ที่สอง

พิกัดการยก Z axis   (คา่ที่สามารถตัง้ได:้ 0.000 ถึง 150.000 mm)
ตัง้คา่พิกัดเพื่อหลีกเลี่ยงการสัมผัสกับชิน้ส่วนที่ยื่นออกมาของชิน้งานในระหวา่งที่เคลื่อนที่ตามแนวนอนหลังจากเสรจ็สิน้งานบัดกร ี

ความเรว็การเคลื่อนที่ที่จุดสิน้สุด

ความเรว็การเคลื่อนที่ที่จุดสิน้สุดจะกําหนดความเรว็การเคลื่อนที่ของปลายหัวแรง้จากตาํแหน่งของจุดสิน้สุด

เราขอแนะนําให้กําหนดคา่น้ีให้มีความเรว็ตํา่กวา่ความเรว็การเคลื่อนที่ เน่ืองจากอาจเกิดการกระเด็นของสารบัดกรหีากปลายหัวแรง้เคลื่อนที่ออกมาดว้ยความเรว็สูง

ข้อควรระวงั
หากตัง้ค่าการเคล่ือนท่ี ไวเ้ป็นค่าท่ีสูง จะมีความเสีย่งท่ีเกิดการสมัผัสกับชิน้สว่นจนทําให้เกิดความเสยีหายท่ีชิน้สว่น 
ขอให้ระมัดระวงัโดยไม่เพ่ิมความเรว็อย่างฉับพลันจนเกินไป

ข้อสังเกต：
สําหรบัรายละเอียดการดาํเนินการยก Z axis ดทูี่หน้า 62 และหน้า 63 “7-2การดาํเนินการจ๊อก” ของบท “7.ใช้งานอย่างไร”

(12)
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ภาพ 4-67

(13) เคลื่อนที่

เมื่อคลิกที่ Move(เคลื่อนที่) แกนจะเคลื่อนที่ ไปยังจุดเริม่ตน้หรอืจุดสิน้สุด โดยแกนจะเคลื่อนที่ ไปยังจุดที่แอ็คทีฟซ่ึงแสดงไวด้ว้ยอักษรสีแดง 
สําหรบัในภาพ 4-67 เมื่อจุดสิน้สุดเป็นสีแดง แกนจะเคลื่อนที่ ไปยังจุดสิน้สุด

เมื่อตวัอักษรของจุดเริม่ตน้หรอืจุดสิน้สุดถูกคลิก ตวัอักษรที่ถูกคลิกจะกลายเป็นสีแดง 

(14) ตกลง/ยกเลิก

เมื่อคลิกที่ตกลง ข้อมูลที่แก้ ไขจะถูกนํามาใช้และหน้าจอจะเปลี่ยนกลับไปยังหน้าจอหลัก หากข้อมูลที่จําเป็นไม่ถูกกรอกลงไป ข้อความเตอืนจะปรากฏขึน้ 
และหน้าจอจะไม่เปลี่ยนกลับไปเป็นหน้าจอหลัก

เมื่อคลิกที่ยกเลิก  ข้อมูลที่แก้ ไขจะไม่ถูกนํามาใช้และหน้าจอจะเปลี่ยนกลับไปยังหน้าจอหลัก ข้อมูลที่แก้ ไขจะสูญหายไป

เม่ือคลิกท่ี Move (เคล่ือนท่ี) การเคล่ือนท่ีจะถูกดําเนินการโดยอัตโนมัติจนกระท่ังแกนเคล่ือนไปถึงพิกัดท่ีกรอก 
หากมีความเสีย่งท่ีจะเกิดการสมัผัส ฯลฯ ให้กดปุ่มหยุดฉุกเฉินในทันที

ข้อควรระวงั

(13) (14)

Select
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ภาพ 4-68

ภาพ 4-68 แสดงเมื่อซอฟตแ์วรอ์ยู่ ในโหมดส่ือสารกับอุปกรณ์

⑱ ก๊อปป้ี

ก๊อปป้ีข้อมูลของจุดบัดกรขีองบรรทัดที่เลือก

⑲ วาง

วางข้อมูลของจุดบัดกรทีี่ก๊อปป้ีมาโดยใช้ ⑱ ไปยังบรรทัดที่เลือก

⑳ แทรก

ใส่แถวแทรกเข้าไป

㉑ ลบ

ลบแถวที่เลือก

㉒ ข้ามไปที่

พืน้ที่วา่งสําหรบักรอกเลขแถวที่ตอ้งการข้ามไป 
Go(ไป)
ข้ามไปยังแถวที่กรอก

⑱ ⑲ ⑳ ㉑ ㉒

39



ภาพ 4-69 แสดงอยู่ ในโหมดส่ือสารกับ PC 

㉓ แถวที่จะเพิ่ม

กรอกจํานวนของแถวที่ตอ้งการเพิ่ม

add:
Add ตวัเลขของแถวที่กรอกเพื่อเพิ่มแถว

ในโหมดส่ือสารกับ PC สามารถเพิ่มแถวไดจ้นสูงสุดไม่เกิน 99999 แถว

ภาพ 4-69

㉓
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5. การติดตัง้และการเช่ือมต่อ

5-1 การติดตัง้
วางหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI ) บนพืน้ผิวในแนวราบ

・การขนย้ายหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI TTA-A4) จะตอ้งกระทําโดยคน 2 คนขึน้ไปหรอืจะตอ้งใช้รถเข็นหรอืลิฟต์

แบบใช้มือช่วย

・เมื่อปฏิบัตงิาน  2 คนขึน้ไประหวา่งการขนย้ายหรอืตดิตัง้ จะตอ้งกําหนดตาํแหน่งผู้เป็นหัวหน้าและผู้ปฏิบัตติามแล้วเรยีกช่ืออีกฝ่าย

เพื่อยืนยันความปลอดภัยและป้องกันอุบัตเิหตไุปสัมผัสหรอืทําอุปกรณ์ตก

・เพื่อป้องกันอุบัตเิหตกุารพลิกกลับและการตก ให้ถือและป้องกันหน่วยทํางานอย่างแน่นหนา

คําเตือน

เน่ืองจากการถือชิน้ส่วนพลาสตกิอาจทําให้หน่วยทํางานพังสียหายได ้โปรดระวงัไม่ถือส่วนที่เป็นพลาสตกิ

ข้อควรระวงั

ตรวจให้แน่ใจวา่เช่ือมตอ่สายดนิ สําหรบัวธิีการตอ่สายดนิสําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI ) 
อ้างอิงที่ “3.4.5 การวางสายดนิ” ของ “บทที่ 3 การวางสาย” ของคูม่ือการใช้งานสําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI ) 

ข้อควรระวงั

ภาพ 5-1
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5-2-1 การยึดติดตัวเช่ือมต่อระบบ I/O และตัวเช่ือมต่อกระแสไฟมอรเ์ตอร์

5-2-2 การยึดติดกันของท่ียึดหน่วยบัดกรแีละหน่วยจ่าย

➀ ยึดที่ยึดหน่วยบัดกร ี(CX1008) เข้ากับฐานยึดหัวเช่ือม (CX1005).

➁ ถอดชิน้ส่วนยึดหน่วยหัวเช่ือมที่ยึดตดิอยู่กับ HAKKO FU-6002 (ชุด HAKKO FU-601)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม M3×10 (4)ที่ยึดหน่วยบัดกร ี(CX1008)

ฐานยึดหัวเช่ือม (CX1005)

ตวัเช่ือมตอ่ระบบ I/O
ตวัเช่ือมตอ่กระแสไฟมอรเ์ตอร ์

➀ ยึดตดิตวัเช่ือมตอ่ระบบ I/O และตวัเช่ือมตอ่กระแสไฟมอรเ์ตอร์

ข้อควรระวงั
ไม่วา่ตวัเช่ือมตอ่จะตอ่เข้ามาหรอืไม่ ตวัหน่วยจะไม่ดาํเนินงาน ตรวจให้แน่ใจวา่ตอ่เข้ากับตวัเช่ือมเหล่าน้ีก่อนการใช้งาน 

โบลตค์ลุม M4×12 (2)

HAKKO FU-6002

ชิน้ส่วนยึดหน่วยหัวเช่ือม

ภาพ 5-3

ภาพ 5-4

ภาพ 5-5

5-2 นหุ่นยนต์แบบตัง้โต๊ะ (ซีรีย์่ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI )

ข้อสังเกต：
ชิน้ส่วนดา้นล่างไดย้ึดตดิมากับชุดหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI ) ตัง้แตก่ระบวนการขนส่ง

ฐานม้วนบัดกร ี(CX1006)

ที่ตัง้ม้วนบัดกรี

ฐานยึดหัวเช่ือม (CX1005)

โตะ๊จิ๊ก (CX1009)

ฐานตัวทำความสะอาด (CX1007)

สายหัวเช่ือม

สายจ่าย

ภาพ 5-2
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5-2-1 การยึดติดตัวเช่ือมต่อระบบ I/O และตัวเช่ือมต่อกระแสไฟมอรเ์ตอร์

5-2-2 การยึดติดกันของท่ียึดหน่วยบัดกรแีละหน่วยจ่าย

➀ ยึดที่ยึดหน่วยบัดกร ี(CX1008) เข้ากับฐานยึดหัวเช่ือม (CX1005).

➁ ถอดชิน้ส่วนยึดหน่วยหัวเช่ือมที่ยึดตดิอยู่กับ HAKKO FU-6002 (ชุด HAKKO FU-601)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม M3×10 (4)ที่ยึดหน่วยบัดกร ี(CX1008)

ฐานยึดหัวเช่ือม (CX1005)

ตวัเช่ือมตอ่ระบบ I/O
ตวัเช่ือมตอ่กระแสไฟมอรเ์ตอร ์

➀ ยึดตดิตวัเช่ือมตอ่ระบบ I/O และตวัเช่ือมตอ่กระแสไฟมอรเ์ตอร์

ข้อควรระวงั
ไม่วา่ตวัเช่ือมตอ่จะตอ่เข้ามาหรอืไม่ ตวัหน่วยจะไม่ดาํเนินงาน ตรวจให้แน่ใจวา่ตอ่เข้ากับตวัเช่ือมเหล่าน้ีก่อนการใช้งาน 

โบลตค์ลุม M4×12 (2)

HAKKO FU-6002

ชิน้ส่วนยึดหน่วยหัวเช่ือม

ภาพ 5-3

ภาพ 5-4

ภาพ 5-5
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ตวัอย่าง) ตดิตัง้ที่มุม 30°

HAKKO FU-6002 และหน่วยจ่าย (CX1010) 
สามารถตดิเข้ากับหน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกร ี(CX1008) 
ได้ โดยปรบัมุมไดท้ีละ 5 องศา

ตาํแหน่งตดิตัง้สําหรบัสปรงิมีความตงึ

＊หน่วยติดตัง้เพ่ือการบัดกร ี(CX1008)

30°

สปรงิมีความตงึจะตดิมาบนทัง้สองดา้นของหน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกร(ีCX1008)
เมื่อเปลี่ยนมุมการตดิตัง้ของ HAKKO FU-6002 และหน่วยจ่าย(CX1010)เปลี่ยนตาํแหน่งการตดิสปรงิมีความตงึ

เพื่อปรบัแรงดนัเมื่อหัวทิปสัมผัสกับตวังาน

เมื่อดจูากดา้นหน้า สปรงิมีความตงึดา้นซ้ายเป็นสปรงิมีความตงึที่สนับสนุนหน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกร ี
(CX1008) หน่วยจ่าย(CX1010), HAKKO FU-6002 
และสปรงิมีความตงึทางดา้นขวามีเพื่อสนับสนุน

หน่วยจ่าย (CX1010), HAKKO FU-6002
ใส่แท่งสปรงิเข้าไปที่หลุมสําหรบัแท่งสปรงิและใส่สปรงิที่มีความตงึไปที่แท่งสปรงิ

ข้อสังเกต：
การใส่ตวัปรบัตาํแหน่งสําหรบัแท่งสปรงิทําให้สามารถทําการปรบัแรงดนัแบบละเอียดไดเ้มื่อปลายสัมผัสกับงาน

สปรงิ
มีความตงึ

สปรงิ
มีความตงึ

ท่อนสปรงิ (2) ท่อนสปรงิ (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M6×15

ตวัล้างแบบสปรงิ
เส้นผ่านศก 
ปรากฏ 6mm

ตวัล้างแบบปกติ
เส้นผ่านศก 
ปรากฏ 6mm

5°
หน่วยจ่าย
(CX1010)

HAKKO
FU-6002

ภาพ 5-6

ภาพ 5-7

ภาพ 5-8

ภาพ 5-9

ข้อควรระวงั
เมื่อเปลี่ยนมุม ตรวจให้แน่ใจวา่มีน็อคพินสองชิน้ใส่ไว้ ในช่องสําหรบัยึดตดิ 

น็อคพิน 
ø4×8 (2)

ตวัปรบัตาํแหน่งสําหรบัแท่งสปรงิหลุมของตวัปรบัตาํแหน่งสําหรบัแท่งสปรงิ

หลุมสําหรบัแท่งสปรงิ
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➂ ตดิชิน้ส่วนยึดหัวเช่ือมเข้ากับหน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกร ี(CX1008)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M4×6 (2)

หน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกร ี(CX1008)
ชิน้ส่วนยึดหน่วย
หัวเช่ือม

➃ ประกอบหน่วยจ่าย (CX1010) ใน HAKKO FU-500
ตดิตัง้หน่วยหลอด หน่วยรอกจ่ายบัดกร ีชุดแนะนําการจ่ายบัดกร ีและหลอดฟลูออโรเรซ่ิน ยึดสกรใูห้แน่นตามที่แสดงในภาพดา้นล่าง 
จ่ายบัดกรผี่านหน่วยหลอดและจ่ายไปยังหน่วยจ่าย(CX1010) 

・ห้ามสัมผัสสกรใูดๆ นอกจาก สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยมที่ระบุไว้ ในคูม่ือฉบับน้ี

ระวงัอย่าทําให้สกรแูน่นจนเกินไป

・ตอ้งมีการปรบัส่ิงที่แนบมากับหลอดฟลูออโรเรซ่ินและการวางตาํแหน่งของชุดแนะนําการจ่ายบัดกรี

ดท่ีู"ปรบัตาํแหน่งการจ่ายบัดกร"ี ของคูม่ือการใช้งาน HAKKO FU-500 
・ส่ิงที่แนบมากับหน่วยรอกจ่ายบัดกรสํีาหรบับัดกร ีø0.3 mm (BX1000) น้ันแตกตา่งออกไป

ดท่ีู "ตัง้คา่บัดกรอีย่างไร " คูม่ือรวมอยู่ ใน BX1000.

ข้อควรระวงั

ภาพ 5-10

ภาพ 5-11

ขัน
ขัน

เพื่อป้องกัน�ญหาจ่ายบัดกร ีให้คงสภาพรศัมี
การโคง้ของหน่วยหลอดให้มากกวา่ 10 cm 

หลอดฟลูออโรเรซ่ิน 
(จําหน่ายแยก)

หน่วยหลอด

ชุดแนะนําการจ่ายบัดกรี
(จําหน่ายแยก)

หน่วยรอกจ่ายบัดกร ี
(จําหน่ายแยก)

หน่วยจ่าย

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยมที่ตดิแน่น M3×6 (2)
สกรแูบบเบ้ารปูหก
เหลี่ยมที่ตดิแน่น M3×8

สกรแูบบเบ้ารปู
หกเหลี่ยม M3×6

สกรแูบบเบ้า
รปูหกเหลี่ยม
ที่ตดิแน่น 
M3×6
ขัน
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＊จัดตําแหน่งหัวทิปอย่างไร

(1) หมุนดา้มของทิปไปตามแกน ผ่อนสกรทูี่ช่วยยึดตาํแหน่ง (a)
เพื่อเคลื่อนย้ายหัวเช่ือมไปในทิศทางแนวนอน ให้ผ่อนสกรทูี่ช่วยยึดตาํแหน่ง (b)
ทําสกรใูห้แน่นหลังกําหนดตาํแหน่งทิปให้เหมาะสมกับงานและวตัถุแล้ว

(a) สําหรบัหมุนดา้ม สกรู
แบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม M3×15

(b) สําหรบัปรบัตามแนวนอน สกรมูีหัว
แบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม M3×6 (2)

(2) ทําให้สกร ู(c) และ (d) หลวม และวาง HAKKO FU-6002 บนจิ๊กสําหรบัปรบัทิปให้ตรงตามแนว pins ยึดตาํแหน่ง

(3) จัดเรยีงหน้า D-cut ของทิปดว้ยพ็อคเก็ตในดา้นที่ยึดตดิ

เคลื่อนจิ๊กปรบัหัวทิปไปจนกระทั่งใส่ไดเ้ต็มช่องตามที่แสดงในภาพ ตาํแหน่งน้ีจะเป็นตาํแหน่งอ้างอิง  จากน้ันทําสกรสูองตวัให้กลับมาแน่นใหม่ (c)
เพื่อป้องกันการเคลื่อนที่ ไปดา้นบนรวมทัง้การเรยีงตวัที่ผิดของทิป ทําสกรใูห้แน่น (d) ขณะที่กดหัวทิปจากดา้นบน

หากประเภทของชิน้งานไม่ไดเ้ปลี่ยนไป ห้ามขยับหัวจิ๊ก ยกเวน้แตด่า้นที่ขยับได ้หลังจากตัง้คา่จุดอ้างอิงแล้ว ให้ถอด HAKKO FU-6002 
ออกจากจิ๊กปรบัหัวทิป 

หน้า D-cut 

สกร ู(c) 
สกรมูีหัวแบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
ที่หลวม  M3×10 (2)

Pin ยึดตาํแหน่ง (2)
ฐานจิ๊กจิ๊กสําหรบัปรบัทิป

สกร ู(d) ที่ทําให้หลวม

ดา้นที่ขยับได้

ดา้นที่ยึดตดิ

สกร ู(d)

สกร(ูc)

ภาพ 5-14

ภาพ 5-15

ภาพ 5-16

โบลตค์ลุม M4×12 (2)

เมื่อประกอบทุกชิน้ส่วนแล้ว ตาํแหน่งของแตล่ะชิน้ส่วนจะเป็นไปตามดา้นล่าง

➄ เมื่อตดิหัวบัดกร ี(จําหน่ายแยก) เข้ากับ HAKKO FU-6002 ที่มีอยู่ ใน HAKKO FU-601

ปล่อยให้หัวบัดกรเีย็นลงก่อนที่จะเปลี่ยนหัวทิป
หากเปลี่ยนหัวทิปเมื่อทิปยังรอ้นอยู่ ให้ ใช้แผ่นกันความรอ้นเสมอ

ข้อควรระวงั

・ตรวจให้แน่ใจวา่ไม่มีช่องวา่งระหวา่งหัวทิปและรขูองตวัป้องกันฟลักซ์
・เมื่อตดิหัวทิปใหม่แล้ว จําเป็นจะตอ้งปรบัตาํแหน่งของหัวทิป (ดหูน้าถัดไป)

ข้อควรระวงั

(1) สไลดต์วัป้องกันฟลักซ์ออก

(2) ทําสกรล็ูอคหัวทิปให้หลวม

(3) ใส่หัวทิป

(4) ทําสกรล็ูอคหัวทิปให้แน่น

(5) คลุมดว้ยตวัป้องกันฟลักซ์.

(2) ทําสกรล็ูอคหัวทิปให้หลวม M3×10

(1) สไลด์

ห้ามสัมผัสสกรน้ีูระหวา่งการเปลี่ยนหัวทิป

(4) ทําสกรล็ูอคหัวทิปให้แน่น 

(3) ใส่หัวทิป(จําหน่ายแยก)
(5) ตดิตัง้ใหม่

HAKKO
FU-6002

สภาพเมื่อตดิหัวทิปแล้ว

ภาพ 5-12

ภาพ 5-13

หน่วยหลอด

หน่วยรอกจ่ายบัดกร ี(จําหน่ายแยก)

ชุดแนะนําการจ่ายบัดกรี
(จําหน่ายแยก)

หลอดฟลูออโรเรซ่ิน
(จําหน่ายแยก)

สภาพเมื่อประกอบแน่นหนา 

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม M3×6

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม M3×6สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม M3×6

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม M3×6

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×8
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＊จัดตําแหน่งหัวทิปอย่างไร

(1) หมุนดา้มของทิปไปตามแกน ผ่อนสกรทูี่ช่วยยึดตาํแหน่ง (a)
เพื่อเคลื่อนย้ายหัวเช่ือมไปในทิศทางแนวนอน ให้ผ่อนสกรทูี่ช่วยยึดตาํแหน่ง (b)
ทําสกรใูห้แน่นหลังกําหนดตาํแหน่งทิปให้เหมาะสมกับงานและวตัถุแล้ว

(a) สําหรบัหมุนดา้ม สกรู
แบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม M3×15

(b) สําหรบัปรบัตามแนวนอน สกรมูีหัว
แบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม M3×6 (2)

(2) ทําให้สกร ู(c) และ (d) หลวม และวาง HAKKO FU-6002 บนจิ๊กสําหรบัปรบัทิปให้ตรงตามแนว pins ยึดตาํแหน่ง

(3) จัดเรยีงหน้า D-cut ของทิปดว้ยพ็อคเก็ตในดา้นที่ยึดตดิ

เคลื่อนจิ๊กปรบัหัวทิปไปจนกระทั่งใส่ไดเ้ต็มช่องตามที่แสดงในภาพ ตาํแหน่งน้ีจะเป็นตาํแหน่งอ้างอิง  จากน้ันทําสกรสูองตวัให้กลับมาแน่นใหม่ (c)
เพื่อป้องกันการเคลื่อนที่ ไปดา้นบนรวมทัง้การเรยีงตวัที่ผิดของทิป ทําสกรใูห้แน่น (d) ขณะที่กดหัวทิปจากดา้นบน

หากประเภทของชิน้งานไม่ไดเ้ปลี่ยนไป ห้ามขยับหัวจิ๊ก ยกเวน้แตด่า้นที่ขยับได ้หลังจากตัง้คา่จุดอ้างอิงแล้ว ให้ถอด HAKKO FU-6002 
ออกจากจิ๊กปรบัหัวทิป 

หน้า D-cut 

สกร ู(c) 
สกรมูีหัวแบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
ที่หลวม  M3×10 (2)

Pin ยึดตาํแหน่ง (2)
ฐานจิ๊กจิ๊กสําหรบัปรบัทิป

สกร ู(d) ที่ทําให้หลวม

ดา้นที่ขยับได้

ดา้นที่ยึดตดิ

สกร ู(d)

สกร(ูc)

ภาพ 5-14

ภาพ 5-15

ภาพ 5-16

โบลตค์ลุม M4×12 (2)
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ข้อสังเกต：
มีการทําเครือ่งหมายไวท้ี่ดา้นข้างของหน่วยจิ๊กสําหรบัปรบัหัวทิป

ปลายหัวทิปถูกแบ่งออกเป็นขนาด 12 mm, 13 mm และ 17 mm เมื่ออ้างอิงจากสัญลักษณ์ที่มี 
ให้ปรบัดตูาํแหน่งของลักษณะหัวทิป

12 13 17

12mm: —
13mm: TX2-XD4, TX2-XD6, TX2-XBCR4, TX2-XBCR6, 

TX2-XDR4, TX2-XDR6, TX2-XRK
17mm: TX2-XD3, TX2-XBCR3, TX2-XDR3

➅ ตดิหน่วยจ่าย (CX1010) และ HAKKO FU-6002 ไปที่ชิน้ส่วนยึดหน่วยหัวเช่ือม

หน่วยจ่าย 
(CX1010)

หน่วยหลอด

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม M3×30 (2)

ชิน้ส่วนยึดหน่วยหัวเช่ือม

HAKKO FU-6002

ภาพ 5-17

ภาพ 5-18

โบลตค์ลุม M4×12 (2)
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➁ ตอ่ HAKKO FU-601 และ HAKKO FU-6002 ดว้ยสายหัวเช่ือม

➀ ใช้เคเบิลจ่ายเช่ือมตอ่ HAKKO FU-500 ไปยังหน่วยจ่าย (CX1010) และเช่ือมตอ่สาย (ชุด HAKKO FU-601) ไปเช่ือมระหวา่ง 
HAKKO FU-601 กับ HAKKO FU-500

หน่วยจ่าย 
(CX1010)

หน่วยหลอด

HAKKO
FU-6002

HAKKO FU-601

สายหัวเช่ือม

เช่ือมสายไปที่ HAKKO FU-601
(ชุด HAKKO FU-601)

HAKKO FU-500

หน่วยจ่าย 
(CX1010)

เคเบิลจ่าย

5-2-3 การเช่ือมต่อของเคเบิลและสาย

ภาพ 5-19
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สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม M3×6 (4)

ยึดตวัทําความสะอาด (CX1003) ที่ฐานตวัทําความสะอาด (CX1007)

ปลั๊ก

สวติซ์ตวัเลือก

ข้อสังเกต：
เมื่อตวัทําความสะอาดเช่ือมตอ่เข้ากับหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI ) ตัง้คา่สวติซ์ตวัเลือกไปยังดา้น 
"1"  ดภูาพเกี่ยวกับการเช่ือมตอ่ไดต้ามภาพ 5-22 (สําหรบัรายละเอียด อ้างอิงที่คูม่ือการใช้งาน CX1003)

ยึดตวัทําความสะอาด
(CX1003)

DC IN

IN

Vs

AC อะแดปเตอร์

หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ 
(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI)
24V OUT
หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊

(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI )
I/O OUT

5-2-4 การยึดตัวทําความสะอาด (CX1003)

ภาพ 5-21

ภาพ 5-22 ภาพ 5-23
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5-3 การเช่ือมต่อกับ PC
ตวัอย่างการเช่ือมตอ่ 1)
เช่ือมตอ่โดยใช้สาย USB, อะแดปเตอรแ์ปลง USB, สาย RS-232C และกล่องหยุดฉุกเฉิน

หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI )

อะแดปเตอรแ์ปลง
USB

กล่องหยุดฉุกเฉิน

สาย RS-232C

สาย USB
แผงควบคมุดา้นหน้า

เมื่อดาํเนินการจาก PC ที่อยู่ห่างหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI ) ตรวจสอบให้แน่ใจวา่ไดต้ัง้กล่องหยุดฉุกเฉินไว้ ใกล้ 
จุดดาํเนินการที่ซ่ึงสามารถกดปุ่มไดท้ันทีเมื่อมี�ญหาเกิดขึน้

ข้อควรระวงั

PC

ดองเกิลยืนยันสิทธิ์

ตวัเช่ือมตอ่ RS-232C (25 pin)

ตวัอย่างการเช่ือมตอ่ 2)
เช่ือมตอ่โดยใช้สาย USB

ตวัอย่างการเช่ือมตอ่ 3)
เช่ือมตอ่โดยใช้สาย USB, อะแดปเตอรแ์ปลง USB, และสาย RS-232C

สาย USB

PC

สาย USB

PC

แผงควบคมุดา้นหน้า

แผงควบคมุดา้นหลัง

จําเป็นตอ้งตดิตัง้ไฟล์เพื่อการตัง้คา่เพื่อจะใช้

การเช่ือมตอ่ตามตวัอย่างที่ 3)

ข้อควรระวงั

ดองเกิลยืนยันสิทธิ์

ดองเกิลยืนยันสิทธิ์

อะแดปเตอรแ์ปลง
USB

สาย RS-232C

ตวัเช่ือมตอ่ USB 

ตวัเช่ือมตอ่ RS-232C (9 pin)

ภาพ 5-24

ภาพ 5-25
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5-4-1 การเช่ือมต่อกับตัวเช่ือมต่อ I/O สาํหรบั HAKKO FU-500

TTA
I/O1

HAKKO FU-500
การอกกแบบ I/F pin

Pin No.
1A
5A
6A
7A
8A
9A

10A

1B
2B
3B
4B
5B
6B
7B
8B
9B

10B
11B
12B
13B
14B
15B
2A

20B

Pin No.
23
14
15
16
17
18
19

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
25

Class
24V*
IN0
IN1
IN2
IN3
IN4
IN5

OUT0
OUT1
OUT2
OUT3
OUT4
OUT5
OUT6
OUT7
OUT8
OUT9

OUT10
OUT11
OUT12
OUT13
OUT14
24V*
0V*

�งกชั์น
อินพุทพลังงานสําหรบั I/O 
ตวัควบคมุพรอ้ม
คาํส่ังหน่วยดา้นล่าง
เริม่ตน้คาํส่ังเคลือ่นทีจ่า่ยตอ่เน่ือง
เอา?พุทผดิพลาดตวัควบคมุคาํส่ังจา่ย
เอาท์พุทสถานะ FU-601 (ผดิพลาด/ พรอ้ม)
สถานะสัญญาณ

หมายเลขโปรแกรม LSB 
หมายเลขโปรแกรม 
หมายเลขโปรแกรม 
หมายเลขโปรแกรม 
หมายเลขโปรแกรม 
หมายเลขโปรแกรม
หมายเลขโปรแกรม  
หมายเลขโปรแกรม MSB 
เริม่จ่ายบดักรี
หาตาํแหน่งลิมิตขัน้ตํา่
หาตาํแหน่งลิมิตขัน้สูง
หยดุเคล่ือนทีจ่่ายตอ่เน่ือง
หยดุฉุกเฉิน
GND สําหรบั I/0

CX1003
ตวัทาํความสะอาด

ตวัทาํความสะอาดดว้ยอากาศ 

VsVs BINAIN

การออกแบบพนิสําหรบัการเช่ือมตอ่ HAKKO FU-500 และตวัทําความสะอาด CX1003 ไดแ้สดงไวด้า้นลา่ง

ข้อสังเกต：
สําหรบัการวางวงจรอนิพทุ/เอาทพ์ทุ ดทูีคู่ม่อืการใช้งานของหุน่ยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่ ์TTA-A4 ผลติโดย  IAI ) ใน
1.3.1 อินเตอรเ์ฟสมาตรฐานของอนิพทุ เอาทพุ์ท I/O (NPN)”ของ “บทที ่1 ตรวจสอบลกัษณะเฉพาะ

ภาพ 5-30

ภาพ 5-31

HAKKO  FU-500CX1003
ตวัทาํความสะอาด

ข้อสังเกต：
"24V" และ "0V" แสดงคา่อินพุทกระแสไฟ 24V เมือ่การบรกิารกระแสไฟของเอาทพุ์ทตัง้ไวเ้ป็น OFF, และกระแสไฟเอาท์พทุ 24V เมือ่
บรกิารกระแสไฟเอาทพุ์ทตัง้ไวเ้ป็น ON
นอกจากน้ี เมือ่ การบรกิารกระแสไฟตัง้ไวเ้ป็น ON, หากจา่ยไฟจากแหลง่จ่ายไฟภายนอก

* คุณสามารถเข้าถึงการสั่งงาน START/STOP/PAUSE 

ที่อุปกรณ์ภายนอกและสวิตช์ภายนอก (ดูที่หน้ำที่ 106 และหน้ำที่ 107)

5-4 การเช่ือมต่อกับ HAKKO FU-500 และอุปกรณ์ภายนอก 

หน่วยจ่ายบัดกร ี
(HAKKO FU-500)

หน่วยจ่าย (CX1010)

เทอรม์ินัลบล็อค

หน่วยหัวบัดกร ี
(HAKKO FU-6002)

ตวัทําความสะอาด 
(CX1003)

สายไฟ

หน่วยหัวบัดกร ี
(HAKKO FU-601)

สายเช่ือมตอ่

สายจ่าย

สายหัวเช่ือม

สาย I/O 
(สําหรบั HAKKO 
FU-500)

สาย I/O 
(สําหรบัขยายเทอรม์ินัลบล็อค I/O)

แผงควบคมุดา้นหลัง

ข้อสังเกต：
ดหูน้า 53 ของ “5-4-1 การเช่ือมตอ่ของตวัเช่ือมตอ่ I/O สําหรบั HAKKO FU-500” และหน้า 54 ของ
“5-4-2 การเช่ือมตอ่ของตวัเช่ือมตอ่ I/O สําหรบัอินพุท /เอาท์พุท จากภายนอก” สําหรบัแผนภาพการวางสายของสาย I/O

ข้อสังเกต：
ดว้ยการส่ือสาร I/O กับอุปกรณ์ภายนอก สามารถ
ดาํเนินการควบคมุโปรแกรมบัดกรีได้ตวัเช่ือมตอ่ I/O 

สําหรบั FU-500
ตวัเช่ือมตอ่ภายนอก I/O 

ในตวัอย่างการเช่ือมตอ่ 2 และ 3 ไม่มีการเช่ือมตอ่กับ

กล่องหยุดฉุกเฉิน หากดาํเนินการทํางานห่างจากปุ่มหยุดฉุกเฉิน

ของหน่วยกลางหุ่นยนต ์ให้ตอ่ตวัเช่ือมตอ่ระบบ I/O ตามที่แสดง

ในกล่องบรเิวณดา้นล่างขวามือและตดิตัง้อุปกรณ์หยุดฉุกเฉินจากภายนอก

＊ตัง้ค่าอุปกรณ์หยุดฉุกเฉินอย่างไร

ENBS2-
ENBS2+
ENBS1-
ENBS1+
ENBOUT
ENBIN
EMGS2-
EMGS2+
EMGS1-
EMGS1+
EMGOUT
EMGIN

N.C.
N.C.

N.C.
N.C.

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12

อนุญาต เอาท์พุทสัมผัส 2
อนุญาต เอาท์พุทสัมผัส 2
อนุญาต เอาท์พุทสัมผัส 1
อนุญาต เอาท์พุทสัมผัส 1 
เอาท์พุท 24V เพื่อให้อนุญาต
อนุญาตอินพุท 
เอาท์พุทสัมผัสเพื่อหยุดฉุกเฉิน 2
เอาท์พุทสัมผัสเพื่อหยุดฉุกเฉิน 2 
เอาท์พุทสัมผัสเพื่อหยุดฉุกเฉิน 1 
เอาท์พุทสัมผัสเพื่อหยุดฉุกเฉิน 1 
เอาท์พุท 24V เพื่อหยุดฉุกเฉิน 
อินพุทเพื่อหยุดฉุกเฉิน

หมายเลขพินช่ือสัญญาณ หมายเลขพินช่ือสัญญาณ
อนุญาต เอาท์พุทสัมผัส 2
อนุญาต เอาท์พุทสัมผัส 2
อนุญาต เอาท์พุทสัมผัส 1
อนุญาต เอาท์พุทสัมผัส 1
เอาท์พุท 24V เพื่อให้อนุญาต
อนุญาตอินพุท
เอาท์พุทสัมผัสเพื่อหยุดฉุกเฉิน 2
เอาท์พุทสัมผัสเพื่อหยุดฉุกเฉิน 2
เอาท์พุทสัมผัสเพื่อหยุดฉุกเฉิน 1 
เอาท์พุทสัมผัสเพื่อหยุดฉุกเฉิน 1 
เอาท์พุท 24V เพื่อหยุดฉุกเฉิน 
อินพุทเพื่อหยุดฉุกเฉิน

ENBS2-
ENBS2+
ENBS1-
ENBS1+
ENBOUT
ENBIN
EMGS2-
EMGS2+
EMGS1-
EMGS1+
EMGOUT
EMGIN

N.C.
N.C.

N.C.
N.C.

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12

สวติซ์หยุดฉุกเฉิน

การตัง้คา่เริม่แรก เมื่อตดิตัง้อุปกรณ์หยุดฉุกเฉิน

ตวัเช่ือมตอ่ระบบ  I/O

ภาพ 5-27

ภาพ 5-28

ภาพ 5-29
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5-4-1 การเช่ือมต่อกับตัวเช่ือมต่อ I/O สาํหรบั HAKKO FU-500

TTA
I/O1

HAKKO FU-500
การอกกแบบ I/F pin

Pin No.
1A
5A
6A
7A
8A
9A
10A

1B
2B
3B
4B
5B
6B
7B
8B
9B
10B
11B
12B
13B
14B
15B
2A
20B

Pin No.
23
14
15
16
17
18
19

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
25

Class
24V*
IN0
IN1
IN2
IN3
IN4
IN5

OUT0
OUT1
OUT2
OUT3
OUT4
OUT5
OUT6
OUT7
OUT8
OUT9
OUT10
OUT11
OUT12
OUT13
OUT14
24V*
0V*

�งกชั์น
อนิพทุพลังงานสําหรบั I/O 
ตวัควบคมุพรอ้ม
คาํส่ังหน่วยดา้นลา่ง
เริม่ตน้คาํส่ังเคลือ่นท่ีจา่ยตอ่เน่ือง
เอา?พุทผดิพลาดตวัควบคมุคาํส่ังจา่ย
เอาท์พทุสถานะ FU-601 (ผดิพลาด/ พรอ้ม)
สถานะสัญญาณ

หมายเลขโปรแกรม LSB 
หมายเลขโปรแกรม 
หมายเลขโปรแกรม 
หมายเลขโปรแกรม 
หมายเลขโปรแกรม 
หมายเลขโปรแกรม
หมายเลขโปรแกรม  
หมายเลขโปรแกรม MSB 
เริม่จ่ายบดักรี
หาตาํแหน่งลมิติขัน้ตํา่
หาตาํแหน่งลมิติขัน้สูง
หยดุเคลือ่นทีจ่่ายตอ่เน่ือง
หยดุฉุกเฉิน
GND สําหรบั I/0

CX1003
ตวัทาํความสะอาด

ตวัทาํความสะอาดดว้ยอากาศ 

VsVs BINAIN

การออกแบบพนิสําหรบัการเช่ือมตอ่ HAKKO FU-500 และตวัทําความสะอาด CX1003 ไดแ้สดงไวด้า้นลา่ง

ข้อสังเกต：
สําหรบัการวางวงจรอินพุท/เอาทพุ์ท ดทูีคู่มื่อการใช้งานของหุน่ยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่ ์TTA-A4 ผลติโดย  IAI ) ใน
1.3.1 อินเตอรเ์ฟสมาตรฐานของอนิพุท เอาทพุ์ท I/O (NPN)”ของ “บทท่ี 1 ตรวจสอบลกัษณะเฉพาะ

ภาพ 5-30

ภาพ 5-31

HAKKO  FU-500CX1003
ตวัทาํความสะอาด

ข้อสังเกต：
"24V" และ "0V" แสดงคา่อินพุทกระแสไฟ 24V เมือ่การบรกิารกระแสไฟของเอาทพุ์ทตัง้ไวเ้ป็น OFF, และกระแสไฟเอาท์พทุ 24V เมือ่
บรกิารกระแสไฟเอาทพุ์ทตัง้ไวเ้ป็น ON
นอกจากน้ี เมือ่ การบรกิารกระแสไฟตัง้ไวเ้ป็น ON, หากจา่ยไฟจากแหลง่จ่ายไฟภายนอก

* คุณสามารถเข้าถึงการสั่งงาน START/STOP/PAUSE 

ที่อุปกรณ์ภายนอกและสวิตช์ภายนอก (ดูที่หน้ำที่ 106 และหน้ำที่ 107)
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5-4-2 การเช่ือมต่อของตัวเช่ือมต่อ I/O สาํหรบัอินพุท/เอาท์พุทจากภายนอก

น่ีคอืตวัเช่ือมตอ่ I/O สําหรบัอินพุท/เอาท์พุทจากภายนอก เมื่อใช้สัญญาณอินพุท /เอาท์พุท เพื่อรนัโปรแกรม 
เช่ือมตอ่กับตวัเช่ือมตอ่โดยใช้เทอรม์ินัลบล็อคที่มีมากับชุดหุ่นยนต ์(ซีรีย่์  TTA-A4 ผลิตโดย IAI) 

เคเบิล I/O (สําหรบัการขยาย I/O เทอรม์ินัลบล็อก)
เทอรม์ินัลบล็อก

เช่ือมตอ่เทอรม์ินัลบล็อกไปยังอุปกรณ์ภายนอก

เทอรม์ินัลบล็อกและสาย I/O (สําหรบัการขยายเทอรม์ินัลบล็อก 
I/O)ไดบ้รรจุไวก้ับหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิต
โดย IAI ) 

ข้อสังเกต：
สําหรบัการวางวงจรอินพุท/เอาท์พุท ดทูี่คูม่ือการใช้งานของหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI ) ใน
1.3.3 การขยายอินเตอรเ์ฟสอินพุท เอาท์พุท I/O ”ของ “บทที่ 1 ตรวจสอบลักษณะเฉพาะ”

TTA I/O2 Terminal block
Pin No.

1A
2A
3A
4A
5A
6A
7A
8A
9A
10A
11A
12A
13A
14A
15A
16A
17A
18A
19A
20A

1B
2B
3B
4B
5B
6B
7B
8B
9B
10B
11B
12B
13B
14B
15B
16B
17B
18B
19B
20B

Pin No.
A1
A2
A3
A4
A5
A6
A7
A8
A9
A10
A11
A12
A13
A14
A15
A16
A17
A18
A19
A20

B1
B2
B3
B4
B5
B6
B7
B8
B9
B10
B11
B12
B13
B14
B15
B16
B17
B18
B19
B20

Class
24V
24V

-
-

IN0
IN1
IN2
IN3
IN4
IN5
IN6
IN7
IN8
IN9
IN10
IN11
IN12
IN13
IN14

(IN15)

OUT0
OUT1
OUT2
OUT3
OUT4
OUT5
OUT6
OUT7
OUT8
OUT9
OUT10
OUT11
OUT12
OUT13

(OUT14)
(OUT15)

-
-

0V
0V

Function
24V
24V

-
-

IN1
IN2
IN3
IN4
IN5
IN6
IN7
IN8
IN9
IN10
Stop

Pno_bit0
Pno_bit1
Pno_bit2
Pno_bit3

-

OUT1
OUT2
OUT3
OUT4
OUT5
OUT6
OUT7
OUT8
OUT9
OUT10
OUT11
OUT12
OUT13
OUT14

-
-
-
-

0V
0V

สัญญาณวิง่
สัญญาณไฟสีเหลือง
สัญญาณไฟสีเขียว

ภาพ 5-32

ภาพ 5-33

การเช่ือมตอ่ไฟสัญญาณเข้ากับหุ่นยนตจ์ะช่วยให้สามารถใช้ ไฟเพื่อให้มองเห็นสถานะการทํางานของหุ่นยนต์ ได ้จะมีการแสดงรปูแบบการกะพรบิไวต้รงน้ี

○ : ไฟติด　◎ : ไฟกะพริบ　× : ไฟดับ

＊รูปแบบการแสดงไฟสัญญาณ

หมายเลขสถานะ 1 2 3 4 5

รายละเอียดของสถานะ
เมื่อโปรแกรมไม่มีการทํางาน 
(ไดแ้ก่JOGและการเคลื่อนที่)

"การหยุดช่ัวคราวระหวา่งการทํางานของ
โปรแกรม(PAUSE)"

การหยุดช่ัวคราวเน่ืองจากข้อผิดพลาดที่ 
FU-601 (NOT READY) 
ระหวา่งการทํางานของโปรแกรม

"เมื่อโปรแกรมไม่มีการทํางาน
(ระหวา่งการเกิดข้อผิดพลาดที่ 
FU-500 - feeder/illegal 
input)"

เมื่อโปรแกรมมีการทํางาน 
(ไดแ้ก่ DRY RUN 
กลับไปที่จุดตัง้ตน้ 
และcleaning)

OUT12 มีการทํางาน
ไฟสีเหลือง
ไฟสีเขียว

× 〇 〇 〇 ×
OUT13 〇 × 〇 〇 ◎
OUT14 × ◎ ◎ ◎ ×
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6. การติดตัง้

6-1 การติดตัง้ซอฟต์แวรเ์พ่ือการโปรแกรมอย่างง่าย

➀ ใส่ CD-ROM ที่มีซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่าย ลงในไดรฟ์ CD-ROM ของ PC

➁ ข้อมูลที่บรรจุใน CD-ROM จะแสดงขึน้
มีซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่ายสําหรบัแตล่ะภาษา(ญี่ปุ่น, อังกฤษ, จีน (แบบดัง้เดมิ)) รวมอยู่ โดยแยกเป็น 3 โฟลเดอร ์ของDISK 1 
เลือกภาษาที่ตอ้งการตดิตัง้แล้วเปิดโฟลเดอร์

➂ ดบัเบิล้คลิกที่ “setup.exe”

➃ คลิกที่ “ตอ่ไป”

ข้อสังเกต：
หากเน้ือหาข้อมูลไม่ปรากฏขึน้แม้จะใส่ CD-ROM ไปแล้ง ให้เลือก CD-ROM จาก Explorerเพื่อเริม่ตน้โปรแกรม. 

ภาพ 6-1

ภาพ 6-2

ภาพ 6-3

เม่ือติดตัง้ซอฟต์แวรน้ี์ ตรวจให้แน่ใจวา่ได้ลงช่ือเข้าใช้ ในฐานะผู้ ใช้ท่ีมีสทิธิเป็นแอดมินควบคุมระบบ
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⑦ คลิกที่ “ตดิตัง้”
รอจนกระทั่งการตดิตัง้เสรจ็สิน้

⑥ กรอกข้อมูลผู้ ใช้งาน
หลังจากกรอกข้อมูลแล้ว คลิกที่ “ตอ่ไป”

⑤ หน้าจอ“ข้อตกลงเรือ่งสิทธิ์การใช้ซอฟตแ์วร”์ จะปรากฏขึน้
ให้เช็คเครือ่งหมายที่ “ข้อตกลงเรือ่งสิทธ์การใช้ซอฟตแ์วร”์ 
โดยภายหลังจากอ่านโดยละเอียดแล้ว ใส่เครือ่งหมายเช็คที่ 
“ฉันยอมรบัข้อตกลงในข้อตกลงเรือ่งสิทธิ์การใช้งาน” 
จากน้ันคลิก “ตอ่ไป”

ภาพ 6-4

ภาพ 6-5

ภาพ 6-6

เมื่อตดิตัง้หรอืใช้งานซอฟตแ์วรน้ี์ จะถือวา่ท่านยอมรบั

ข้อตกลงเรือ่ง “ข้อตกลงเรือ่งสิทธิ์การใช้งานซอฟตแ์วร”์ 

หากท่านไม่ยอมรบัใน “ข้อตกลงเรือ่งสิทธิ์การใช้งาน

ซอฟตแ์วร”์ ท่านจะไม่สามารถใช้งานซอฟตแ์วรน้ี์ได้

ข้อควรระวงั
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➇ เมื่อหน้าจอเสรจ็สิน้การตดิตัง้แสดงขึน้ คลิกที่ 
“สิน้สุด”

ภาพ 6-7

6-2 การติดตัง้ไดรฟ์เวอร ์USB
➀ เช่ือมตอ่ PC เข้ากับหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI )

ภาพ 6-8

OS ที่รองรบั
Windows 7, Windows 8, 8.1, Windows 10

สาย RS-232C 

กล่องแปลง USB

ปุ่มหยุดฉุกเฉิน 

สาย USB

PC

หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ 
(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI )
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ภาพ 6-10

➁ เปิดใช้งานไฟล์IAI_Install.exe.

➂ คลิกที่ ไดรเวอรU์SBสําหรบัคอนโทรลเลอร ์IAI
หากมีการตดิตัง้ไดรเวอรเ์อาไวล้่วงหน้าแล้ว ให้ข้ามขัน้ตอน ➃ และ ➄

➃ คลิกที่ [ถัดไป]

➄ คลิกที่ [เสรจ็สิน้]

ภาพ 6-9

ภาพ 6-11-1

ภาพ 6-11-2

＊การลบแอพพลิเคช่ันทิง้

1. เลือกที่ “ลบโปรแกรมทิง้ (Uninstall program)” โดยเลือก “START” → “Control panel” → “Program” จาก task bar หากมี  
“All control panel items”แสดงขึน้ ให้เลือก “Program and function”

2. เลือกแอพพลิเคช่ันที่ตอ้งการลบทิง้จากรายช่ือ “Currently installed programs (โปรแกรมที่ตดิตัง้อยู่ ใน�จจุบัน)” แล้วคลิก 
“Uninstall and delete(ถอนการตดิตัง้และลบทิง้)”

3. ภายหลังการลบเสรจ็สิน้ ให้ปิดหน้าตา่งโปรแกรมแล้วรสีตารท์ PC

ก่อนที่จะอัพเดทแอพพลิเคช่ันไปเป็นเวอรช่ั์นใหม่ล่าสุด ให้ลบเวอรช่ั์นเก่าเตรยีมไวก้่อน

➆ เริม่ตน้การตดิตัง้
PC จะดาํเนินการตดิตัง้อยู่ขณะที่แสดง “กําลังสแกน” 

➇ การตดิตัง้เสรจ็สิน้ 
คลิก “OK”

➅ ตาํแหน่งที่จะตดิตัง้
ตัง้คา่วา่จะตดิตัง้ไปที่ ใด จากน้ันคลิก “ตดิตัง้”

ภาพ 6-13

ภาพ 6-14

ภาพ 6-12
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＊การลบแอพพลิเคช่ันทิง้

1. เลือกที่ “ลบโปรแกรมทิง้ (Uninstall program)” โดยเลือก “START” → “Control panel” → “Program” จาก task bar หากมี  
“All control panel items”แสดงขึน้ ให้เลือก “Program and function”

2. เลือกแอพพลิเคช่ันที่ตอ้งการลบทิง้จากรายช่ือ “Currently installed programs (โปรแกรมที่ตดิตัง้อยู่ ใน�จจุบัน)” แล้วคลิก 
“Uninstall and delete(ถอนการตดิตัง้และลบทิง้)”

3. ภายหลังการลบเสรจ็สิน้ ให้ปิดหน้าตา่งโปรแกรมแล้วรสีตารท์ PC

ก่อนที่จะอัพเดทแอพพลิเคช่ันไปเป็นเวอรช่ั์นใหม่ล่าสุด ให้ลบเวอรช่ั์นเก่าเตรยีมไวก้่อน

➆ เริม่ตน้การตดิตัง้
PC จะดาํเนินการตดิตัง้อยู่ขณะที่แสดง “กําลังสแกน” 

➇ การตดิตัง้เสรจ็สิน้ 
คลิก “OK”

➅ ตาํแหน่งที่จะตดิตัง้
ตัง้คา่วา่จะตดิตัง้ไปที่ ใด จากน้ันคลิก “ตดิตัง้”

ภาพ 6-13

ภาพ 6-14

ภาพ 6-12
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7. ใช้งานอย่างไร

7-1 การดําเนินการขัน้พืน้ฐาน

➀ คลิก “เช่ือมตอ่” และเช่ือมตอ่เข้ากับหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI )

➁ คลิก“ORG ret” หลังจากเสรจ็สิน้การกลับมาที่จุดกําเนิด หน้าตา่งแผงควบคมุของหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI ) 
จะเปลี่ยนไปตามที่แสดงในภาพ 7-2

ขัน้แรก ตรวจสอบวา่อุปกรณ์ทุกอย่างเช่ือมตอ่อย่างถูกตอ้งและเปิดทํางานอยู่ ดทูี่หน้า 51 ของ “5-3 การเช่ือมตอ่กับ PC” และหน้า 
52 ของ “5-4 การเช่ือมตอ่กับ HAKKO FU-500 และอุปกรณ์ภายนอก” ในบท “5. การตดิตัง้และการเช่ือมตอ่”) บูท 
PC แล้วจึงใส่ดองเกิลยืนยันสิทธิ์ ไปที่ตวัเช่ือมตอ่ USB เริม่ตน้การทํางานซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่าย.

ภาพ 7-1

➁➁

➀➀

ข้อควรระวงั
If the HPS is not lit (origin return is not 
made), other programs do not operate. 

ภาพ 7-2

เมื่อ θ axis กําลังกลับตวัเพื่อกลับไปยังจุดกําเนิด มีอันตรายคอืสายเคเบิลอาจเกิดการ

ห่อขณะกลับตวั  หากมีความเส่ียงที่สายเคเบิลจะเกิดการห่อ ให้กดปุ่มหยุดฉุกเฉิน

แล้วจึงหมุนฐานยึดหัวบัดกรีไปทวนเข็มนาฬิกาเพื่อให้ผ่านจุดกําเนิด (0°) ของ 
θ axis ไปเล็กน้อยเมื่อดจูากดา้นบน จากน้ันจึงกดปุ่ม“ORG ret” อีกครัง้ 

CAUTION

ภาพ 7-3

RDY CKEHPSEMGALM RDY CKEHPSEMGALM

ก่อนกลับมาจุดกําเนิด หลังกลับมาจุดกําเนิด

Iron fixing base

จุดกําเนิด θ axis (0°)
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ภาพ 7-4

➂➂

➄➄

➃➃

➂ ดงึโหมดเมนูลงมาและเลือกระหวา่ง “ โหมดส่ือสารกับอุปกรณ์” และ “ โหมดส่ือสารกับ PC”

โหมดส่ือสารกับอุปกรณ์

“ โหมดส่ือสารกับอุปกรณ์” เป็นโหมดที่อนุญาตให้ท่านเขียนโปรแกรมที่สรา้งขึน้ไปในอุปกรณ์ จํานวนของโปรแกรมที่เขียนลงไปไดค้อื 1 ถึง 10
โปรแกรมบัดกรหีน่ึงโปรแกรมอนุญาตให้ท่านตัง้คา่จุดบัดกรีไดม้าสุดถึง 240 จุด

โหมดส่ือสารกับ PC
“ โหมดส่ือสารกับ PC” เป็นโหมดเพื่อรนัโปรแกรมบัดกรจีาก PC สามารถเลือกมันไดเ้มื่อรนัโปรแกรมที่มีจุดบัดกรมีากกวา่ 240 จุด

ใน “ โหมดส่ือสารกับ PC” โปรแกรมบัดกรีไม่สามารถเขียนไปยังหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI ) ได ้
โดยตอ้งบันทึกโปรแกรมบัดกรทีี่สรา้งขึน้ดว้ยไฟล์ CSV ใน PC

➃ ตัง้คา่ “ความเรว็การเคลื่อนที่” “ความเรว็การบัดกร”ี และ“พิกัด Z axis”
คา่ที่ตัง้ไวสํ้าหรบั “ความเรว็การเคลื่อนที่” “ความเรว็การบัดกร”ี และ“พิกัด Z axis”
และ“ดาํเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน”  ที่หน้าจอหลักจะมีผลตลอดโปรแกรม

ความเรว็การเคลื่อนที่    (ช่วงคา่ที่ตัง้ได ้: 1 ถึง 800 mm/วนิาที)
ความเรว็การเคลื่อนที่ของแตล่ะแกนระหวา่งจุด

ความเรว็การบัดกร ี   (ช่วงคา่ที่ตัง้ได ้: 1 ถึง 800 mm/วนิาที)
ตัง้คา่ความเรว็การเคลื่อนที่ระหวา่งการบัดกรขีัน้ที่หน่ึงและการบัดกรขีัน้ที่สอง

พิกัดการยกแกน Z    (ช่วงคา่ที่ตัง้ได ้: 0.000 ถึง 150.000 mm)
ตัง้คา่พิกัดเพื่อป้องกันทิปจากการสัมผัสกับส่วนที่ยื่นออกมาในงานระหวา่งการเคลื่อนที่ ในแนวนอน  
สําหรบัการเคลื่อนที่ของแกน การเคลื่อนที่ของ X, Y, θ axes จะดาํเนินการก่อนการเคลื่อนที่ของ Z axis 
 เมื่อมีการเช็คที่ดาํเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน จะมีการตดัสินให้ยก Z axis ไปยังพิกัดการยกก่อนที่จะดาํเนินการเคลื่อนที่ X, Y, 
และ θ axis 
ดท่ีูหน้า 62 และหน้า 63 ของ “7-2-1 การดาํเนินการจ๊อกขัน้พืน้ฐาน” ใน “7-2 การดาํเนินการจ๊อก” ในบท “7.ใช้งานอย่างไร”  
สําหรบัรายละเอียดการยก Z axis

➄ คลิกที่ “JOG op” เพื่อเปิดหน้าจอดาํเนินการจ๊อก
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7-2 การดําเนินการจ๊อก

7-2-1 การดําเนินการจ๊อกขัน้พืน้ฐาน

เมื่อทําการเช็คที่ “ดาํเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน”  จะมีการดาํเนินการตดัสินเลือกวา่จะยก Z axis 
ไปยังพิกัดการยกก่อนที่จะเคลื่อนที่แตล่ะแกน เมื่อ Z axis ก่อนการเคลื่อนที่อยู่ตํา่กวา่พิกัดการยก Z axis การเคลื่อนที่ ไปยังพิกัดการยก Z axis 
จะถูกดาํเนินการก่อนการเคลื่อนที่แกน

เมื่อกล่องสําหรบัเช็คมีการเช็คเป็น OFFเพื่อดาํเนินการปรบัแบบละเอียด ตรวจให้แน่ใจวา่ไดเ้ช็คเป็น ON หลังจากเสรจ็สิน้การปรบัแล้ว 
มีความอันตรายจากการสัมผัสหากดาํเนินการโดยไม่มีการเช็คเข้าที่กล่องสําหรบัเช็ค

ข้อสังเกต：
เมื่อ Z axis ก่อนการเคลื่อนที่อยู่ตาํแหน่งเดยีวกันหรอืสูงกวา่พิกัดการยก Z axis จะมีการสไลด์ ในแนวนอน

ข้อควรระวงั

ตวัอย่าง) เมื่อเคลื่อนที่ ไปทางขวาดว้ยการดาํเนินการจ๊อก :

เมื่อกล่องสําหรบัเช็คมีการเช็ค
เป็น OFF

เมื่อกล่องสําหรบัเช็คมีการ
เช็คเป็น ON

ภาพ 7-6

ภาพ 7-5

พิกัดการยก 
Z axis

พิกัดการยก 
Z axis
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พิกัดการยก Z axis อนุญาตให้มีการตัง้คา่การดาํเนินการยกเมื่อมีอันตรายของการสัมผัสกับวตัถุที่ยื่นออกมา เมื่อมีการเช็ค ON ที่ 
“ดาํเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน” 
การยก Z axis จะมีการดาํเนินการทุกทุกครัง้

หากมีการเช็คเป็น OFF จะมีการเคลื่อนที่ โดยไม่ทําการยก Z axis 
การดาํเนินการยก Z axis สําหรบัคา่ที่แตกตา่งกันบนจุดจุดหน่ึงก็สามารถทําไดเ้มื่อแก้ ไขจุดจุดเดยีว ในภาพ 7-8 แกน
จะเคลื่อนที่ ไปยังจุดที่ 3 ในสภาพเช่นน้ัน
เมื่อมีการยื่นออกมาตามภาพ 7-8 การแก้พิกัดการยก Z axis ของจุดที่ 4 บนหน้าจอแก้ ไขจุดจะทําให้มีการดาํเนินการยก Z axis ก่อนจะถึงจุดน้ัน

ข้อสังเกต：
คา่พิกัดของ Z axis ที่กรอกในจุดที่ 4 เพื่อหลีกเลี่ยงวตัถุที่ยื่นออกมาระหวา่งจุดที่ 3 และจุดที่ 4

ภาพ 7-8

ภาพ 7-7

ชิน้ส่วนที่ยื่น
ออกมา

1pt 2pt 3pt 4pt

พิกัดการยก Z axis 
75mm

จุดกําเนิด 
0mm

วตัถุที่ยื่น
ออกมา

100mm

1pt 2pt 3pt 4pt
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สําหรบัการเคลื่อนที่แตล่ะแกนอาทิ การปรบัตาํแหน่งการบัดกร ีการดาํเนินการโดยใช้หน้าจอดาํเนินการจ๊อก 
มีการดาํเนินการ 3 วธิีที่แสดงใน ตวัอย่าง 1) ถึง ตวัอย่าง3) ที่มีอยู่

ตวัอย่าง 1) เคลื่อน X axis ไปที่พิกัด 100 mm
(กรอกข้อมูลบนพิกัดเป้าหมาย แล้วคลิก“เคลื่อนที่” เพื่อดาํเนินการเคลื่อนที่แกน)

➀ ตรวจสอบตาํแหน่งพิกัด�จจุบัน

➁ กรอก “100 mm” เป็นพิกัดของจุดเป้าหมายใน X axis.
➂ คลิก “เคลื่อนที่”

X axis จะเคลื่อนที่อัตโนมัติไปยังพิกัดที่กรอก

ภาพ 7-9

ภาพ 7-10

➀
➁ ➂

เมื่อคลิกที่ Move แล้ว จะมีการดาํเนินการเคลื่อนที่ โดยอัตโนมัตจินกระทั่งแกนเคลื่อนที่ ไปถึงพิกัดที่กรอก 
หากมีความเส่ียงที่จะเกิดการสัมผัส ฯลฯ ให้กดปุ่มหยุดฉุกเฉินในทันที 

ข้อควรระวงั

図 7-6

พิกัด�จจุบัน (0 mm)

การเคลื่อนที่

พิกัดที่กรอก (100 mm)

X axis
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ภาพ 7-11

ภาพ 7-12

➁➀

ตวัอย่าง 2) เคลื่อน Y axis จาก 0 mm ไปยัง 100 mm. 
(ดาํเนินการแบบเมาส์)

➀ ตรวจสอบตาํแหน่งพิกัด�จจุบัน

➁ กดที่ “+” ของ Y axis 
ในการดาํเนินการเมาส์

ขณะที่กด Y axis จะเคลื่อนที่ 
เมื่อปล่อย Y axis จะหยุด

➂ คา่พิกัดจะแสดงในตาํแหน่ง�จจุบัน

ภาพ 7-13

➂

พิกัดก่อนเคลื่อนที่
 (0 mm)

พิกัดหลังเคลื่อนที่ 
 (100 mm)

➁เคลื่อนที่ (กด +)
จะหยุดเมื่อปล่อย
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ภาพ 7-14

➁

ตวัอย่าง 3) เคลื่อน Z axis จาก 0mm ไปยัง 65mm 
(การดาํเนินการแบบคยี์)

➀ ตรวจสอบตาํแหน่งพิกัด�จจุบัน
➁ เลือก “เปิดใช้งาน Z, θ axis”
➂ กด ”▼” โดยใช้คยี์บอรด์

(ดภูาพ 7-16)
Z axis จะเคลื่อนที่เมื่อกด
Z axis จะหยุดเมื่อปล่อย

➃ คา่พิกัดจะแสดงในตาํแหน่ง�จจุบัน

ภาพ 7-17

➀

➃

ภาพ 7-16

▲

▲

▲▲

Keyboard of PC

PC

➂
ภาพ 7-15

พิกัดก่อนเคลื่อนที่ 
(0mm)

พิกัดหลังเคลื่อนที่
(65mm)

เคลื่อนที่ (กดคยี์ “▼”)

หยุด
เมื่อปล่อย

7-2-2 การปรบัตําแหน่งทิปโดยการดําเนินการจ๊อก

ตวัอย่าง) กําหนดตาํแหน่งของทิปไปยังพิกัดตามในภาพ 7-19
➀ เมื่อทราบพิกัดของจุดบัดกร ีให้กรอกพิกัดแล้วคลิกเคลื่อนที่ 

(ดภูาพ 7-18)

➁ หากไม่ไดก้ําหนดพิกัดไว ้เคลื่อนหัวทิปไปใกล้จุดบัดกรีโดยการดาํเนินการเมาส์และการดาํเนินการดว้ยคยี์ 

ความเรว็สามารถเลือกได ้4 แบบ:

➂  Ex-low  : 5 mm/วนิาที,  Low  : 30 mm/วนิาที,  Mid  : 100 mm/วนิาที,  High  : 200 mm/วนิาที

➃ นอกจากความเรว็ 4 แบบตามที่กล่าวดา้นบนแล้ว ยังสามารถตัง้คา่ความเรว็เป็นเท่าใดก็ ได้ โดยกรอกคา่ความเรว็
คา่ที่ตัง้ตอ้งอยู่ ในช่วง 1 ถึง 800 mm/วนิาที

เมื่อตอ้งการเคลื่อนที่แบบไกลตามที่แสดงในภาพ 7-20 เลือกความเรว็แบบ Mid หรอื High 
ส่วนในกรณีการปรบัแบบละเอียดตามที่แสดงในภาพ 7-21 เลือก Ex-low หรอืปรบัคา่ความเรว็โดยกรอกคา่ที่น้อย อาทิ 1 mm/วนิาที หรอืใกล้เคยีง

＊การเลือกความเรว็

ภาพ 7-18

➀

➂

➁

➃

ภาพ 7-20

P.W.B. No. 1

ภาพ 7-19

70mm
(Y axis)

P.W.B. No. 1

12
5m

m
(Z

 a
xi

s)

145m
m

(X axis)

ทิศทางของทิป↓ 
(มุม：90°)

ภาพ 7-21

ทิป
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7-2-2 การปรบัตําแหน่งทิปโดยการดําเนินการจ๊อก

ตวัอย่าง) กําหนดตาํแหน่งของทิปไปยังพิกัดตามในภาพ 7-19
➀ เมื่อทราบพิกัดของจุดบัดกร ีให้กรอกพิกัดแล้วคลิกเคลื่อนที่ 

(ดภูาพ 7-18)

➁ หากไม่ไดก้ําหนดพิกัดไว ้เคลื่อนหัวทิปไปใกล้จุดบัดกรีโดยการดาํเนินการเมาส์และการดาํเนินการดว้ยคยี์ 

ความเรว็สามารถเลือกได ้4 แบบ:

➂  Ex-low  : 5 mm/วนิาที,  Low  : 30 mm/วนิาที,  Mid  : 100 mm/วนิาที,  High  : 200 mm/วนิาที

➃ นอกจากความเรว็ 4 แบบตามที่กล่าวดา้นบนแล้ว ยังสามารถตัง้คา่ความเรว็เป็นเท่าใดก็ ได้ โดยกรอกคา่ความเรว็
คา่ที่ตัง้ตอ้งอยู่ ในช่วง 1 ถึง 800 mm/วนิาที

เมื่อตอ้งการเคลื่อนที่แบบไกลตามที่แสดงในภาพ 7-20 เลือกความเรว็แบบ Mid หรอื High 
ส่วนในกรณีการปรบัแบบละเอียดตามที่แสดงในภาพ 7-21 เลือก Ex-low หรอืปรบัคา่ความเรว็โดยกรอกคา่ที่น้อย อาทิ 1 mm/วนิาที หรอืใกล้เคยีง

＊การเลือกความเรว็

ภาพ 7-18

➀

➂

➁

➃

ภาพ 7-20

P.W.B. No. 1

ภาพ 7-19

70mm
(Y axis)

P.W.B. No. 1

12
5m

m
(Z

 a
xi

s)

145m
m

(X axis)

ทิศทางของทิป↓ 
(มุม：90°)

ภาพ 7-21

ทิป
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ภาพ 7-24

ภาพ 7-22

➄ ถอดเครือ่งหมายเช็คออกจาก “ดาํเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน”     
บนหน้าจอหลัก

ภาพ 7-23

ข้อสังเกต：
สําหรบัการปรบัแบบละเอียดตามที่แสดงในภาพ 7-21 เลือก Ex-low หรอืปรบัคา่ความเรว็โดยกรอกคา่ที่น้อย อาทิ 1 mm/วนิาที 
หรอืใกล้เคยีง

➅ ดาํเนินการปรบัแบบละเอียดโดยการดาํเนินการดว้ยเมาส์และการดาํเนินการดว้ยคยี์ เพื่อให้ทิปมีตาํแหน่งอยู่ที่จุดบัดกร ี(ดภูาพ 7-23) 
เมื่อปรบัตาํแหน่งเสรจ็สิน้ คา่พิกัดของจุดบัดกรจีะแสดงเป็นตาํแหน่ง�จจุบันตามในภาพ 7-24

➄

➅

ข้อสังเกต：
หากมีการเช็ค ON ที่กล่องสําหรบัเช็ค จะมีการดาํเนินการยก Z axis ทุกทุกครัง้ที่มีการเคลื่อนที่ของ X, Y and θ axis ทําให้เป็นไป
ไม่ไดท้ี่จะดาํเนินการปรบัแบบละเอียด ดทูี่หน้า 62 และหน้า 63 ของ “7-2-1 การดาํเนินการจ๊อกขัน้พืน้ฐาน” ใน “7-2 การ
ดาํเนินการจ๊อก” สําหรบัรายละเอียดของการยก Z axis 

13
0m

m
(Z

 a
xi

s)

70mm
(Y axis)

P.W.B. No.1

149m
m

(X axis)

ทิศทางของทิป↓ 
(มุม：90°)
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➁

ภาพ 7-26
ภาพ 7-27

7-3 การตัง้ค่าตัวทําความสะอาด(CX1003)

ตวัอย่าง) ตัง้คา่พิกัดจุดเริม่ตน้และจุดสิน้สุด

ใช้หน้าจอการดาํเนินการจ๊อก และเคลื่อยแกนไปยังตาํแหน่งที่มีการทําความสะอาด ตัง้คา่จุดเริม่ตน้ 
ปรบัตาํแหน่งทําความสะอาดโดยคาํนึงถึงรปูรา่งหัวทิปและขนาด

➀ คลิกที่ “JOG op” เพื่อเปิดหน้าจอดาํเนินการจ๊อก (ดภูาพ7-27) เคลื่อนแกนโดย
การดาํเนินการดว้ยเมาส์ ไปยังตาํแหน่งที่หัวทิปมาสัมผัสกับตวัทําความสะอาด

พิกัดการทําความสะอาดเป็นเพียงตวัอย่าง โปรดตัง้คา่ตามตาํแหน่งจรงิ

➁ หลังจากกําหนดคา่พิกัดของแตล่ะแกนแล้ว ดงึ “การตัง้คา่” 
ที่หน้าจอหลักลงมา แล้วเปิดหน้าจออ๊อฟช่ัน

ตัง้คา่ตาํแหน่งทําความสะอาดของตวัทําความสะอาดที่ตดิตัง้ (CX1003).
เพื่อให้ทําความสะอาดหัวทิปอย่างทั่วถึง สามารถเพิ่มการเคลื่อนที่และมุมไปที่กระบวนการทําความสะอาดได ้อาทิ การเคลื่อนที่ของ 
จุดเริม่ต้น→ จุดสิน้สุด →  จุดเริม่ต้น

ภาพ 7-28

หลังจากเรยีนรูก้ารดําเนินการจ๊อก ตรวจสอบให้แน่ใจวา่ได้ตัง้ค่าตําแหน่งทําความสะอาดไวก่้อนการดําเนินการอ่ืน
ข้อควรระวงั

➀

ภาพ 7-25
แปรง

ตวัทําความสะอาด
(CX1003)

จุดเริม่ตน้ จุดสิน้สุด จุดเริม่ตน้

15mm
(Y axis)

120m
m

(Z axis)

ทิศทางของทิป
(มุม：0°)

แปรง
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ภาพ 7-29

➃

➂

➂ การทํางาน ON/OFF
คลกิทีปุ่่ม “การทาํงาน” ในช่อง เม่ือ ON แล้วจะเคลือ่นจิก๊ไปยงัจดุตดั X ระหวา่งการทําความสะอาด คลกิท่ีปุ่ม “การทํางาน” ในช่องให้เครือ่งหมายออกไป 
เมือ่ OFF และจะรกัษาตาํแหน่งของจ๊ิกไว้ ในตาํแหน่งเดมิระหวา่งการทาํความสะอาด 

➃ ป้อนพิกัดการทำความสะอาดตามตำแหน่งที่กำหนดใน ➀ ที่ 
จุดเริ่มต้นการทำความสะอาดด้วยแปรง

Y axis ไดถ้กูตัง้คา่ใหอ้ยู่ทีต่าํแหน่ง 15 mm จากจดุกําเนิด คา่ Z axis 
ถกูตัง้ใหอ้ยูท่ีต่าํแหน่ง 120 mm จากจดุกาํเนิด
คา่ θ axis มีตาํแหน่งที ่0° ซ่ึงเหมือนกับจดุกําเนิด

เวลาทาํความสะอาดถกูตัง้ใหเ้ป็น 1 วนิาที
โดยการตัง้คา่น้ี จะมีการดาํเนินการทาํความสะอาดทีพิ่กัดจดุเริม่ตน้เป็นเวลา 1 วนิาที

คา่ความเรว็การเคล่ือนทีแ่สดงความเรว็การเคลือ่นทีข่ณะทาํความสะอาด 
ในทีน้ี่ความเรว็การเคล่ือนทีถ่กูตัง้ไวเ้ป็น 100 mm/วนิาที

หาก CX1003 (ตวัทาํความสะอาด) วางไวบ้นโตะ๊จิก๊ มีความจาํเป็นตอ้งตัง้คา่ X axis 
(ทศิทางหน้าหลัง) ดว้ย

จดุสิน้สุดตัง้ไวเ้พือ่ทาํความสะอาดชิน้ส่วนของทปิซ่ึงไม่สามารถทําความสะอาดไดเ้มือ่ใช้เพียง
พกิดัของจุดเริม่ตน้ โดยเปลีย่นคา่มุมและตาํแหน่ง 

➄ ดาํเนินการเคลื่อนแกนเพื่อให้แปรงมาสัมผัสกับส่วนที่ตอ้งการทําความสะอาด
นอกจากพกิดัของจดุเริม่ตน้ เม่ือวางตาํแหน่งพิกัดเสรจ็สิน้ พกิดัการทาํความสะอาด (จุดสิน้สุด) 
จะแสดงขึน้เป็นตาํแหน่ง�จจบุนัดงัภาพ 7-31

ภาพ 7-31

0.000
0.000
0.000
0.000

250.000
15.000

120.000
5.000

➄➄

ภาพ 7-30

15mm
(Y axis)

120m
m

(Z axis)

ทศิทางของทิป 
(มมุ：5°)

แปรง

X axis
Y axis
Z axis
θ axis
เวลาทาํความสะอาด

ความเรว็การเคลือ่นที่

250.000mm*
15.000mm
120.000mm
0.000°
1.0 วนิาที

100mm/วนิาที

ตาราง 7-1 (จดุเริม่ตน้)

* เน่ืองจาก พกิดั X axis เป็นการเคลือ่นโตะ๊จิก๊ 
คา่ทีก่รอกจะไมม่ผีลตอ่การทาํความสะอาดหาก 
CX1003 (ตวัทําความสะอาด)ไมอ่ยูบ่นโตะ๊จิก๊ 
กรอกคา่ทีต่อ้งการเป็ยการเคลือ่นโตะ๊จิก๊ 

ภาพ 7-32

➅ กรอกพิกัดการทําความสะอาดที่ตัง้ตาํแหน่งไวต้าม ➄ในจุดสิน้สุดของการทําความสะอาดดว้ยแปรง

➆

➅

➇

X axis
Y axis
Z axis
θ axis
เวลาทําความสะอาด

ความเรว็การเคลื่อนที่

คา่ที่ Z axis ถูกดงึให้สูงขึน้หลังจากทําความสะอาด

250.000mm*
15.000mm
120.000mm
0.000°
1.0 วนิาที

100mm/วนิาที

0.000mm

ตาราง 7-2 (จุดสิน้สุด)

* เน่ืองจาก พิกัด X axis เป็นการเคลื่อนโตะ๊จิ๊ก 
คา่ที่กรอกจะไม่มีผลตอ่การทําความสะอาดหาก 
CX1003 (ตวัทําความสะอาด) ไม่อยู่บนโตะ๊จิ๊ก 
กรอกคา่ที่ตอ้งการเป็ยการเคลื่อนโตะ๊จิ๊ก 

➆ จุดพิกัดการยกแกน Z หลังจากทำความ
สะอาดแล้ว ใส่พิกัดการยกแกน Z ของ
ปลายหัวแรง้ หลังจากทําความสะอาด
และตงั ้ตาํแหน่งของมนั

คา่ Y axis ถูกตัง้ตาํแหน่งไวท้ี่ 15 mm จากจุดกําเนิด ส่วนคา่ Z axis 
ถูกตัง้ตาํแหน่งไวท้ี่120 mm จากจุดกําเนิด คา่ θ axis ถูกตัง้ไวเ้ป็น 5°

เวลาทําความสะอาดถูกตัง้ให้เป็น 1 วนิาที
โดยการตัง้คา่น้ี จะมีการดาํเนินการทําความสะอาดที่พิกัดจุดสิน้สุด
เป็นเวลา 1 วนิาที

ภาพ 7-33

Y=15 มม.

Z=120 มม.

จุดตัง้ตน้
(0.000 มม.)

หลังจากทํา
ความสะอาดแล้ว

เริม่การทําความสะอาด
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ภาพ 7-32

➅ กรอกพิกัดการทําความสะอาดที่ตัง้ตาํแหน่งไวต้าม ➄ในจุดสิน้สุดของการทําความสะอาดดว้ยแปรง

➆

➅

➇

X axis
Y axis
Z axis
θ axis
เวลาทําความสะอาด

ความเรว็การเคลื่อนที่

คา่ที่ Z axis ถูกดงึให้สูงขึน้หลังจากทําความสะอาด

250.000mm*
15.000mm
120.000mm
0.000°
1.0 วนิาที

100mm/วนิาที

0.000mm

ตาราง 7-2 (จุดสิน้สุด)

* เน่ืองจาก พิกัด X axis เป็นการเคลื่อนโตะ๊จิ๊ก 
คา่ที่กรอกจะไม่มีผลตอ่การทําความสะอาดหาก 
CX1003 (ตวัทําความสะอาด) ไม่อยู่บนโตะ๊จิ๊ก 
กรอกคา่ที่ตอ้งการเป็ยการเคลื่อนโตะ๊จิ๊ก 

➆ จุดพิกัดการยกแกน Z หลังจากทำความ
สะอาดแล้ว ใส่พิกัดการยกแกน Z ของ
ปลายหัวแรง้ หลังจากทําความสะอาด
และตงั ้ตาํแหน่งของมนั

คา่ Y axis ถูกตัง้ตาํแหน่งไวท้ี่ 15 mm จากจุดกําเนิด ส่วนคา่ Z axis 
ถูกตัง้ตาํแหน่งไวท้ี่120 mm จากจุดกําเนิด คา่ θ axis ถูกตัง้ไวเ้ป็น 5°

เวลาทําความสะอาดถูกตัง้ให้เป็น 1 วนิาที
โดยการตัง้คา่น้ี จะมีการดาํเนินการทําความสะอาดที่พิกัดจุดสิน้สุด
เป็นเวลา 1 วนิาที

ภาพ 7-33

Y=15 มม.

Z=120 มม.

จุดตัง้ตน้
(0.000 มม.)

หลังจากทํา
ความสะอาดแล้ว

เริม่การทําความสะอาด
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➇ หลังจากการตัง้คา่เสรจ็สิน้ คลิก “write to dev” จะทําให้การตัง้คา่ถูกเขียนไปที่หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI ) 
หากท่านไม่ตอ้งการคงการตัง้คา่น้ีไว ้คลิก“ยกเลิก” 

การดาํเนินการทําความสะอาดตามที่ตัง้คา่ไว้ ไดแ้สดงอยู่ที่ตาราง 7-1, 7-2 การทําความสะอาดดว้ยแปรงไดด้าํเนินการตามภาพที่แสดงในภาพ 7-34

ภาพ 7-34

ภาพ 7-35

➈ ในหน้าจออ๊อฟช่ัน ข้างตวัทําความสะอาด (CX1003) ที่มีตดิมากับชุด 
สามารถตัง้คา่ตวัทําความสะอาดดว้ยอากาศไดอ้ีกดว้ย 
ดภูาพ 7-35 สําหรบัการวางสายของตวัทําความสะอาดดว้ยอากาศจาก
หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI )

หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ 
(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI ) 

CX1003ตวัทําความสะอาดตวัทําความสะอาดดว้ยอากาศ

VsVs BINAIN

ตวัอย่าง) ใช้ทัง้การทําความสะอาดดว้ยอากาศและดว้ยแปรง
คลิก“ทําความสะอาด” ที่หน้าจอหลัก (ภาพ 7-36) หรอืกด “ปุ่มทําความสะอาด” (ภาพ 7-37) ของหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย  IAI ) 
จะเป็นการส่ังทําความสะอาดทัง้สองแบบ โดยทําในลําดบั ทําความสะอาดดว้ยอากาศ → ทําความสะอาดดว้ยแปรง

ภาพ 7-36 ภาพ 7-37

Rotate 5° Rotate 0°

จุดเริม่ตน้ จุดเริม่ตน้จุดสิน้สุด

1 วนิาที 1 วนิาที 1 วนิาที

0°

PAUSE STOP

CLEANINGORIGIN

ปุ่มทําความสะอาด
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หาก AIN และ BIN เช่ือมตอ่กันแบบอยู่ตรงข้ามในการวางสายตามภาพ 7-35 การทําความสะอาดโดยแปรงจะดาํเนินการโดยการตัง้คา่
ที่การทําความสะอาดดว้ยอากาศ และการทําความสะอาดดว้ยอากาศจะดาํเนินการโดยการตัง้คา่ที่การทําความสะอาดโดยแปรง

ตวัอย่าง) ตัง้คา่ทําความสะอาดที่แตล่ะจุด

การเลือกทําความสะอาดโดยใช้อากาศ และ/หรอื ทําความสะอาดโดยใช้แปรงสําหรบัจุดจุดหน่ึงสามารถทําไดท้ี่หน้าจอแก้ ไขจุด

ดหูน้า 82 ของ “⑱เลือกประเภทการทําความสะอาดและเวลา” ใน “7-4-1 ตัง้คา่ PS(การบัดกรแีบบจุด) อย่างไร” ใน “7-4 สรา้งโปรแกรมการบัดกร”ี

ตวัอย่าง) ตัง้คา่ทําความสะอาดโดยใช้เฉพาะแปรง

กรอก 1 วนิาที ไปที่ “จุดเริม่ตน้” และ“จุดสิน้สุด” ของเวลาทําความสะอาดของการทําความสะอาดโดยแปรง 
กรอก “0” ไปที่ “จุดเริม่ตน้” และ“จุดสิน้สุด” ของเวลาทําความสะอาดของการทําความสะอาดดว้ยอากาศ

การทําความสะอาดดว้ยอากกาศจะถูกยกเลิกดว้ยการตัง้คา่เช่นน้ี (อ้างอิงที่ตาราง 7-3 สําหรบัเวลาทําความสะอาด)

ภาพ 7-38

ตาราง 7-3

X axis
Y axis
Z axis
θ axis
เวลาทําความสะอาด

ความเรว็การเคลื่อนที่

จุดเริม่ตน้

259.470mm
20.000mm
60.000mm
-1.000°
0.0 วนิาที

100mm/วนิาที

จุดสิน้สุด

259.471mm
20.000mm
60.000mm
1.000°
0.0 วนิาที

100mm/วนิาที
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7-4 สรา้งโปรแกรมการบัดกรี

สิง่ต่อไปน้ีอธิบายขัน้ตอนการสรา้งโปรแกรมการบัดกรีโดยใช้บอรด์ตัวอย่าง (2 ชิน้) ท่ีแสดงในภาพ 7-39 
ตามลําดับของตาราง 7-4

ภาพ 7-39

ตาราง 7-4

ลําดบัที่

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19

ประเภทการบัดกรี

PS (การบัดกรแีบบจุด)
PS (การบัดกรแีบบจุด)
PS (การบัดกรแีบบจุด)
PS (การบัดกรแีบบจุด)
PS (การบัดกรแีบบจุด)
DS (การบัดกรแีบบลาก)
DS (การบัดกรแีบบลาก)
DS (การบัดกรแีบบลาก)
DS (การบัดกรแีบบลาก)
PS (การบัดกรแีบบจุด)
PS (การบัดกรแีบบจุด)
PS (การบัดกรแีบบจุด)
PS (การบัดกรแีบบจุด)
PS (การบัดกรแีบบจุด)
DS (การบัดกรแีบบลาก)
DS (การบัดกรแีบบลาก)
DS (การบัดกรแีบบลาก)
DS (การบัดกรแีบบลาก)
ปล่อย

หมายเลข P.W.B.
1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
2
2
2
2
2
-

P.W.B. หมายเลข 1

ช่วง
5mm 

25mm

25m
m

12345

6

79

8

P.W.B. หมายเลข 2

ช่วง
5mm 

25mm

25m
m

1011121314

15

1618

17

80mm
(Y axis)

สําหรบัการ 
บัดกรแีบบจุด

สําหรบัการ
บัดกรแีบบลาก
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7-4-1 ตัง้ค่า PS (การบัดกรแีบบจุด) อย่างไร

โดยการใช้ตัวอย่าง P.W.B หมายเลข 1 ในหน้าท่ีแล้ว วธีิการโปรแกรมจะถูกอธิบายตามลําดับโดยเริม่จากการตัง้ค่า
โปรแกรมของจุดแรก 

ภาพ 7-40

➀➀

ภาพ 7-41

P.W.B. No.1

1

70mm
(Y axis)

149m
m

(X axis)

➀ คลิก “JOG op” เพื่อเปิดหน้าจอการดาํเนินการจ๊อก

➁ ดบัเบิล้คลิกที่บรรทัดแรก เพื่อเปิดหน้าจอ “แก้ ไขจุด” ดงัแสดงในภาพ 7-42
นอกจากน้ียังสามารถสรา้งโดยเลือกที่บรรทัดใดก็ไดอ้ีกดว้ย

ข้อสังเกต：
หากโปรแกรมถูกเขียนในบรรทัดที่หน่ึงและบรรทัดที่สาม แม้จะ

ดาํเนินการโปรแกรมจากบรรทัดที่หน่ึง โปรแกรมในบรรทัดที่สามจะไม่

ถูกดาํเนินการ ให้เลือกที่บรรทัดที่สองแล้วคลิก ลบ

➁➁

เริม่แรก ตรวจสอบวา่อุปกรณ์ทุกชิน้เช่ือมตอ่กันอย่างถูกตอ้งและเปิดใช้งานอยู่

 ดทีู่หน้า 51 ของ “5-3 การเช่ือมตอ่กับ PC” และหน้า 52 ของ “5-4 การเช่ือมตอ่กับ HAKKO FU-500 และอุปกรณ์ภายนอก” ใน
บท “5.การตดิตัง้และการเช่ือมตอ่”
บูทเครือ่ง PC และใส่ดองเกิลยืนยันสิทธิ์ ไปที่ตวัเช่ือมตอ่ USB 
เริม่การทํางานซอฟตแ์วรเ์พื่อการโปรแกรมอย่างง่าย คลิก “เช่ือมตอ่” จากน้ันดาํเนินการย้อนกลับไปที่จุดกําเนิด
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ภาพ 7-42

➂ กรอกช่ือสําหรบัชิน้ส่วนที่จะนํามาบัดกรลีงที่ช่ือจุด

➃ เลือก “PS” เป็นโหมดการบัดกรี

➃➃
➂➂

ภาพ 7-43

ภาพ 7-44

・ตัง้ค่าจุดสิน้สุดและจุดเริม่ต้นของจุดแรก

➅ คลิก “จุดสิน้สุด” บนหน้าจอแก้ ไขจุด

ตวัอักษรของ“จุดสิน้สุด”จะกลายเป็นสีแดงแสดง

วา่จุดสิน้สุดเตรยีมพรอ้มสําหรบัการแก้ ไข 

➆ คลิกที่ “ใช้ตาํแหน่ง�จจุบัน”

➇ การกรอกคา่ของพิกัดจุดสิน้สุด ที่ตัง้ตาํแหน่งไว้

โดยการดาํเนินการจ๊อกใน ➄ จะเสรจ็สิน้ได้

ดว้ยกระบวนการที่กล่าวดา้นบน

ภาพ 7-45

➅➅

➇➇

➆➆

(1) (3)

P.W.B. No.1

1

13
1m

m
(Z

 a
xi

s)

70mm
(Y axis)

149m
m

(X axis)

ทิศทางหัวทิป↓ 
(มุม：90°)

➄

➄ กําหนดตาํแหน่งพิกัดของจุดสิน้สุด

พิกัดของจุดสิน้สุดในโหมด PS คอืจุดบัดกร ี
(ตาํแหน่งป้อนบัดกรขีัน้ตอนที่สองและขัน้ตอนที่สามของ HAKKO FU-500)

จัดเรยีงหัวทิปให้ตรงกับตาํแหน่งการบัดกรีโดยใช้หน้าจอดาํเนินการจ๊อก

(1) เคลื่อนทิปไปใกล้กับการดาํเนินการใช้เมาส์ชีจุ้ดบัดกรี

(2) ถอดเครือ่งหมายเช็คออกจาก “ดาํเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน” 
บนหน้าจอหลัก

ข้อสังเกต：
หากมีการเช็ค ON ที่กล่องสําหรบัเช็ค จะมีการดาํเนินการยก Z axis 
ทุกทุกครัง้ที่มีการเคลื่อนที่ของ X, Y and θ axis 
ทําให้เป็นไปไม่ไดท้ี่จะดาํเนินการปรบัแบบละเอียด ดทูี่หน้า 62 และหน้า 63 
ของ “7-2-1 การดาํเนินการจ๊อกขัน้พืน้ฐาน” ใน “7-2 การดาํเนินการจ๊อก” 
สําหรบัรายละเอียดของการยก Z axis 

(3) จัดเรยีงทิปให้ตรงกับจุดบัดกรีโดยใช้การดาํเนินการปรบัแบบละเอียด
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ภาพ 7-43

ภาพ 7-44

・ตัง้ค่าจุดสิน้สุดและจุดเริม่ต้นของจุดแรก

➅ คลิก “จุดสิน้สุด” บนหน้าจอแก้ ไขจุด

ตวัอักษรของ“จุดสิน้สุด”จะกลายเป็นสีแดงแสดง

วา่จุดสิน้สุดเตรยีมพรอ้มสําหรบัการแก้ ไข 

➆ คลิกที่ “ใช้ตาํแหน่ง�จจุบัน”

➇ การกรอกคา่ของพิกัดจุดสิน้สุด ที่ตัง้ตาํแหน่งไว้

โดยการดาํเนินการจ๊อกใน ➄ จะเสรจ็สิน้ได้

ดว้ยกระบวนการที่กล่าวดา้นบน

ภาพ 7-45

➅➅

➇➇

➆➆

(1) (3)

P.W.B. No.1

1

13
1m

m
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xi

s)

70mm
(Y axis)

149m
m

(X axis)

ทิศทางหัวทิป↓ 
(มุม：90°)

➄

➄ กําหนดตาํแหน่งพิกัดของจุดสิน้สุด

พิกัดของจุดสิน้สุดในโหมด PS คอืจุดบัดกร ี
(ตาํแหน่งป้อนบัดกรขีัน้ตอนที่สองและขัน้ตอนที่สามของ HAKKO FU-500)

จัดเรยีงหัวทิปให้ตรงกับตาํแหน่งการบัดกรีโดยใช้หน้าจอดาํเนินการจ๊อก

(1) เคลื่อนทิปไปใกล้กับการดาํเนินการใช้เมาส์ชีจุ้ดบัดกรี

(2) ถอดเครือ่งหมายเช็คออกจาก “ดาํเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน” 
บนหน้าจอหลัก

ข้อสังเกต：
หากมีการเช็ค ON ที่กล่องสําหรบัเช็ค จะมีการดาํเนินการยก Z axis 
ทุกทุกครัง้ที่มีการเคลื่อนที่ของ X, Y and θ axis 
ทําให้เป็นไปไม่ไดท้ี่จะดาํเนินการปรบัแบบละเอียด ดทูี่หน้า 62 และหน้า 63 
ของ “7-2-1 การดาํเนินการจ๊อกขัน้พืน้ฐาน” ใน “7-2 การดาํเนินการจ๊อก” 
สําหรบัรายละเอียดของการยก Z axis 

(3) จัดเรยีงทิปให้ตรงกับจุดบัดกรีโดยใช้การดาํเนินการปรบัแบบละเอียด
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ภาพ 7-47

ภาพ 7-46

➉ คลิกที่ “จุดเริม่ตน้” ของหน้าจอแก้ ไขจุด

ตวัอักษรของ“จุดเริม่ตน้” จะกลายเป็นสีแดง แสดงวา่จุดเริม่ตน้พรอ้มแล้วสําหรบัการแก้ ไข

⑪ คลิก “ใช้ตาํแหน่ง­จจุบัน”
⑫ การกรอกคา่ของพิกัดจุดเริม่ตน้ ที่มีตาํแหน่งในการดาํเนินการจ๊อกตาม ➈ จะเสรจ็สิน้โดยกระบวนการดา้นบน

ภาพ 7-48

➉➉

⑫⑫

⑪⑪

➈ กําหนดตาํแหน่งของพิกัดจุดเริม่ตน้ พิกัดของจุดเริม่ตน้ในโหมด PS คอืตาํแหน่งสําหรบั

เตรยีมการบัดกร ี(การบัดกรขีัน้ที่หน่ึงของ HAKKO FU-500) ตัง้ให้การเตรยีมการบัดกร ี
(จุดเริม่ตน้) อยู่ ใกล้จุดบัดกร ี(จุดสิน้สุด) เพื่อให้ฟลักซ์และบัดกรีไม่เส่ือม

จัดเรยีงทิปให้ตรงกับตาํแหน่งเตรยีมการบัดกรีโดยใช้หน้าจอดาํเนินการจ๊อก

(1) หากมีการเช็คที่กล่องเช็ค “ดาํเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน” ให้

เป็นOFF จากการตัง้คา่พิกัดของจุดสิน้สุด ให้ดาํเนินการปรบัแบบละเอียดตอ่ 
หากมีการเช็คที่กล่องเช็คให้เป็น ON ให้ถอดเครือ่งหมายเช็คออก

แล้วใช้การดาํเนินการโดยเมาส์ของหน้าจอดาํเนินการจ๊อก

(1)

P.W.B. No. 1

1
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(Y axis)
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ทิศทางหัวทิป↓ 
(มุม：90°)

➈
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・วธีิการอ่ืนสาํหรบัตัง้ค่าจุดเริม่ต้น (กรอกค่าชดเชย)

⑬ สวติซ์

คลิก “สวติซ์” เพื่อสลับหน้าจอของการกรอกจุดเริม่ตน้ดว้ยพิกัดไปเป็นการกรอกคา่ชดเชยตามที่แสดงในภาพ 7-49

⑭ กําหนดตาํแหน่งพิกัดของจุดสิน้สุด

คา่พิกัดที่แสดงใช้ชุดตวัอย่างพิกัดในหน้า 77 ของ “ตัง้คา่จุดสิน้สุดและจุดเริม่ตน้ของจุดแรก”

⑮ กรอกคา่ชดเชย

กรอกคา่เพื่อชดเชยจากจุดสิน้สุดใน “คา่ชดเชย”

ตวัอย่าง) กรอก 5mm เป็นคา่ชดเชย

จุดที่แสดงในรปู 7-50 จะเป็นจุดเริม่ตน้

ขัน้ตอนอื่นนอกจากการกรอกคา่ชดเชยจะเหมือนกับหน้า

77 ของ “ตัง้คา่จุดสิน้สุดและจุดเริม่ตน้ของจุดแรก”

ภาพ 7-49

ภาพ 7-50

การกรอกค่าชดเชยไม่สามารถทําได้นอกจากอยู่ ในโหมด PS (การบัดกรแีบบจุด) 

การชดเชยเป็นคณุสมบัตพิิเศษที่ตัง้คา่จุดเริม่ตน้โดยกรอกคา่ระยะทาง (คา่ชดเชย) จากจุดสิน้สุด

ข้อควรระวงั

⑬

⑭
⑮

ข้อสังเกต：
มีเพียงแคค่า่ระยะทางเคลื่อนที่จากจุดสิน้สุดเท่าน้ันที่สามารถตัง้คา่ได้ ในการกรอกคา่ชดเชย

หากทิปไปสัมผัสชิน้ส่วนโดยรอบโดยใช้การตัง้คา่ชดเชยน้ี ให้เปลี่ยนเป็นการกรอกคา่พิกัด การ

กรอกดว้ยพิกัดจะทําให้วางตาํแหน่งหัวทิไดล้ะเอียดโดยกรอกคา่ไปที่แตล่ะแกน (XYZθ)

คา่ชดเชย
（5mm）
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ภาพ 7-51

⑯⑯

⑰⑰

⑯ เลือกหมายเลขโปรแกรมจ่ายบัดกรขีอง HAKKO FU-500
สําหรบัวธิีการตดิตัง้โปรแกรม HAKKO FU-500 ดทูี่ “●ตัง้คา่โปรแกรมที่เลือก” ของบท “6.การดาํเนินการ” ในคูม่ือการใช้งาน 
HAKKO FU-500 เลือกหมายเลข 00 ที่น่ี

⑰ เลือกจุดกําเนิดงาน

เมื่อโปรแกรมบัดกรทีํางาน คา่ที่ตัง้ไวท้ี่จุดกําเนิดงานที่เลือกคอืคา่ชดเชย เลือกที่จุดกําเนิดงาน 1 
ที่น่ี (ดทีู่ “＊จุดกําเนิดงาน” ที่หน้า 80 สําหรบัตวัอย่างการใช้งาน)

ภาพ 7-52

จุดกําเนิดงาน
(20 บรรทัด)

เมื่อตัง้คา่ HAKKO FU-500 จําเป็นตอ้งตัง้คา่พารามิเตอรข์อง “โหมด S-U (เลือกที่ โหมดเช่ือมตอ่หน่วยสไลด)์” ไปที่ “โหมด Ext (ภายนอก)” 
ก่อนล่วงหน้า สําหรบัข้อมูลเพิ่มเตมิ ดทูี่ “●เลือกชุดพารามิเตอร”์ ของบท “6. การดาํเนินการ” ในคูม่ือการใช้งาน HAKKO FU-500 

ข้อควรระวงั
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ภาพ 7-56

➂ หลังจากเสรจ็สิน้การสรา้งโปรแกรมบัดกรสํีาหรบั P.W.B. หมายเลข 1 ก๊อปป้ี โปรแกรม

บัดกรสํีาหรบั P.W.B. หมายเลข 1 เมื่อนําโปรแกรมที่ก๊อปป้ี ไปวาง หน้าตา่งข้อความจะ

เปิดขึน้และถามคา่จุดกําเนิดงาน 
(ดภูาพ 7-55) ในกรณีของ P.W.B. หมายเลข 2 เลือกจุดกําเนิดงาน 2 ในกรณีของ 
P.W.B. หมายเลข 3 เลือกจุดกําเนิดงาน 

➃คลิกที่  “ปุ่มเริม่ตน้” เพื่อทําการบัดกรสํีาหรบั P.W.B. หมายเลข 2
และ P.W.B. หมายเลข 3 ที่ตาํแหน่งเดยีวกันกับ P.W.B. หมายเลข 1 ดว้ยคา่ชดเชยที่กรอก

ขอบเขตค่าจุดกําเนิดงานท่ีสามารถตัง้ได้คือ 0 ถึง 400 mm บนทัง้ X axis และ Y axis 
สงัเกตวา่ไม่สามารถตัง้ค่าในทิศทางท่ีเป็นลบจากค่าอ้างอิง P.W.B.ได้

ข้อควรระวงั

ภาพ 7-53 ภาพ 7-54

ระยะทางระหวา่ง P.W.B. 1 และ P.W.B. 2

ระยะทางระหวา่ง P.W.B. 1 และ P.W.B. 3

ดว้ยการอ้างอิงไปยังจุดกําเนิดของหุ่นยนต ์(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) จึงเป็นไปไดท้ี่จะรนัโปรแกรมโดยการทดแทนคา่ที่กรอกเข้ามา

ตวัอย่างการใช้งาน)
➀ เมื่อP.W.B.s สามอันตัง้เรยีงกันตามที่แสดงในรปู 7-53 วดัระยะทางระหวา่งจุดอ้างอิงของ P.W.B.  ลําดบัแรก กับ P.W.B. 

ลําดบัสองและระยะทางระหวา่งจุดอ้างอิงของ P.W.B. ลําดบัแรกกับ P.W.B. ลําดบัที่สาม ตัง้คา่จุดกําเนิดงานของ P.W.B.  
หมายเลข 1 ไปเป็น (พิกัด X : 0 พิกัด Y: 0)

➁ เมื่อระยะทางระหวา่งจุดอ้างอิงเป็นคา่ตามในภาพ 7-53 กรอกคา่ไปยังจุดกําเนิดงาน 2 และ 3 ตามในภาพ 7-54 โดยการตัง้คา่จุดกําเนิดงาน 
โปรแกรมสําหรบั P.W.B. ลําดบัแรกจะสามารถใช้งานได้

＊จุดกําเนิดงาน

ภาพ 7-55
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ภาพ 7-57

⑱ เลือกประเภทและเวลาของการทําความสะอาด

เลือกประเภทการทําความสะอาดโดยดตูามตวัทําความสะอาดที่เช่ือมตอ่อยู่ แล้วเลือกเวลาที่ตอ้งการดาํเนินการทําความสะอาด

เช็คที่กล่องสําหรบัเช็ควา่จะใช้การทําความสะอาดแบบใด โดยสามารถเลือกจากอากาศหรอืแปรง

หากมีการเช็ค ON ทัง้การทําความสะอาดดว้ยอากาศและดว้ยแปรง การทําความสะอาดจะทําตามลําดบั ทําความสะอาดโดยใช้อากาศ →ทําความ

สะอาดโดยใช้แปรง

เวลาที่ทําความสะอาดสามารถเลือกไดจ้ากก่อนการบัดกร ีหรอืหลังการบัดกรี

เน่ืองจากน่ีเป็นการตดิตัง้สําหรบัจุดบัดกรจีุดแรก การทําความสะอาดดว้ยแปรงก่อนทําการบัดกรีไดถู้กเลือกไว ้

คลิกที่ “ทําความสะอาด” บนหน้าจอหลักหรอืกด “ปุ่มทําความสะอาด” ของหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊

(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) จะเป็นการดาํเนินการทําความสะอาดทัง้สองแบบตามลําดบั ทําความสะอาดดว้ยอากาศ →ทําความสะอาดดว้ยแปรง

ตัง้คา่ตวัทําความสะอาดไดจ้ากเมนูในหน้าจอหลัก โดยเลือกอ๊อฟช่ันในเมนูการตัง้คา่ ดหูน้า 69-73 ของ “7-3 ตัง้คา่ตวัทําความสะอาด (CX1003)” 
ในบท “7.ใช้งานอย่างไร” สําหรบัรายละเอียด

⑱⑱
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ภาพ 7-58

ภาพ 7-59

⑲⑲

การเคลื่อนที่หลังจุดสิน้สุด

⑲ การเลือกจุดหมายการเคลื่อนที่หลังจุดสิน้สุด(เคลื่อนกลับไปที่)
การเคลื่อนที่หลังจุดสิน้สุด (หลังการบัดกร)ี จะถูกเลือกจากจุดเริม่ตน้หรอืการยก Z axis

ตวัอย่าง) เมื่อจุดเริม่ตน้ถูกเลือก

เมื่อ “จุดเริม่ตน้” ถูกเลือก หัวทิปจะเคลื่อนที่ ไปยังพิกัดจุดเริม่ตน้ภายหลังการบัดกร ี(ดภูาพ 7-59)
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พิกัดจุดเริม่ตน้ พิกัดจุดเริม่ตน้พิกัดจุดสิน้สุด
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ภาพ 7-61

ภาพ 7-60

ภาพ 7-62

ตวัอย่าง) เมื่อการยก Z axis ถูกเลือก

เมื่อ “การยก Z axis” ถูกเลือกตามในรปู 7-61 หัวทิปจะเคลื่อนที่ ไปที่พิกัดการยก Z axis (ตัง้คา่ไดท้ี่หน้าจอหลักดภูาพ 7-62) ภายหลังการบัดกรี

การเคลื่อนที่หลังจุดสิน้สุด

⑲
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ภาพ 7-64
ภาพ 7-63

เน่ืองจากมีความจําเป็นจะต้องกดทิปไปโดนจุดบัดกร ีสิง่น้ีอาจทําลายตัวชิน้สว่น

หรอืบอรด์ได้ ตามลักษณะรปูทรงเม่ือดําเนินการการยก Z axis
เลือกระหวา่งยก Z axis หรอืพิกัดจุดเริม่ต้น ซ่ึงเป็นตัวเลือกท่ี

เหทาะสมตามการพิจารณาจากรปูรา่งของชิน้สว่น ฯลฯ

ข้อควรระวงั

หากท่ี “ดําเนินการยก Z axis เม่ือเคล่ือนท่ี ในแนวนอน” บนหน้าจอถูกเช็คเป็น OFF และไม่มีการป้อนค่าเข้ามาในหน้าจอแก้ ไขจุด การยก 
Z axis จะไม่ถูกดําเนินการและอาจเป็นอันตราย เม่ือจะรนัโปรแกรม ให้เช็ค ON ท่ีกล่องเช็คสาํหรบั“ดําเนินการยก Z axis เม่ือเคล่ือนท่ี ใน

แนวนอน” หรอืกรอกค่าพิกัดการยก Z axis ในหน้าจอแก้ ไขจุดเสมอ

ข้อควรระวงั

ภาพ 7-65

ตวัอย่าง) เมื่อตัง้คา่แยกตา่งหาก

เมื่อกรอกคา่ในพิกัดการยก Z axis บนหน้าจอแก้ ไขจุดตามที่แสดงในรปู 7-63 หัวทิปจะเคลื่อนที่ ไปยังคา่ที่กรอกไว้ ในหน้าจอแก้ ไขจุด

โดยไม่คาํนึงถึงกล่องสําหรบัเช็ค “ดาํเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน” บนหน้าจอหลักตามที่แสดงในภาพ 7-64 วา่จะเป็น ON หรอื 
OFF คา่ในพิกัดการยก Z axis ของหน้าจอแก้ ไขจุดตามที่แสดงในภาพ 7-63 จะถูกให้ความสําคญั และดาํเนินการยก Z axis บนจุดที่มีการกรอกคา่

⑲

การเคลื่อนที่หลังจุดสิน้สุด

สัมผัสแบบกด ยก Z axis

ถอดออก

ทิป

ทิป
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ภาพ 7-66

ภาพ 7-67

⑳ ตัง้คา่ “ความเรว็การเคลื่อนที่” “ความเรว็การบัดกร”ี และ “พิกัด Z axis”.
เมื่อมีการกรอกคา่ลงใน “ความเรว็การเคลื่อนที่” “ความเรว็การบัดกร”ี และ 
“พิกัดการยก Z axis” ของหน้าจอแก้ ไขจุด การตัง้คา่ที่น่ีจะไดร้บัความสําคญั

มากกวา่การตัง้คา่ในหน้าจอหลัก (ดรูปู 7-67) แม้เมื่อ “ดาํเนินการยก Z axis 
เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน” บนหน้าจอหลักไม่ไดร้บัการเช็ค

หากมีคา่ที่กรอกในพิกัดการยก Z axis ในหน้าจอแก้ ไขจุด จะมีการดาํเนินการ

ยก Z axis

  ความเรว็การเคลื่อนที่    (ช่วงคา่ที่ตัง้ได ้: 1 ถึง 800 mm/วนิาที) Set 
ความเรว็การเคลื่อนที่ของแตล่ะแกนระหวา่งจุด

  ความเรว็การบัดกร ี   (ช่วงคา่ที่ตัง้ได:้ 1 to 800 mm/วนิาที)
ตัง้คา่ความเรว็การเคลื่อนที่ระหวา่งการบัดกรขีัน้ที่หน่ึงและการบัดกรขีัน้ที่สอง

  พิกัดการยก Z axis    (ช่วงคา่ที่ตัง้ได:้ 0.000 ถึง 150.000 mm)
ตัง้คา่พิกัดเพื่อป้องกันทิปจากการสัมผัสกับส่วนที่ยื่นออกมาในงานระหวา่งการเคลื่อนที่ ในแนวนอน  โดยทั่วไป Z axis จะเคลื่อนที่หลังจากการเคลื่อนที่ของ 
X, Y, θ axes

㉑ คลิกที่ “OK” จะเป็นการสิน้สุดการตัง้คา่จุดบัดกรทีี่จุดแรก 
หากท่านไม่ตอ้งการคงการตัง้คา่น้ีไว ้คลิก “Cancel”

ข้อสังเกต：
หากกล่องสําหรบัเช็คมีการเช็คเป็น ON จะมีการยก Z axis ทุกทุกครัง้ที่มีการเคลื่อนที่ของ X, Y และ θ axis ทําให้เป็นไปไม่ไดท้ี่จะดาํเนินการปรบัแบบ

ละเอียด ดหูน้า 62 และหน้า 63 ของ “7-2-1 การดาํเนินการจ๊อกขัน้พืน้ฐาน” ใน “7-2 ดาํเนินการจ๊อก” สําหรบัรายละเอียดการยก Z axis

⑳

ในที่น้ี ไม่มีคา่ใดที่กรอกเข้าไป และคา่บนหน้าจอหลักจะถูกแสดงออกมา 

㉑

➀ภายหลังกระบวนการ สําหรบัจุดที่ 1
สรา้งโปรแกรมสําหรบัจุดที่ 2 ไปจนถึงจุดที่ 5

ในที่น้ี เปลี่ยนการตัง้คา่สําหรบัแตล่ะจุดดงัน้ี 
จุดที่ 3: ความเรว็การเคลื่อนที ่  50mm/sec
จุดที่ 4:พิกัดการยก Z axis   ไปที่   50.000mm
จุดที่ 5: เลือกทําความสะอาดดว้ยแปรงและเลือก ภายหลังบัดกรี

・การตัง้ค่าจากจุดท่ี 2 และจุดท่ี 5

รปู 7-68

ตาราง 7-5

รปู 7-69

X1
จุดเริม่ตน้
 (mm)

145
145
145
145
145

ความเรว็
การเคลื่อนที่

 *1
 (mm/sec)

100
100
50*2

100
100

ความเรว็การ
บัดกรี
 *1

 (mm/sec)

30
30
30
30
30

Y1
จุดเริม่ตน้
 (mm)

70
65
60
55
50

Z1
จุดเริม่ตน้
 (mm)

125
125
125
125
125

X2
จุดสิน้สุด
 (mm)

149
149
149
149
149

θ1
จุดเริม่ตน้
 (deg)

90
90
90
90
90

θ2
จุดสิน้สุด
(deg)

90
90
90
90
90

หมายเลข
โปรแกรม

0
0
0
0
0

PS/

DS

PS
PS
PS
PS
PS

จุด
กําเนิด

งาน

1
1
1
1
1

พิกัดการ
ยกแกน
Z *1

(mm)
75.000
75.000
75.000
50.000*2

75.000

ทําความ
สะอาด

ก่อน

-
-
-

หลัง

Y2
จุดสิน้สุด
 (mm)

70
65
60
55
50

Z2
จุดสิน้สุด
 (mm)

131
131
131
131
131

1

2

3

4

5

*1

*2

*1  เมื่อไม่มีการตัง้คา่ในหน้าจอแก้ ไขจุด  คา่ที่ตัง้ในหน้าจอหลักจะแสดงออกมา  (ดภูาพ7-69)
*2 เมื่อมีการตัง้คา่ในหน้าจอแก้ ไขจุด คา่ที่ตัง้ในหน้าจอแก้ ไขจุดจะแสดงออกมา  (ดภูาพ 7-69)

➁ หลังจากสรา้งโปรแกรมไปยังจุดที่ 5 หน้าจอหลักจะแสดงดงัรปู 7-69 แสดงการตัง้คา่ของการบัดกรแีบบจุดไปจนถึงบรรทัดที่ห้า

P.W.B. No.1

5mm
ช่วง

2345

70mm
(Y axis)

➁
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➀ภายหลังกระบวนการ สําหรบัจุดที่ 1
สรา้งโปรแกรมสําหรบัจุดที่ 2 ไปจนถึงจุดที่ 5

ในที่น้ี เปลี่ยนการตัง้คา่สําหรบัแตล่ะจุดดงัน้ี 
จุดที่ 3: ความเรว็การเคลื่อนที ่  50mm/sec
จุดที่ 4:พิกัดการยก Z axis   ไปที่   50.000mm
จุดที่ 5: เลือกทําความสะอาดดว้ยแปรงและเลือก ภายหลังบัดกรี

・การตัง้ค่าจากจุดท่ี 2 และจุดท่ี 5

รปู 7-68

ตาราง 7-5

รปู 7-69

X1
จุดเริม่ตน้
 (mm)

145
145
145
145
145

ความเรว็
การเคลื่อนที่

 *1
 (mm/sec)

100
100
50*2

100
100

ความเรว็การ
บัดกรี
 *1

 (mm/sec)

30
30
30
30
30

Y1
จุดเริม่ตน้
 (mm)

70
65
60
55
50

Z1
จุดเริม่ตน้
 (mm)

125
125
125
125
125

X2
จุดสิน้สุด
 (mm)

149
149
149
149
149

θ1
จุดเริม่ตน้
 (deg)

90
90
90
90
90

θ2
จุดสิน้สุด
(deg)

90
90
90
90
90

หมายเลข
โปรแกรม

0
0
0
0
0

PS/

DS

PS
PS
PS
PS
PS

จุด
กําเนิด

งาน

1
1
1
1
1

พิกัดการ
ยกแกน
Z *1

(mm)
75.000
75.000
75.000
50.000*2

75.000

ทําความ
สะอาด

ก่อน

-
-
-

หลัง

Y2
จุดสิน้สุด
 (mm)

70
65
60
55
50

Z2
จุดสิน้สุด
 (mm)

131
131
131
131
131

1

2

3

4

5

*1

*2

*1  เมื่อไม่มีการตัง้คา่ในหน้าจอแก้ ไขจุด  คา่ที่ตัง้ในหน้าจอหลักจะแสดงออกมา  (ดภูาพ7-69)
*2 เมื่อมีการตัง้คา่ในหน้าจอแก้ ไขจุด คา่ที่ตัง้ในหน้าจอแก้ ไขจุดจะแสดงออกมา  (ดภูาพ 7-69)

➁ หลังจากสรา้งโปรแกรมไปยังจุดที่ 5 หน้าจอหลักจะแสดงดงัรปู 7-69 แสดงการตัง้คา่ของการบัดกรแีบบจุดไปจนถึงบรรทัดที่ห้า

P.W.B. No.1

5mm
ช่วง

2345

70mm
(Y axis)

➁
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7-4-2 ตัง้ค่า DS (การบัดกรแีบบลาก) อย่างไร

สาํหรบัโปรแกรมในบรรทัดท่ี 6 การสรา้งโปรแกรมของจุดแรกสาํหรบัการบัดกรแีบบลากจะถูกอธิบายไว้

➀ คลิกที่ “JOG op” เพื่อเปิดหน้าจอดาํเนินการจ๊อก

➁ ดบัเบิล้คลิกบรรทัดที่ 6 เพื่อเปิดหน้าจอแก้ ไขจุดซ่ึงแสดงไว้ ในภาพ 7-72

P.W.B. No. 1

25mm

6

75mm
(Y axis)

165m
m

(X axis)

ภาพ 7-70

ภาพ 7-71

➀➀

➁➁

88



➂ กรอกช่ือของสิน้ส่วนที่ตอ้งการบัดกรทีี่ช่ือจุด

➃ เลือก “DS” เป็นโหมดการบัดกรี

ภาพ 7-72

➂➂

➃➃

89



➄ กําหนดตาํแหน่งของพิกัดจุดเริม่ตน้ พิกัดจุดเริม่ตน้ของโหมด DS เป็นตาํแหน่งของจุด

บัดกรแีบบลาก (ตาํแหน่งจ่ายบัดกรขีัน้ที่สองและขัน้ที่สามของ HAKKO
FU-500) โดยใช้หน้าจอดาํเนินการจ๊อก เคลื่อนทิปไปที่ตาํแหน่งเริม่ตน้ของงานการ

บัดกรแีบบลาก (ภาพ 7-73)

จัดเรยีงหัวทิปให้ตรงกับตาํแหน่งเริม่ตน้ของบัดกรแีบบลากโดยใช้หน้าจอดาํเนินการจ๊อก 
(1) เคลื่อนหัวทิปไปที่ตาํแหน่งเรมิตน้ของการบัดกรแีบบลากโดยใช้การดาํเนินการเมาส์

(2) ถอดเครือ่งหมายเช็คออกจาก “ดาํเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน

” บนหน้าจอหลัก

ข้อสังเกต：
หากมีการเช็ค ON ที่กล่องสําหรบัเช็ค จะมีการดาํเนินการยก Z axis ทุกทุกครัง้ที่มี

การเคลื่อนที่ของแกน X, Y และ θ axis ทําให้เป็นไปไม่ไดท้ี่จะดาํเนินการปรบัแบบ

ละเอียด ดหูน้า 62 และหน้า 63 ของ “7-2-1การดาํเนินการจ๊อกขัน้พืน้ฐาน” ใน 
“7-2การดาํเนินการจ๊อก” สําหรบัรายละเอียดการยก Z axis

(3) ดาํเนินการปรบัแบบละเอียดเพื่อจัดเรยีงหัวทิปเข้ากับจุดบัดกรี

➅ คลิกที่ “จุดเริม่ตน้” บนหน้าจอแก้ ไขจุด

ตวัอักษรของ “จุดเริม่ตน้” จะกลายเป็นสีแดง แสดงวา่จุดเริม่ตน้พรอ้มสําหรบัการแก้ ไข

➆ คลิก “ใช้ตาํแหน่ง�จจุบัน”

➇ การกรอกคา่ของพิกัดจุดเริม่ตน้ที่วางตาํแหน่งโดยการดาํเนินการจ๊อกใน ➄ เสรจ็สิน้

ภาพ 7-73

ภาพ 7-74

➆➆

➅➅

➇➇

・ตัง้ค่าจุดเริม่ต้นและจุดสิน้สุดของจุดแรก 

➄

50mm
(Y axis)

P.W.B. No.1

13
0m

m
(Z

 a
xi

s)

165m
m

(X axis)

ทิศทางหัวทิป↓
(มุม：90°)

ภาพ 7-76

➈ กําหนดตาํแหน่งพิกัดจุดสิน้สุด

พิกัดจุดดสิน้สุดของโหมด DS เป็นตาํแหน่งของจุดบัดกรแีบบลาก

โดยใช้หน้อจอดาํเนินการจ๊อก เคลื่อนทิปไปยังตาํแหน่งสิน้สุดของงานบัดกรี

แบบลาก

จัดเรยีงทิปให้เข้ากับตาํแหน่งสิน้สุดของการบัดกรแีบบลากโดยใช้หน้าจอดาํเนินการจ๊อก

(1) หากไม่มีการเช็คที่ “ดาํเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน” บน

หน้าจอหลักในระหวา่งการตัง้คา่พิกัดจุดสิน้สุด ให้ทําการปรบัแบบละเอียด

อย่างตอ่เน่ือง

หากมีการเช็คอยู่ ให้ถอดเครือ่งหมายเช็คออก จัดเรยีงทิปให้เข้ากับตาํแหน่งสิน้สุดของ

การบัดกรแีบบลากโดยใช้การดาํเนินการเมาส์บนหน้าจอดาํเนินการจ๊อก

➉ คลิกที่“จุดสิน้สุด” บนหน้าจอแก้ ไขจุด

ตวัอักษรของ “จุดสิน้สุด” จะกลายเป็นสีแดง แสดงวา่ จุดสิน้สุดพรอ้มสําหรบัการแก้ ไข

⑪ คลิก “ใช้ตาํแหน่ง�จจุบัน”

⑫ การกรอกคา่สําหรบัพิกัดจุดสิน้สุดที่เลือกตาํแหน่งโดยการดาํเนินการจ๊อกใน ➈ เสรจ็สิน้

⑬ สําหรบัการตัง้คา่ของ“หมายเลขโปรแกรม” “จุดกําเนิดงาน” และ “การทําความสะอาด” ดทูี่หน้า 75 ของ “7-4-1 ตัง้คา่ PS 
(การบัดกรแีบบจุด) อย่างไร นอกจากน้ีสําหรบั DS (การบัดกรแีบบลาก) ตอ้งตัง้ให้ทําความสะอาดจุดแรกก่อนทําการบัดกรี

⑭ เมื่อเลือกที่ DS เป็นโหมดการบัดกร ีสามารถเลือกไดแ้ค ่“การยก Z axis” ให้เป็นเป้าหมายภายหลังจุดสิน้สุด(เพื่อเคลื่อนที่กลับ).
เมื่อบัดกรแีบบลาก คา่พิกัดในพิกัดการยก Z axis เป็นตาํแหน่งของการบัดกรขีัน้ที่หน่ึง ตาํแหน่งมาตรฐานชองพิกัดการยก Z axis สามารถตัง้คา่ได้

จาก พิกัดการยก Z axis ในหน้าจอหลัก

สําหรบัการตัง้คา่การยก Z axis โดยการกรอกแตล่ะจุด ไปที่พิกัดการยก Z axis ทําไดท้ี่หน้าจอแก้ ไขจุด

ภาพ 7-75

⑪⑪

⑬⑬

➉➉

⑫⑫

⑭⑭

➈

75mm
(Y axis)

P.W.B. No. 1

13
0m

m
(Z

 a
xi

s)

165m
m

(X axis)

Direction of iron tip↓
(Angle: 90°)
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ภาพ 7-76

➈ กําหนดตาํแหน่งพิกัดจุดสิน้สุด

พิกัดจุดดสิน้สุดของโหมด DS เป็นตาํแหน่งของจุดบัดกรแีบบลาก

โดยใช้หน้อจอดาํเนินการจ๊อก เคลื่อนทิปไปยังตาํแหน่งสิน้สุดของงานบัดกรี

แบบลาก

จัดเรยีงทิปให้เข้ากับตาํแหน่งสิน้สุดของการบัดกรแีบบลากโดยใช้หน้าจอดาํเนินการจ๊อก

(1) หากไม่มีการเช็คที่ “ดาํเนินการยก Z axis เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวนอน” บน

หน้าจอหลักในระหวา่งการตัง้คา่พิกัดจุดสิน้สุด ให้ทําการปรบัแบบละเอียด

อย่างตอ่เน่ือง

หากมีการเช็คอยู่ ให้ถอดเครือ่งหมายเช็คออก จัดเรยีงทิปให้เข้ากับตาํแหน่งสิน้สุดของ

การบัดกรแีบบลากโดยใช้การดาํเนินการเมาส์บนหน้าจอดาํเนินการจ๊อก

➉ คลิกที่“จุดสิน้สุด” บนหน้าจอแก้ ไขจุด

ตวัอักษรของ “จุดสิน้สุด” จะกลายเป็นสีแดง แสดงวา่ จุดสิน้สุดพรอ้มสําหรบัการแก้ ไข

⑪ คลิก “ใช้ตาํแหน่ง�จจุบัน”

⑫ การกรอกคา่สําหรบัพิกัดจุดสิน้สุดที่เลือกตาํแหน่งโดยการดาํเนินการจ๊อกใน ➈ เสรจ็สิน้

⑬ สําหรบัการตัง้คา่ของ“หมายเลขโปรแกรม” “จุดกําเนิดงาน” และ “การทําความสะอาด” ดทูี่หน้า 75 ของ “7-4-1 ตัง้คา่ PS 
(การบัดกรแีบบจุด) อย่างไร นอกจากน้ีสําหรบั DS (การบัดกรแีบบลาก) ตอ้งตัง้ให้ทําความสะอาดจุดแรกก่อนทําการบัดกรี

⑭ เมื่อเลือกที่ DS เป็นโหมดการบัดกร ีสามารถเลือกไดแ้ค ่“การยก Z axis” ให้เป็นเป้าหมายภายหลังจุดสิน้สุด(เพื่อเคลื่อนที่กลับ).
เมื่อบัดกรแีบบลาก คา่พิกัดในพิกัดการยก Z axis เป็นตาํแหน่งของการบัดกรขีัน้ที่หน่ึง ตาํแหน่งมาตรฐานชองพิกัดการยก Z axis สามารถตัง้คา่ได้

จาก พิกัดการยก Z axis ในหน้าจอหลัก

สําหรบัการตัง้คา่การยก Z axis โดยการกรอกแตล่ะจุด ไปที่พิกัดการยก Z axis ทําไดท้ี่หน้าจอแก้ ไขจุด

ภาพ 7-75

⑪⑪

⑬⑬

➉➉

⑫⑫

⑭⑭

➈

75mm
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ภาพ 7-77

ภาพ 7-78

⑮ ความเรว็การบัดกรขีัน้พืน้ฐานของการบัดกรแีบบลากสามารถตัง้คา่ได้ โดยใช้ความเรว็การบัดกรบีนหน้าจอหลัก 

⑯ เมื่อเปลี่ยนความเรว็ของการบัดกรแีบบลากที่แตล่ะจุด กรอกคา่ไปที่ความเรว็การบัดกรี ในหน้าจอแก้ ไขจุด

⑰ คลิก “OK” และสิน้สุดการตัง้คา่ครัง้หน่ึงสําหรบั DS (การบัดกรแีบบลาก)
หากท่านไม่ตอ้งการคงการตัง้คา่น้ีไว ้คลิก “ยกเลิก”

⑮⑮

⑯

⑰⑰
30mm/วนิาที

ทิป

10mm/วนิาที
ทิป
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➀ หลังจากจบกระบวนการของจุดที่ 1 สรา้งโปรแกรม DS
(การบัดกรแีบบลาก) สําหรบัจุดที่ 2 ไปจนถึงจุดที่ 4

ในที่น้ี ให้เปลี่ยนการตัง้คา่สําหรบัแตล่ะจุดตามดา้นล่าง

จุดที่ 3: เปลี่ยนความเรว็การเคลื่อนที่เป็น   50mm/sec
จุดที่ 4: เปลี่ยนคา่พิกัดการยก Z axis ไปเป็น   50.000mm
จุดที่ 4: เช็คที่การทําความสะอาดโดยแปรงและเลือกทําหลังการบัดกรี

・ตัง้ค่าจากจุดท่ี 2 ถึงจุดท่ี 4

P.W.B. No.1

25mm

79

8

80mm
(Y axis)

170m
m

(X axis)

ภาพ 7-79

ภาพ 7-80

ตาราง 7-6
X1

จุดเริม่ตน้
 (mm)

165
170
200
195

ความเรว็
การเคลื่อนที่

 *1
 (mm/sec)

100
100
50*2

100

ความเรว็การ
บัดกรี
 *1

 (mm/sec)

10*2

10*2

10*2

10*2

Y1
จุดเริม่ตน้
 (mm)

50
80
75
45

Z1
จุดเริม่ตน้
 (mm)

130
130
130
130

X2
จุดสิน้สุด
 (mm)

165
195
200
170

θ1
จุดเริม่ตน้
 (deg)

90
0

-90
-180

θ2
จุดสิน้สุด
(deg)

90
0

-90
-180

หมายเลข
โปรแกรม

0

0

0

0

PS/

DS

DS
DS
DS
DS

จุด
กําเนิด

งาน

1

1

1

1

พิกัดการ
ยกแกน
Z *1

(mm)
75.000

75.000

75.000

50.000*2

ทําความ
สะอาด

ก่อน

-

-

หลัง

Y2
จุดสิน้สุด
 (mm)

75
80
50
45

Z2
จุดสิน้สุด
 (mm)

130
130
130
130

6

7

8

9

จุดที่ 2จุดที่ 4

จุดที่ 3

*1  เมื่อไม่มีการตัง้คา่ในหน้าจอแก้ ไขจุด  คา่ที่ตัง้ในหน้าจอหลักจะแสดงออกมา  (ดภูาพ 7-80)
*2 เมื่อมีการตัง้คา่ในหน้าจอแก้ ไขจุด คา่ที่ตัง้ในหน้าจอแก้ ไขจุดจะแสดงออกมา  (ดภูาพ 7-80)

➁ หลังจากสรา้งจุดที่ 4 ของการบัดกร ีDS แล้ว หน้าจอหลักจะแสดงบรรทัดที่กรอกไปที่บรรทัดที่เก้าตามในภาพ
7-80 แสดงการตัง้คา่จุดบัดกรแีละการบัดกรแีบบลาก

*1

*2

➁➁
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7-4-3 ก๊อปป้ี โปรแกรมการบัดกร ี

ขัน้ต่อไป เป็นการอธิบายเก่ียวกับใช้ โปรแกรมเดียวกันกับ P.W.B.s หลายตัว

➀ ตัง้คา่จุดกําเนิดงาน โดยจุดกําเนิดงานสําหรบั  P.W.B.1  จะอยู่ ในบรรทัดที่ 1 (พิกัด X: 0, พิกัด Y: 0) 

เมื่อ P.W.B.s ทัง้ 2 ตวัถูกจัดวางให้อยู่ ในสภาพตามภาพ 7-81 แสดงวา่โปรแกรมบัดกรสํีาหรบั P.W.B. เบอร ์1 สามารถนําใช้กับ P.W.B. เบอร ์ 2 ได้

ภาพ 7-81

ภาพ 7-82

P.W.B. เบอร ์1

ระยะห่าง
5 มม.

25 มม.

25 มม.

12345

6

79

8

P.W.B. เบอร ์2

ระยะห่าง
5 มม.

25 มม.

25 มม.

1011121314

15

1618

17

80 มม.

สําหรบัจุดบัดกรี

(แกน Y)

➀➀
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➁ ระยะทางระหวา่ง P.W.B. เบอร ์1 และ P.W.B. เบอร ์2 เท่ากับ 0 มม.
ในแกน X และ 80 มม. ในแกน Y ใส่คา่ดงักล่าวในช่องจุดกําเนิดงาน 2 

ภาพ 7-84

ภาพ 7-85

ภาพ 7-83

➁

➂ เลือกจากบรรทัดที่ 1 ถึงบรรทัดที่ 9 
(คลิกบรรทัดที่ 1 และบรรทัดที่ 9 ในขณะที่กดปุ่ม SHIFT บนคยี์บอรด์ หรอืคลิกและลากจนถึงบรรทัดที่ 9) 

➃ คลิก “Copy”

P.W.B. เบอร์ 1 P.W.B. เบอร์ 2

80 มม.
(แกน Y)

➂

➃
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ภาพ 7-88

ภาพ 7-86

ภาพ 7-87

➄ คลิกบรรทัดที่ 10  
➅ คลิก “Paste”  
➆ หน้าตา่งคาํถามจะถูกเปิดขึน้ เลือกจุดกําเนิดงาน “2”
➇ คลิก  “OK” ถือวา่การก๊อปป้ีเสรจ็สิน้ 

หากคณุไม่ตอ้งกการก๊อปป้ี ให้คลิก “Cancel”

➆➆

➇     ➇     

2

➈ โปรแกรมบัดกรสํีาหรบั P.W.B.s 2 ตวัอย่างถูกก๊อปป้ีเรยีบรอ้ยแล้ว

➄➄

➅➅

No. 1

No. 2

➈➈
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กรณุาทําตามขัน้ตอนดา้นล่างน้ี เคลื่อนตวัแกนกลับไปอยู่ ในตาํแหน่งเดมิ  
เพื่อความปลอดภัยในการถอด  P.W.B  ออก (ดภูาพ 7-89)

7-4-4 ตัง้ค่าแบบ None (ตําแหน่งปล่อย P.W.B.) 

การตัง้คา่แบบ Noneใช้สําหรบัการถอด P.W.B. ออกไปแล้วเคลื่อนโตะ๊จิ๊กไป

ดา้นหน้า

สุดท้ายน้ี เป็นการอธิบายเก่ียวกับการปล่อย  P.W.B. 

แกน Z : จุดกําเนิด 
(0 มม.)

แกน θ: จุดกําเนิด
(0°)

แกน Y : จุดกําเนิด 
(0 มม.)

แกน X : จุดกําเนิด (0 มม.)

ภาพ 7-89

ภาพ 7-90

➀ คลิก “JOG op” เพื่อเปิดหน้าตา่งการดาํเนินการจ๊อก 
➁ ดบัเบิล้คลิกที่บรรทัดที่ 19 เพื่อเปิดหน้าตา่งแสดงจุดที่แก้ ไขตามภาพ 7-91 (ดหูน้าถัดไป)

➁➁
➀➀
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ภาพ 7-91

➃ ตัง้คา่ตาํแหน่งของพิกัดสําหรบัการปล่อย  
P.W.B. ใช้หน้าตา่งดาํเนินการจ๊อกเพื่อตัง้คา่พิกัดตาํแหน่งการปล่อย 
วธิีการตัง้คา่พิกัดของจุดเริม่ตน้ ดไูดจ้ากดา้นล่างน้ี (ดภูาพ 7-93)

➂ เลือกโหมดบัดกรเีป็น  “None”

➄ คลิก “Start point” บนหน้าตา่งแสดงจุดที่แก้ ไข  คาํวา่ “Start point” 
จะแสดงเป็นอักษรสีแดงพืน้แดง แสดงวา่สามารถแก้ ไขจุดเริม่ตน้น้ันไดแ้ล้ว

➅ คลิก “Use current pos”
➆ การใส่คา่พิกัดที่ถูกกําหนดโดยการดาํเนินการของจ๊อกตาม ➃ เสรจ็สมบูรณ์ 

ภาพ 7-92

➂➂

ภาพ 7-93

➅➅

➄➄

➆➆
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ภาพ 7-94 

ภาพ 7-95

➇ เลือกจุดกําเนิดงาน

➈ หากโหมดการบัดกรตีัง้คา่ไวท้ี่ “None” จะถือวา่การตัง้คา่ไดเ้สรจ็บูรณ์แล้ว ให้คลิก “OK”
แตห่ากคณุยังไม่ตอ้งการแก้ ไขการตัง้คา่น้ี ให้คลิก “Cancel”

ข้อสังเกต：
เมื่อเลือก "None" ในโหลดการบัดกร ีไม่จําเป็นตอ้งใช้หมายเลขโปรแกรม 

หากทําตามขัน้ตอนดังกล่าวข้างต้น การบัดกรแีบบจุด การบัดกรแีบบลาก การปล่อย P.W.B.s เบอร ์1และเบอร ์2 
ก็จะเสรจ็สมบูรณ์

➇➇

➈➈
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สุดท้ายน้ี จะอธิบายเก่ียวกับการบันทึกโปรแกรมบัดกรท่ีี ได้สรา้งไว ้และเขียนโปรแกรมน้ันลงในหุ่นยนต์แบบตัง้โต๊ะ 
(ซีรย์ี TTA-A4 ผลิตโดย IAI) 

7-4-5 บันทึกโปรแกรมและเขียนไปท่ีอุปกรณ์ 

・การบันทึกโปรแกรม
➀ คลิก “Save file” 

การจัดเก็บโปรแกรมท่ีสรา้งขึน้มาเสรจ็สิน้

➁ เลือกพืน้ที่ที่จะจัดเก็บข้อมูล 
➂ ใส่ช่ือไฟล์ หากตัง้ช่ือให้เหมือนกับช่ือของงานจะสะดวกในการคน้หามากขึน้

➃ คลิก “Save” แตห่ากคณุยังไม่ตอ้งการแก้ ไขการตัง้คา่น้ี ให้คลิก “Cancel” 

ภาพ 7-96

ภาพ 7-97

➁➁

➂➂

➃➃

➀➀
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・เขียนโปรแกรมลงในอุปกรณ์

➀➀

➀ คลิก “Write to dev”

ต่อไป จะเป็นการอธิบายวธีิการเขียนโปรแกรมน้ันลงในโปรแกรมเบอร ์1 ของอุปกรณ์ (หุ่นยนต์)  

การบันทึกและการเขียนโปรแกรมบัดกรท่ีี ได้สรา้งขึน้เสรจ็สมบูรณ์แล้ว

➁ เลือกหมายเลขโปรแกรมที่ตอ้งการจะเขียนลงไปในโปรแกรมน้ัน 
ให้เลือก “1”

➂ คลิก “Run”

ภาพ 7-98

ภาพ 7-99

➁➁

➂➂
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ภาพ 7-100

ภาพ 7-101

การตัง้คา่ I/O 
การคลิก “Display” เพื่อแสดงหน้าจอดงัภาพ 7-101

＊ ควบคุมจากอุปกรณ์ภายนอก

สามารถแบ่ง�งก์ช่ันการทํางานอย่างครา่วๆ สําหรบัการตัง้คา่ I/O ได ้2 �งก์ช่ัน

➀ ตัง้สัญญาณควบคมุดว้ยการตัง้คา่ I/O จากอุปกรณ์ภายนอก

➁ ใช้ระบบปฏิบัตกิารของโปรแกรมดว้ยการออกแบบหมายเลขโปรแกรมจากอุปกรณ์ภายนอก

➀ การตัง้คา่ I/O
อินพุทเป็นสัญญาณนําเข้าจากอุปกรณ์ภายนอก ส่วนเอ้าท์พุทเป็นสัญญาณภายนอกจากหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

ซอฟแวรเ์พื่อวางโปรแกรมอย่างง่ายจะมี�งก์ช่ันหลากหลายที่คณุสามารถดาํเนินการตัง้คา่ตา่งๆ ไดอ้ย่างละเอียด ลองมาใช้�งก์ช่ันตา่งๆ ดเูพื่อควบคมุโปรแกรม

การบัดกรีได้ โดยละเอียด 

7-5 การตัง้ค่าโดยละเอียด
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ภาพ 7-102

ควบคมุดว้ยสัญญาณนําเข้า (อินพุท)

ตวัอย่างการตัง้คา่) จุดที่ 1: สัญญาณนําเข้า INPUT 1 จากอุปกรณ์ภายนอกเป็น ON (ดภูาพ 7-102)
จุดที่ 2: สัญญาณนําเข้า INPUT 1 จากอุปกรณ์ภายนอกเป็น OFF (ดภูาพ 7-103)

(1) เมื่อสัญญาณนําเข้าสู่ INPUT 1 จากอุปกรณ์ภายนอกเป็น ON การบัดกรี ในจุดที่ 1 จะเริม่ทํางาน 
(2) เมื่อสัญญาณนําเข้าสู่ INPUT 1 จากอุปกรณ์ภายนอกเป็น OFF หลังจากจุดที่ 1 เสรจ็สิน้แล้ว การบัดกรี ในจุดที่ 2 จะเริม่ทํางาน (ดภูาพ 7-104)

เวลาในการอินพุท

สัญญาณนําเข้าสู่
INPUT 1

การบัดกรี ในจุดที่ 1

การบัดกรี ในจุดที่ 2

กําลังทํางาน

กําลังทํางาน

OFF
ON

เวลาในการอินพุท

ภาพ 7-104

ภาพ 7-103

＊ การควบคุมจากอุปกรณ์ภายนอก
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ควบคมุดว้ยสัญญาณส่งออก (เอาท์พุท)

ตวัอย่างการตัง้คา่) จุดที่ 1: หลังจากการบัดกร ีสัญญาณส่งออกจาก OUTPUT 1 ไปสู่อุปกรณ์ภายนอกเป็น ON (ดภูาพ 7-105)

(1) เมื่อการบัดกรี ในจุดที่ 1 เสรจ็สมบูรณ์ สัญญาณส่งออก (OUTPUT 1) จากหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) สู่อุปกรณ์ภายนอกจะเป็

ON ระหวา่งการตัง้คา่ สัญญาณส่งออกจะยังคงเป็น ON

ภาพ 7-105

＊ การควบคุมจากอุปกรณ์ภายนอก

สัญญาณส่งออกของ 
OUTPUT 1

การบัดกรี ในจุดที่ 1
กําลังทํางาน

OFF
ON

เวลาเอาท์พุท

ภาพ 7-106

ภาพ 7-107

สัญญาณส่งออกของ 
OUTPUT 1

การบัดกรี ในจุดที่ 1

การบัดกรี ในจุดที่ 2

กําลังทํางาน

กําลังทํางาน

OFF

ON

ตัง้คา่เวลาเอาท์พุท

เวลาเอาท์พุทที่แท้จรงิ

ข้อสังเกต：
หากเวลาที่ ใช้ ในการบัดกรี ในจุดตอ่ไปสัน้กวา่เวลาเอาท์พุทที่ตัง้คา่ไว ้สัญญาณเอาท์พุทจะเปลี่ยนเป็น OFF หลังจากการบัดกรีไดเ้สรจ็สิน้ลง 
(ดภูาพ 7-107)

104



ภาพ 7-108

＊ การควบคุมจากอุปกรณ์ภายนอก

สําหรบัทัง้อินพุท/เอาท์พุท การตดิตัง้จะมีการตัง้เป็น “and”
เมื่อ “INP1”, “INP2” และ “INP3” ไดถู้กตัง้คา่เป็น ON ดงัภาพ 7-108 
การบัดกรจีะเริม่ตน้ขึน้เฉพาะหากสัญญาณอินพุท 1-3 เปิดเป็น ON

ภาพ 7-109

สําหรบัข้อมูลเพิ่มเตมิเกี่ยวกับสัญญาณอินพุท/เอาท์พุท สามารถดไูดจ้ากหัวข้อ “การใช้งานโปรแกรม” ซ่ึงระบอยู่ ใน “บทที่ 4 
การปฏิบัตกิารของคูม่ือการใช้งานหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

การตัง้คา่อื่นๆ 
เลือก Setting จากเมนูที่อยู่ดา้นบนสุดของหน้าจอและเปิดหน้าจอ Option
・ การตัง้คา่เวลาสําหรบัสัญญาณเอาท์พุท (เวลาสําหรบัสัญญาณเอาท์พุท: 0.1- 9.9 วนิาที)

ตวัอย่างการตัง้คา่: ในกรณีที่จะตัง้คา่เวลาสําหรบัสัญญาณเอาท์พุทถึง 9.0 วนิาที

ให้ ใส่ “9.0” ลงไปในช่อง “เวลาสําหรบัสัญญาณเอาท์พุท” ของ “การตัง้คา่อื่นๆ”
・ ในกรณีที่ FU-500 เกิดความผิดพลาด คา่ Z axis จะถูกดงึให้สูงขึน้  

การตัง้คา่ที่ Z axis จะถูกดงึให้สูงขึน้  ในกรณีที่ FU-500 เกิดความผิดพลาด (ระยะที่ดงึขึน้: 0-150 มม.)
น่ีคอืการตัง้คา่ของระยะที่ดงึปลายหัวแรง้ขึน้ไปหลังระบบไดห้ยุดทํางานลงเมื่อเกิดความผิดพลาดกับ FU-500 
(ระยะที่ดงึขึน้ไปจากการเกิดความผิดพลาด)
ตวัอย่างการตัง้คา่: ในกรณีที่จะตัง้คา่ที่ Z axis จะถูกดงึให้สูงขึน้ถึง 50.000 มม. ในกรณีที่เกิดความผิดพลาดกับ FU-500
ให้ ใส่ “50.000”  ลงไปเพื่อให้ “คา่ที่ Z axis จะถูกดงึให้สูงขึน้ในกรณีที่เกิดความผิดพลาด”

・ คา่ที่ Z axis ที่จะดงึจุดตดัให้สูงขึน้หลังจากการทําความสะอาดแล้ว

สําหรบั Z axis ที่จะดงึจุดตดัให้สูงขึน้หลังจากการทําความสะอาดแล้ว ให้ดหูน้า 71 ในหัวข้อ “7-3 การตัง้คา่เครือ่งทําความสะอาด (CX1003)”
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0 1

EMERGENCY

START PROG. No.

ภาพ 7-111

ภาพ 7-110

ตาราง 7-7

＊Control from external devices

การจัดวางพิน I/O จากภายนอก เทอมินัลบล็อก

รหัสพิน

15A
16A
17A
18A
19A

รหัสพิน

A15
A16
A17
A18
A19

ระดบั

IN10
IN11
IN12
IN13
IN14

�งก์ช่ัน

Stop
Pno_bit0
Pno_bit1
Pno_bit2
Pno_bit3

ตวัเช่ือมตอ่ I/O สําหรบัอุปกรณ์อินพุทและเอาท์พุทจากภายนอก จะมี�งก์ช่ันที่ ใช้ ในการระงับโปรแกรมจากอุปกรณ์ภายนอกและจัดการโปรแกรมดว้ย

การออกแบบหมายเลขโปรแกรมจากอุปกรณ์ภายนอกได้

ตวัอย่างการใช้งาน 1)

หากสัญญาณอินพุทจากอุปกรณ์ภายนอกสู่  A15 เป็น ON จะเสมือนกับเรากําลังกด “ปุ่มหยุด” อยู่ ซ่ึงจะทําให้ โปรแกรมหยุดทํางาน 

ตวัอย่างการใช้งาน 2)

เมื่อสัญญาณอินพุทจากอุปกรณ์ภายนอกสู่ A18 เป็น ON แล้วกด “ปุ่มเริม่ตน้

หมายเลขโปรแกรม 4 จะเริม่ทํางาน

การใช้สลักรว่มกันจะทําให้สามารถจัดเรยีงโปรแกรมตัง้แตห่มายเลข 01 ถึง 10 
ได ้ดงัตาราง 7-7 หากใช้สลักอื่นนอกเหนือจากที่ปรากฏไวจ้ะไม่สามารถจัดเรยีง

ได ้

A16
ON

ON

ON

ON

ON

A17

ON
ON

ON
ON

ON

A18

ON
ON
ON
ON

A19

ON
ON
ON

No.
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10

➁ ใช้ระบบปฏิบัตกิารของโปรแกรมดว้ยการออกแบบหมายเลขโปรแกรมจากอุปกรณ์ภายนอก

ข้อสังเกต：
เมื่อหมายเลขโปรแกรมถูกออกแบบมาจากอุปกรณ์ภายนอก หมายเลข

โปรแกรมน้ันจะถูกใช้ ในการปฏิบัตกิาร โดยไม่คาํนึงการตัง้คา่สวติซ์เลือก

โปรแกรมที่แผงควบคมุดา้นหน้า 

สําหรบัข้อมูลเพิ่มเตมิเกี่ยวกับข้อมูลของสลักหรอืพิน ให้ดทูี่หน้า 54 ในหัวข้อ “5-4-2 การเช่ือมตอ่ของตวัเช่ือมตอ่ I/O สําหรบัอินพุท/เอาท์พุทจาก

ภายนอก” จากข้อ “5. การตดิตัง้และการเช่ือมตอ่”

สวติซ์เลือกโปรแกรม 
(หมายเลข 01-10)
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ภาพ 7-112 (1)

＊ อุปกรณ์ START/STOP/PAUSEภายนอก

➂ พอร์ตที่การดำเนินการป้อนข้อมูลสามารถทำได้จากภายนอก

ภาพ 7-112 (2)

จะมกีารส่ังงานSTART/STOP/PAUSEเช่นเดยีวกับสวติช์ทีอ่ยูบ่นแผงควบคมุดา้นหน้า

BKRLS

BKNOM

MANU

AUTO

PAUSE STOP

CLEANINGORIGIN START PROG. No.USB
TP

0 1

RDY CKEHPSEMGALM

START
STOP
PAUSE
0V

11A
12A
13A
19B

ปุ่มหยุดชั่วคราว

ปุ่มทำความสะอาด

ปุ่มหยุด

ปุ่มจุดกำเนิด

หมายเลข pinช่ือสัญญาณ
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�งก์ช่ันปรบัตาํแหน่งทิปจะช่วยให้ผู้ ใช้งานสามารถบัดกรีได้ โดยไม่จําเป็นตอ้งเปลี่ยนโปรแกรมเมื่อหัวทิปเส่ือมสภาพหรอืเปลี่ยนทิศทาง

➀ คลิก “Edit” ที่อยู่บนหน้าจอ

ใส่คา่ทิปที่ตอ้งการปรบัแก้ ไขลงไป (ดหูน้า 7-114)

ข้อสังเกต：
คณุจะทําความเข้าใจเกี่ยวกับตวัเลขในการปรบั หากบรรทัดของจุด

บัดกรี ในแกน θ ถูกตัง้คา่เป็น 0 องศา

➁ ภาพตอ่ไปน้ีไดเ้ลือกบรรทัดที่ 7 เพื่อปรบัตัง้ตาํแหน่งปลายหัวแรง้ 
(ดภูาพ 7-115) 

＊ ปรบัตําแหน่งทิป

ภาพ 7-113

ภาพ 7-114

➀➀

➁➁

การแก้ ไขตาํแหน่งปลายหัวแรง้จะไม่สามารถทําไดก้ับการส่ังงาน JOG และ การเคลื่อนที่ของจุดกําเนิดของงาน

โปรดทราบวา่ข้อกําหนดของช่วงที่สามารถปรบัไดจ้ะแตกตา่งกันไปตามเวอรชั์นของซอฟตแ์วร์

ตาราง 7-8

ช่วงที่สามารถปรบัได้ จนถึงเวอรชั์น 1.03 เวอรชั์น 1.04
โหมดอัตโนมัติ ○ ○
โหมดจําลองการทํางาน × ○
โปรแกรมการเคลื่อนที่ตามพิกัด × ○
การทํางานของอุปกรณ์ทําความสะอาด × ○
การใช้งาน JOG × ×
การเคลื่อนที่ของจุดกําเนิดของงาน

○: มีการนำมาใช้     ×: ไม่ได้นำมาใช้

× ×

＊ ช่วงการปรับตำแหน่งปลายหัวแร้งที่สามารถทำได้
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➂ ในหน้าจอแก้ ไข พิกัดเดมิของจุดสิน้สุดไดถู้กตัง้คา่แล้ว

➃ คลิก “Move” ตรวจสอบตาํแหน่งที่หัวทิปเส่ือมสภาพรว่มกับ ➂

＊ ปรบัตําแหน่งทิป

ภาพ 7-117

ภาพ 7-115

ภาพ 7-116

➄ เปิดหน้าจอการดาํเนินการจ๊อก (ดภูาพ 7-118)

➂➂

➃➃

➄➄

เดมิ หลังจากที่หัวทิป
เส่ือมสภาพแล้ว

13
0 

มม
.

(แ
กน

 Z
)

80 มม. (แกน Y)

ทิป ทิป
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0.000

-1.000

1.000

➇ ใส่คา่ส่วนตา่งเป็นคา่การปรบัหัวทิป

➈ คลิก “write to dev” เพื่อเขียนและจดจําข้อมูลลงไป

ในหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)
การตัง้คา่น้ีจําเป็นสําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ 
(ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) แตล่ะตวั 
หากคณุไม่ตอ้งการแก้ ไขการตัง้คา่ ให้คลิก “Cancel”

＊ ปรบัตําแหน่งทิป

ภาพ 7-118

➅➅

ภาพ 7-119

เดมิ

195.000 มม.
80.000 มม.
130.000 มม.

แกน X 

แกน Y 

แกน Z

หลังจากปรบัแล้ว

195.000 มม.

79.000 มม.

131.000 มม.

ส่วนตา่ง

0 มม.

-1 มม.

1 มม.

ตาราง 7-9

ภาพ 7-120

ภาพ 7-121

➇➇

➈

หลังจากปรบัแล้ว

13
1 

มม
.

(แ
กน

 Z
)

79 มม. (แกน Y)
➆

ทิป

การเขียนโปรแกรมเสรจ็สมบูรณ์

➅ ใช้เมาส์ ในการปรบัหัวทิปที่เส่ือมสภาพให้อยู่ ในตาํแหน่ง

ที่สามารถบัดกรีได้

➆ ตรวจสอบส่วนตา่งจากจุดสิน้สุดเดมิ 

110



＊ ปรบัตําแหน่งทิป

เมื่อเปลี่ยนหัวทิปใหม่

เมื่อเปลี่ยนหัวทิปที่เส่ือมสภาพเป็นหัวทิปใหม่ หากยังคงใช้คา่การปรบัเดมิกับหัวทิปใหม่ อาจทําให้เกิดความเสียหายตอ่สลักได ้ดงัน้ันเวลาที่เปลี่ยนหัว

ทิปใหม่ จําเป็นตอ้งปรบัคา่ให้เป็น “0” ก่อน

ภาพ 7-123

ภาพ 7-124

ภาพ 7-122

➁➁

➂➂

➀ คลิก “Edit” บนหน้าจอ หน้าตา่งให้เตมิคา่การปรบัจะถูกเปิดขึน้

➁ เปลี่ยนคา่การปรบัเป็น “0”
➂ คลิก “Write to dev” เพื่อเขียนและจดจําข้อมูลลงไปในหุ่นยนต์

แบบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

➀➀
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＊ ปรบัตําแหน่งทิป

➃ คลิก “Edit” บนหน้าจอ หน้าตา่งให้เตมิคา่การปรบัจะถูกเปิดขึน้

(ดภูาพ 7-126)
➄ ดบัเบิล้คลิกเลือกบรรทัดที่ 7 ของโปรแกรมการบัดกร ี(ดภูาพ  7-127) ภาพ 7-126

ภาพ 7-125

➃➃

➄➄

หัวทิปแตล่ะอันมีลักษณะเฉพาะตวัขึน้อยู่กับความทนทานและแข็งแรง 
ถึงวา่จะเป็นหัวทิปอันใหม่ก็ตาม 
ดา้นล่างน้ีแสดงวธิีการปรบัตาํแหน่งหัวทิปอันใหม่ 
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＊ ปรบัตําแหน่งทิป

➅ ในหน้าจอแก้ ไข พิกัดเดมิของจุดสิน้สุดไดถู้กตัง้คา่แล้ว 

➆ เปิดหน้าการดาํเนินการจ๊อก (ดภูาพ 7-129)

➅➅

ภาพ 7-127

ภาพ 7-128

➆➆
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➇ ใช้เมาส์ ในการปรบัหัวทิปที่เส่ือมสภาพให้อยู่ ในตาํแหน่งที่สามารถบัดกรีได้

➈ ตรวจสอบส่วนตา่งจากจุดสิน้สุดเดมิ 

➉ ใส่คา่ส่วนตา่งเป็นคา่การปรบัหัวทิป

⑪ คลิก “write to dev” เพื่อเขียนและจดจําข้อมูลลงไปในหุ่นยนตแ์บบ

ตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)
การตัง้คา่น้ีจําเป็นสําหรบัหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) 
แตล่ะตวั

หากคณุไม่ตอ้งการแก้ ไขการตัง้คา่ ให้คลิก “Cancel”

＊ ปรบัตําแหน่งทิป 

ภาพ 7-129

➇➇

ภาพ 7-130

ตาราง 7-10

ภาพ 7-132

ภาพ 7-131

0.000

0.100

-0.100

➉➉

⑪⑪

การเขียนโปรแกรมเสรจ็สมบูรณ์

หลังจากปรบัแล้ว

12
9.

9 
มม

.
(แ

กน
 Z

)

80.1 มม. (แกน Y)
➈

ทิป

เดมิ

195.000 มม.
80.000 มม.
130.000 มม.

แกน X 

แกน Y 

แกน Z

หลังจากปรบัแล้ว

195.000 มม.

80.100 มม.

129.900 มม.

ส่วนตา่ง

0 มม.

0.1 มม.

-0.1 มม.
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7-6 ดําเนินการใช้ โปรแกรม  (ใช้คําสัง่จาก PC)

➀ คลิก “Connect” และเช่ือมตอ่กับหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)  
➁ คลิก “ORG ret” หลังจากที่กลับมาที่คา่จุดกําเนิดแล้ว หน้าจอจะแสดงรหัสหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี ์TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ที่ ไดเ้ช่ือมตอ่แล้ว 

ดงัภาพ 7-134

เราสามารถใช้ซอฟแวรเ์พื่อวางโปรแกรมอย่างง่าย และหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ในการดาํเนินการใช้ โปรแกรมการบัดกรีได ้หากมีจุด

บัดกรหีลายจุด (240 จุดหรอืมากกวา่) แนะนําให้ป้อนคาํส่ังจาก PC แตห่ากมีจุดบัดกรน้ีอยกวา่ 240 จุด ก็สามารถใช้คาํส่ังจากคอมพิวเตอรห์รอืหุ่นยนต์ ได ้
ในบทน้ี จะอธิบายเกี่ยวกับการดาํเนินการใช้ โปรแกรมโดยใช้คาํส่ังจาก PC ก่อนอื่น กรณุาตรวจสอบก่อนวา่อุปกรณ์ทุกชนิดไดเ้ช่ือมตอ่กันหมดและเปิดสวติซ์ ไว้

แล้ว (ดหูน้า 51 ในหัวข้อ “5-3 การเช่ือมตอ่กับ” และหน้า 52 ในหัวข้อ “การเช่ือมตอ่กับ HAKKO FU-500 และอุปกรณ์ภายนอก” ของข้อ 
“5 การตดิตัง้และการเช่ือมตอ่” เปิดเครือ่ง PC แล้วใส่ดองเกิลยืนยันสิทธิ์เข้าไปที่ช่องเสียบ USB
เริม่ซอฟแวรเ์พื่อวางโปรแกรมอย่างง่าย

ภาพ 7-133

➂ กลับมาที่เมนู “Mode” และเลือก “Device communication mode” และ “PC communication mode” 
ซ่ึงทัง้สองโหมดน้ีสามารถป้อนคาํส่ังจาก PC ได้

RDY CKEHPSEMGALM
ภาพ 7-134

➂➂

➁➁

➀➀

ภาพ 7-135

Iron fixing base

ฐานยึดหัวเช่ือม

ข้อควรระวงั
・ หาก HPS ไม่ได้กลับมาท่ีค่าจุดกําเนิด โปรแกรมอ่ืนจะไม่สามารถใช้งานได้ 
・ เม่ือแกน θ หมุนในขณะท่ีกลับไปสูจุ่ดเริม่ต้น 

มีความเสีย่งท่ีสายเคเบิล้จะมีโอกาสพันกัน ซ่ึงก่อให้เกิดอันตรายได้

หากเห็นวา่มีความเสีย่งท่ีสายเคเบิล้จะพันกัน 
ให้กดปุ่มหยุดฉุกเฉินและหมุนฐานหัวยึดตัวเช่ือมสาํหรบัการบัดกรีไปในทิศตา

มเข็มนาฬิกาเพ่ือให้เขยิบมากจากจุดเริม่ต้น 0 องศา (0°) บนแกน θ 
เม่ือมองมาจากด้านบน แล้วคลิก “ORG ret” อีกครัง้
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➇

➄

➃ ระบบปฏิบัตกิารจะทํางานตามโปรแกรมที่ ไดส้รา้งขึน้ไว้ ใน ”7-4 การสรา้งโปรแกรมบัดกร”ี

➄ คลิก “Read file” อ่านไฟล์ CSV ที่บันทึกไว้

➅ ตรวจสอบวา่ “Ignore controller ready” เป็น ON และกระตุน้การเคลื่อนไหว หากตาํแหน่งของโปรแกรมถูกตอ้งก่อนทําการบัดกร ี
หากตรวจสอบแล้ว ช่อง “Ignore controller ready” เป็น ON และมีการคลิกที่ “START” ระบบจะทํางานโดยไม่มีการตดิตอ่กับ 
HAKKO FU-500

➅➅➈➈

➃➃

➆

ภาพ 7-136

ข้อควรระวงั
เตรยีมกล่องหยุดฉุกเฉินไว้ ใกล้กับความเสีย่งท่ีจะก่อให้เกิดอันตราย

➆ เลือกบรรทัดเพื่อเริม่การบัดกร ี
เริม่การบัดกรตีอ่เมื่อไดเ้ลือกจุดที่จะเริม่ตน้แล้ว

➇ คลิก “START”
โปรแกรมเริม่ทํางาน ตรวจสอบหากหัวทิปไม่เช่ือมตอ่กับอุปกรณ์อื่นหรอืหากความเรว็ไม่เหมาะสม

➈ เมื่อโปรแกรมไดท้ํางานจนเสรจ็สิน้แล้ว โปรแกรมจะหยุดลง และหน้าจอจะกลับไปสู่บรรทัดแรกของโปรแกรมบัดกร ีหากโปรแกรมยังทํางานอยู่ ให้กด 
“STOP”
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➉ ไม่ ใส่เครือ่งหมายถูกที่ “Ignore controller ready”

⑪ คลิก “START”
โปรแกรมการบัดกรเีริม่ทํางาน เมื่อตอ้งการเปลี่ยนจุดเริม่ตน้บัดกร ีให้เลือกบรรทัดก่อนคลิกที่ “START”

⑪
➉➉

ภาพ 7-137

ข้อควรระวงั

ข้อควรระวงั
ในขณะท่ีมีการควบคุมจากอุปกรณ์ภายนอก หากข้อมูลอินพุทจากอุปกรณ์ภายนอกและข้อมูลอินพุทของโปรแกรม

ไม่สอดคล้องกับบรรทัดท่ีเลือกระบบจะไม่เริม่ทํางาน แม้จะคลิกท่ี “START”  แล้วก็ตาม

⑫ เมื่อโปรแกรมไดท้ํางานจนเสรจ็สิน้แล้ว โปรแกรมจะหยุดลง และหน้าจอจะกลับไปสู่บรรทัดแรกของโปรแกรมบัดกร ีหากโปรแกรมยังทํางานอยู่ ให้กด 
“STOP”

ตรวจสอบวา่สวซิตข์อง HAKKO FU-500 และ FU-601 เป็น ON
ตรวจสอบวา่สวซิตข์องหุ่นยนตห์ุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) เป็น ON

ต่อจากน้ี จะอธิบายเก่ียวกับการทํางานของการบัดกรี

⑫⑫

・ เตรยีมกล่องหยุดฉุกเฉินไว้ ใกล้กับความเสีย่งท่ีจะก่อให้เกิดอันตราย

・ กรณุาเตรยีมพรอ้มเม่ือเกิดความผิดพลาดกับ FU-500 โดยตัง้ “ค่าในการดึง Z axis ให้สูงขึน้”  ในกรณีท่ีมีความผิดพลาดเกิดขึน้กับ 
FU-500 ให้ดูหน้า 105 “การตัง้ค่าอ่ืนๆ”  ในหัวข้อ “*การควบคุมการอุปกรณ์ภายนอก” “ข้อท่ี 7-5 การตัง้ค่าแบบละเอียด” ในบทท่ี 
“7. การใช้งานทําอย่างไร” สาํหรบัวธีิการตัง้ค่า
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7-7 ดําเนินการใช้ โปรแกรม (ใช้คําสัง่จากหุ่นยนต์แบบตัง้โต๊ะ (ซีรีย์่ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) )

➀ หลังจากที่เปิดสวซิตข์องหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรีย่์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ให้เป็น ON แล้ว ให้กด “ปุ่มจุดกําเนิด” 
หลังจากน้ันหัวทิปจะเคลื่อนเข้าสู่จุดกําเนิด 

➁ หลังจากที่กลับมาที่คา่จุดกําเนิดแล้ว หน้าจอจะแสดงรหัสหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ที่ ไดเ้ช่ือมตอ่แล้ว ดงัภาพ  7-139

ภาพ 7-138

EMERGENCY

BKRLS

BKNOM

MANU

AUTO

PAUSE STOP

CLEANINGORIGIN START PROG. No.USB
TP

0 1

RDY CKEHPSEMGALM

ปุ่มหยุดฉุกเฉิน 

➁ หน้าต่างแผงควบคุม

➀ ปุ่มจุดกำเนิด

ข้อควรระวงั

RDY CKEHPSEMGALM

ภาพ 7-139

ภาพ 7-140
ฐานยึดหัวเช่ือม

แกนเริม่ตน้ θ (0°)

・ เม่ือแกน θ หมุนในขณะท่ีกลับไปสูจุ่ดเริม่ต้น 
มีความเสีย่งท่ีสายเคเบิล้จะมีโอกาสพันกัน ซ่ึงก่อให้เกิดอันตรายได้

・ หากเห็นวา่มีความเสีย่งท่ีสายเคเบิล้จะพันกัน ให้กดปุ่มหยุดฉุกเฉินและหมุน

ฐานหัวยึดตัวเช่ือมสาํหรบัการบัดกรีไปในทิศตามเข็มนาฬิกาเพ่ือให้เขยิบมาก

จากจุดเริม่ต้น 0 องศา (0°) บนแกน θ เม่ือมองมาจากด้านบน แล้วคลิก “ปุ่มจุด

กําเนิด” อีกครัง้
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ภาพ 7-141

➀

โปรแกรมบัดกรี

เขียนโปรแกรมการบัดกรท่ีี ได้สรา้งขึน้ลงไปในหุ่นยนต์แบบตัง้โต๊ะ (ซีรย์ี TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

② เลือกหมายเลขโปรแกรมที่ตอ้งการเขียนลงไปเป็น  “1”

③ คลิก “run”

➀ คลิก “Write to dev”

ภาพ 7-142

➁➁

➂➂
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ภาพ 7-143

ภาพ 7-144

➃ เลือกหมายเลขโปรแกรมเป้าหมาย 01 ดว้ยสวซิตเ์ลือกโปรแกรม 

➄ เพื่อทําการตรวจสอบวา่โปรแกรมไดถู้กเขียนลงไปยังหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) ทํางานไดต้รงตามตอ้งการหรอืไม่ 
ดว้ยโหมดการจําลองสถานการณ์

เปลี่ยนโหมดของ HAKKO FU-500 เป็น “โหมดจําลองสถานการณ์”
หากระบบไดร้บัสัญญาให้เริม่ได ้โหมดออโตจ้ะเริม่ทํางาน แม้มอเตอรจ์ะยังไม่ทํางานหรอืไม่ไดม้ีการจ่ายหัวบัดกรเีข้าไป สําหรบัรายละเอียดเพิ่มเตมิ ดไูดจ้าก 
“●การเลือกโหมดจําลองสถานการณ์” ในข้อ “6. ระบบปฏิบัตกิาร” ของ “คูม่ือการใช้งาน HAKKO FU-500”

กด “ปุ่มเริม่ตน้” ในกรณีน้ี 
ตรวจสอบหากหัวทิปไม่เช่ือมตอ่กับอุปกรณ์อื่นหรอืหากความเรว็ไม่เหมาะสม 

➅ หลังการที่ ไดต้รวจสอบตาํแหน่งแล้ว ให้เปลี่ยนโหมดของ HAKKO FU-500  เป็น “โหมดออโต”้

กด “ปุ่มเริม่ตน้” เพื่อเริม่การบัดกรตีามข้อมูลที่ ไดต้ัง้คา่ไว้ ในโปรแกรมที่เลือก หากจะหยุดช่ัวคราว ให้กด “ปุ่มหยุดช่ัวคราว” หากจะหยุด ให้กด “ปุ่มหยุด”  
กด “ปุ่มทําความสะอาด” เพื่อทําความสะอาดดว้ยลม →ทําความสะอาดดว้ยแปรง สําหรบัการตัง้คา่การทําความสะอาดสามารถทําได้ ในหน้าออปช่ันของ

ซอฟแวรเ์พื่อวางโปรแกรมอย่างง่าย 

EMERGENCY

BKRLS

BKNOM

MANU

AUTO

PAUSE STOP

CLEANINGORIGIN START PROG. No.USB
TP

0 1

RDY CKEHPSEMGALM

➃ สวิซต์เลือกโปรแกรม (เลือก 01)

ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

➄➅ ปุ่มเริ่มต้น ปุ่มหยุด

ปุ่มทําความสะอาด

ปุ่มหยุดช่ัวคราว

กดปุ่มหยุดฉุกเฉินทันทีเม่ือมีความเสีย่งท่ีจะก่อให้เกิดอันตราย 
ข้อควรระวงั
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ด้านล่างน้ีเป็นโปรแกรมท่ีสรา้งขึน้จากขัน้ตอนในหัวข้อ “7-4 การสรา้งโปรแกรมบัดกร”ี ไปจนถึงหัวข้อ 
“7-7 การดําเนินการใช้ โปรแกรม” 

คําอธิบายวธีิการใช้งานโปรแกรมบัดกรแีละขัน้ตอนการทํางานของโปรแกรมได้สิน้สุดลงในหน้าน้ี 
กรณุาอ่านในแต่ละบทอย่างละเอียดรอบคอบ และระมัดระวงัในการใช้งานเพ่ือความปลอดภัยของผู้ปฏิบัติงานทุกคน 

โปรแกรมการบัดกรีได้จัดทําขึน้จากคู่มือการใช้งาน

X1
จุดเริม่ตน้

(มม.)

145
145
145
145
145
165
170
200
195
145
145
145
145
145
165
170
200
195
0

ความเรว็ใน
การเคลื่อนตวั
(มม./วนิาที)

100
100
50

100
100
100
100
50

100
100
100
50

100
100
100
100
50

100
100

ความเรว็ในการ
บัดกรี

(มม./วินาที)

30
30
30
30
30
10
10
10
10
30
30
30
30
30
10
10
10
10
30

Y1
จุดเริม่ตน้

(มม.)

70
65
60
55
50
50
80
75
45
70
65
60
55
50
50
80
75
45
0

Z1
จุดเริม่ตน้

(มม.)

125
125
125
125
125
130
130
130
130
125
125
125
125
125
130
130
130
130
0

X2
จุดสิน้สุด
(มม.)

149
149
149
149
149
165
195
200
170
149
149
149
149
149
165
195
200
170

-

θ1
จุดเริม่ตน้
(องศา)

90
90
90
90
90
90
0

-90
-180
90
90
90
90
90
90
0

-90
-180

0

θ2
จุดสิน้สุด
(องศา)

90
90
90
90
90
90
0

-90
-180
90
90
90
90
90
90
0

-90
-180

-

หมายเลข
โปรแกรม

0
0
0
0
0
0

0

0

0

0
0
0
0
0
0

0

0

0

-

PS/

DS

PS
PS
PS
PS
PS
DS
DS
DS
DS
PS
PS
PS
PS
PS
DS
DS
DS
DS

-

จุดกําเนิด
ของงาน

1
1
1
1
1
1

1

1

1

2

2

2

2

2

2

2

2

2

1

พิกัดแกน Z
ที่เลื่อนขึ้น

(มม.)

75.000
75.000
75.000
50.000
75.000
75.000
75.000
75.000
50.000
75.000
75.000
75.000
50.000
75.000
75.000
75.000
75.000
50.000
75.000

การทําความ
สะอาด

ก่อน

-
-
-

หลัง

ก่อน

-

-

หลัง

ก่อน

-
-
-

หลัง

ก่อน

-

-

หลัง

-

Y2
จุดสิน้สุด
(มม.)

70
65
60
55
50
75
80
50
45
70
65
60
55
50
75
80
50
45
-

Z2
จุดสิน้สุด
(มม.)

131
131
131
131
131
130
130
130
130
131
131
131
131
131
130
130
130
130

-

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19
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8. การบํารงุรกัษา

หากบํารงุรกัษาในวธิีที่เหมาะสมอย่างเป็นประจํา จะสามารถยืดอายุการใช้งานของสินคา้ได ้

・ ม่ันใจวา่ได้ปิดสวติซ์เครือ่งเป็น OFF แล้วทุกครัง้ก่อนเริม่การบํารงุรกัษาหุ่นยนต์แบบตัง้โต๊ะ (ซีรย์ี TTA-A4 ผลิตโดย IAI) 
・ เม่ือเกิดความรอ้นท่ีหัวทิปของการบัดกร ีผู้ปฏิบัติงานจะต้องมีความระมัดระวงัอย่างเพียงพอในขณะปฏิบัติงาน 

และจะต้องม่ันใจวา่สวติซ์ ได้ปิดอยู่และไม่มีการเช่ือมต่อกับปล๊ักไปอ่ืนๆ ก่อนการบํารงุรกัษา นอกจากน้ีจะต้องปิดสวติซ์ของ HAKKO 
FU-500 และอุปกรณ์ทําความสะอาด (CX1003) เสมอก่อนทําการบํารงุรกัษา

คําเตือน

การบํารงุรกัษาอุปกรณ์เครือ่งมือและชิน้ส่วนตา่งๆ ของสินคา้ มีดงัน้ี:

● หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)
สําหรบัรายละเอียดในการบํารงุรกัษาหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)  สามารถศึกษาไดจ้าก “บทที่ 7: การบํารงุรกัษาและการตรวจสอบ” 
ในคูม่ือการใช้งานหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

● หน่วยจ่ายบัดกร ี(HAKKO FU-500)
หากบัดกรหีรอืฟลักซ์ตดิหน่วยจ่ายบัดกรส่ีวนใดก็ตาม ให้ ใช้แปรงหรอือุปกรณ์เครือ่งมือที่เหมาะสมเพื่อทําความสะอาด สําหรบัรายละเอียดในการ

บํารงุรกัษาเพิ่มเตมิ สามารถศึกษาไดจ้ากหัวข้อ “7. การบํารงุรกัษา” ในคูม่ือการใช้งาน HAKKO FU-500

● หัวบัดกร ี(HAKKO FU-601)
การบํารงุรกัษาจะตอ้งเน้นที่หัวทิปบัดกรแีละหัวแรง้บัดกร ี
สําหรบัรายละเอียดในการบํารงุรกัษาเพิ่มเตมิ สามารถศึกษาไดจ้ากหัวข้อ "8. การบํารงุรกัษา" ในคูม่ือการใช้งาน HAKKO FU-601.

● อุปกรณ์ทําความสะอาด (CX1003)
สําหรบัรายละเอียดในการบํารงุรกัษาเพิ่มเตมิ สามารถศึกษาไดจ้ากหัวข้อ "5. การบํารงุรกัษา” ในคูม่ือการใช้งาน CX1003.

● ฐานยึดหัวเช่ือม (CX1005) หน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกร ี(CX1008) และแกน θ
หากบัดกรหีรอืฟลักซ์ตดิฐานยึดหัวเช่ือม หน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกร ี(CX1008) หรอืแกน θ ให้ ใช้แปรงหรอืแอลกฮอล์เพื่อทําความสะอาด หาก

บัดกรหีรอืฟลักซ์ตดิตามส่วนอื่นๆ ก็ ให้ทําความสะอาดดว้ยแปรงหรอือุปกรณ์เครือ่งมือที่เหมาะสมในลักษณะเดยีวกัน อย่างไรก็ตาม สําหรบัฐาน

ยึดหัวเช่ือมหรอืโตะ๊จิ๊กอาจเกิดรอยขีดข่วนขึน้ได ้จากการทําหล่นหรอืสัมผัสกับผิวชิน้งานอื่นๆ 

หากเป็นรอยลึกหรอืกวา้ง ให้นําฐานยึดหัวเช่ือม (CX1005) หรอืโตะ๊จิ๊ก (CX1009) น้ันออกมา แล้ววางอันใหม่แทน 
แตจ่ะตอ้งระมัดระวงัคอยสังเกตตาํแหน่งที่วางให้ถูกตอ้ง ซ่ึงรายละเอียดศึกษาเพิ่มเตมิได้ ในหน้าถัดไป
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8-1 การบํารงุรกัษาอุปกรณ์ท่ีแนบมากับหุ่นยนต์แบบตัง้โต๊ะ (ซีรีย์่ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

・ฐานยึดหัวเช่ือม (CX1005)
ฐานยึดหัวเช่ือม (CX1005) ตดิตัง้และถูกยึดดว้ยสลักหรอืพิน โดยวางในแนวแกน θ axis และฐานยึดหัวเช่ือม (CX1005)

・โต๊ะจ๊ิก (CX1009)
โตะ๊จิ๊ก (CX1009) ตดิตัง้และถูกยึดดว้ยสลักหรอืพิน 
เวลาจะตดิตัง้ ให้ ใส่สลักลงไปที่ โตะ๊จิ๊ก 2 แห่งตามภาพดา้นล่างน้ีเพื่อให้ยึดกับโตะ๊จิ๊ก (CX1009).

θ axis

ฐานยึดหัวเช่ือม 
(CX1005)

สลัก ø4×8

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M4×10 (6)

ตาํแหน่งของสลักหรอืพิน

หากไม่ ใสส่ลักเพ่ือยึดฐานยึดหัวเช่ือม (CX1005) และแกน θ เข้า

ด้วยกันแล้ว อาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุได้ เช่น  การวางตําแหน่งของรท่ีู

เจาะอาจจะเกิดการผิดพลาดได้ และเม่ือจะใสส่ลักเข้าไป ต้องม่ันใจ

ด้วยวา่น้ันเป็นตําแหน่งของสลักจรงิๆ โดยใช้สกรแูบบเบ้ารปูหก

เหล่ียมเพ่ือยึดติดให้แน่น

ข้อควรระวงั

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M5×10 (6)

โตะ๊จิ๊ก (CX1009)

สลัก ø5×10 (2)
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・หน่วยติดตัง้เพ่ือการบัดกร ี(CX1008)
หากสปรงิของหน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกร ี(CX1008) เส่ือมสภาพหรอืแตกหัก ให้หาอันใหม่มาใส่ทดแทนอันเดมิที่หน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกร ี(CX1008) 

・ฐานม้วนตะก่ัวบัดกร ี(CX1006) ท่ีตัง้ม้วนตะก่ัวบัดกรี
หลังจากการบํารงุรกัษาแล้วจะกลับมาตดิตัง้ใหม่อีกครัง้ โปรดระมัดระวงัตาํแหน่งของรเูจาะบนที่ตัง้ม้วนตะกั่วบัดกร ีหากตดิในตาํแหน่งที่ผิด 
ฐานม้วนตะกั่วบัดกรจีะไม่สามารถยึดตดิกับหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ได ้

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม M3×6 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×6 (4) 

ฐานม้วนตะกั่วบัดกรี
(CX1006)

ที่ตัง้ม้วนตะกั่วบัดกรี

ภาพ 8-3

ภาพ 8-4

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม M3×10 (4)

หน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกร ี
(CX1008) 

ฐานยึดหัวเช่ือม 
(CX1005)

สปรงิ
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・ฐานอุปกรณ์ทําความสะอาด (CX1007)
เมื่อนําฐานอุปกรณ์ทําความสะอาด (CX1007) ออกมาแล้ว หากจะนําไปตดิตัง้ใหม่ตอ้งศึกษาข้อมูลเพิ่มเตมิในหน้า 69-73 ในข้อ “7-3 การตัง้คา่

ตวัเครือ่งทําความสะอาด” ของหัวข้อ “7. ใช้งานอย่างไร” 

รายละเอียดเก่ียวกับวธีิการใช้อุปกรณ์ทําความสะอาด สามารถศกึษา

เพ่ิมเติมได้จากคู่มือการใช้งานอุปกรณ์ทําความสะอาด  CX1003

ข้อควรระวงั

สกรมูีหัวแบบเบ้า
รปูหกเหลี่ยม  M6×10 (2)

ฐานอุปกรณ์ทําความสะอาด 
(CX1007)

อุปกรณ์ทําความสะอาด
(CX1003)

แป้นเกลียว M6 (2)

มีการใช้สกรแูบบเบ้าหกเหล่ียมในหลายสว่นหลากหลายทิศทาง 
โปรดระมัดระวงัอย่าให้สกรดัูงกล่าวปะปนกันในแต่ละสว่นในตอนท่ีจะขันสกรยึูดเข้ากับอุปกรณ์ต่างๆ

ข้อควรระวงั

ภาพ 8-5
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9. ข้อความแสดงความผิดพลาด

ความผิดพลาดจะถูกแสดงขึน้ เมื่อหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) หน่วยจ่ายหัวบัดกร ีฐานหัวยึดตวัเช่ือมเกิด�ญหาทําให้การทํางานของเครือ่ง

หยุดชะงักลง 

● หุ่นยนต์แบบตัง้โต๊ะ (ซีรย์ี TTA-A4 ผลิตโดย IAI)
ในกรณีของหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ หากเกิดความผิดพลาดขึน้ จะถูกแสดงบนหน้าจอของแผงควบคมุดา้นหน้า สําหรบัรายละเอียดเพิ่มเตมิ สามารถ

ศึกษาไดจ้ากหัวข้อ “4.2.2 การแสดงบนหน้าจอ” ใน “บทที่ 4 ระบบปฏิบัตกิาร” และ “บทที่ 6 ตารางข้อความข้อผิดพลาด”  ของคูม่ือการใช้งาน

หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)  

● หน่วยจ่ายบัดกร ี(HAKKO FU-500)
ในกรณีของหน่วยจ่ายบัดกร ีหากเกิดความผิดพลาดขึน้ จะถูกแสดงบนหน้าจอตัง้คา่ LCD สําหรบัรายละเอียดเพิ่มเตมิ สามารถศึกษาไดจ้ากหัวข้อ 
“8. ข้อความแสดงความผิดพลาด” จากคูม่ือการใช้งาน HAKKO FU-500

● หัวบัดกร ี(HAKKO FU-601)
ในกรณีของหัวบัดกร ีหากเกิดความผิดพลาดขึน้ จะถูกแสดงบนหน้าจอตัง้คา่  สําหรบัรายละเอียดเพิ่มเตมิ สามารถศึกษาไดจ้ากหัวข้อ “10. ข้อความ

แสดงความผิดพลาด” จากคูม่ือการใช้งาน HAKKO FU-601
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10. เทคนิคการแก้ ไข�ญหา

สาเหตุ

สายไฟเช่ือมตอ่ไม่ด ี

HPS ยังไม่กลับไปที่จุดกําเนิด 
หมายเลขโปรแกรมถูกตัง้คา่ให้มากกวา่ 11 ขึน้ไป 

ปุ่มหยุดช่ัวคราวถูกกดคา้งไว ้
โหมดถูกตัง้คา่เป็น MANU
ปุ่มหยุดฉุกเฉินถูกกดคา้งไว้

ตวัเช่ือมตอ่ระบบ I/O ไม่เช่ือมตอ่กัน 
ตวัเช่ือมตอ่พลังมอเตอร์ ไม่เช่ือมตอ่กัน 
HAKKO FU-500 แสดงความผิดพลาด 
HAKKO FU-500 ไม่เช่ือมตอ่

สวซิตข์อง HAKKO FU-500 ถูกตัง้คา่เป็น OFF.

อาการ

หุ่นยนต์ ไม่ทํางาน 
แม้สวติซ์จะเปิดเป็น ON 
แล้วก็ตาม

โปรแกรมไม่ทํางาน

วธิีแก้�ญหา

เช่ือมสายไฟให้แน่น

นําหุ่นยนตก์ลับเข้าสู่จัดกําเนิด

ตัง้คา่หมายเลขโปรแกรมให้เป็นคา่ตัง้แต ่01 
ถึง 10
ยกเลิกการกดปุ่มหยุดช่ัวคราว

ตัง้โหมดเป็น AUTO.
ยกเลิกการกดปุ่มหยุดฉุกเฉิน

เช่ือมตอ่ตวัเช่ือมตอ่ระบบ I/O
เช่ือมตอ่ตวัเช่ือมตอ่พลังมอเตอร ์
แก้ ไขข้อผิดพลาดน้ัน

เช่ือมตอ่ HAKKO FU-500 
(ดหูน้า 53 หัวข้อ “5-4-1 5-4-1 
การเช่ือมตอ่ของตวัเช่ือมตอ่ I/O สําหรบั 
HAKKO FU-500")
เปิดสวติซ์ ให้เป็น ON

ข้อสังเกต：
สําหรบั�ญหาอื่นๆ สามารถศึกษาเพิ่มเตมิไดจ้าก “ส่วนที่ 6: รายการข้อผิดพลาด” ในคูม่ือใช้งานหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

● หุ่นยนต์แบบตั้งโต๊ะ (ซีรีย์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)

สาเหตุ

ไม่ได้ ใส่ดองเกิลยืนยันสิทธิ์เข้าไป

หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) 
และคอมพิวเตอรย์ังไม่เช่ือมตอ่กัน 

สวซิตข์องหุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI) 
ถูกตัง้คา่ให้เป็น OFF
ปุ่มหยุดฉุกเฉินถูกกดคา้งไว ้
สถานะถูกแสดงวา่ไม่เช่ือมตอ่ 

หุ่นยนต์ ไม่เคลื่อนกลับไปที่จุดกําเนิด

HAKKO FU-500 แสดงข้อผิดพลาด 
HAKKO FU-500 ไม่เช่ือมตอ่

สวซิตข์อง HAKKO FU-500 ) ถูกตัง้คา่ให้เป็น OFF 
มีเครือ่งหมายถูกในช่อง "Ignore controller ready" 

อาการ

ซอฟตแ์วรเ์พื่อวางโปรแกรมอย่างง่

ายไม่เริม่ทํางาน

ซอฟแวร์ ไม่เช่ือมตอ่ 
แม้วา่จะคลิกปุ่มเช่ือมตอ่แล้วก็ตาม

โปรแกรมไม่ทํางานแม้วา่จะคลิกปุ่ม 
START แล้ว

ระบบไม่จ่ายบัดกรี

วธิีแก้�ญหา

ใส่ดองเกิลยืนยันสิทธิ์เข้าไป

เช่ือมตอ่หุ่นยนตแ์บบตัง้โตะ๊ (ซีรยี์ TTA-A4 
ผลิตโดย IAI) 
และคอมพิวเตอรย์ังไม่เช่ือมตอ่กัน (ดหูน้า 51 
ข้อ “5-3 การเช่ือมตอ่กับคอมพิวเตอร”์ )
เปิดสวซิตเ์ป็น ON

ยกเลิกการกดปุ่มหยุดฉุกเฉินถูกกดคา้งไว้

คลิก “เช่ือมตอ่” 
เพื่อเช่ือมตอ่หุ่นยนตก์ับคอมพิวเตอร ์
กดปุ่ม “ Return” เพื่อกลับไปยังจุดกําเนิด

แก้ ไขข้อผิดพลาดน้ัน

เช่ือมตอ่ HAKKO FU-500 (ดหูน้า 53 
หัวข้อ “5-4-1 5-4-1 
การเช่ือมตอ่ของตวัเช่ือมตอ่ I/O สําหรบั 
HAKKO FU-500")
เปิดสวซิตเ์ป็น ON
นําเครือ่งหมายถูกออกจากช่อง "Ignore 
controller ready"

● ซอฟต์แวรเ์พ่ือวางโปรแกรมอย่างง่าย

127



สาเหตุ

หน่วยจ่ายตนั

หัวบัดกรเีส่ือมสภาพ

บัดกรหีรอืฟลักซ์ตดิอยู่ตามใบมีดหรอืรอก  

หน่วยหลอดหรอืหลอดฟลูออโรเรซ่ินอนสกปรก 
ชํารดุหรอืไดร้บัความเสียหาย 

หน่วยหลอดโคง้งอ มีความแหลมคม

ปลายหลอดฟลูออโรเรซ่ินอนหรอืหลอดจ่ายอุดตนัดว้ยฟลักซ์

ส่วนประกอบอื่นๆ ที่ ใช้อยู่ เช่น หน่วยรอกจ่ายบัดกรมีีขนาดไม่

สอดคล้องกับขนาดเส้นผ่านศนูย์กลางของบัดกร ี

อาการ

ระบบไม่จ่ายบัดกร/ีหน่วยจ่าย

บัดกรแีสดงข้อผิดพลาด 

วธิีแก้�ญหา

นําส่ิงที่อุดตนัอยู่ ในหน่วยจ่ายออก

เปลี่ยนอันใหม่

ทําความสะอาดบัดกรแีละฟลักซ์ ให้สะอาดดว้ย

แปรงหรอืแอลกอฮอล์ 
หากหน่วยหลอดหรอืหลอดเทฟลอนสกปรก 
ชํารดุหรอืไดร้บัความเสียหาย  ให้เปลี่ยนอันใหม่ 

ทําให้มีความคมน้อยลง 
ใช้แปรงหรอืแอลกอฮอล์เพื่อทําความสะอาด

ส่ิงอุดตนั

เปลี่ยนขนาดของส่วนประกอบน้ันๆ 
ให้สอดคล้องกับขนาดเส้นผ่านศนูย์กลางของบัดกร ี
(คูม่ือการใช้งาน HAKKO FU-500 “11. 
ช่ือชิน้ส่วน”)

ข้อสังเกต：
สําหรบั�ญหาหรอืรายละเอียดอื่นๆ ที่เกี่ยวกับการบํารงุรกัษา สามารถศึกษาเพิ่มเตมิไดจ้ากหัวข้อ “7. การบํารงุรกัษา” หรอื “9.การแก้�ญหา” ใน
คูม่ือการใช้งาน HAKKO FU-500

ข้อสังเกต：
สําหรบัรายละเอียดในการบํารงุรกัษาและตรวจสอบ สามารถศึกษาเพิ่มเตมิไดจ้ากหัวข้อ “8. การบํารงุรกัษา” หรอื “9.การแก้�ญหา” ในคูม่ือการใช้ 
HAKKO FU-601

● HAKKO FU-500

สาเหตุ

สายไฟเช่ือมตอ่ไม่ด ี

ฟิวส์มี�ญหา

ใส่หัวทิปเข้าไปไม่แน่น 

ลวดที่อยู่ ในสายบัดกรขีาด 

ระบบทําความรอ้นหรอืระบบเซนเซอรม์ี�ญหา 

คา่อุณหภูมิของทิปสูงเกินไป 

เกิดปฏิกิรยิาออกซิเดช่ันที่ทิป

สายบัดกรชํีารดุ 

เกิดความผิดพลาดในการใส่ข้อมูลคา่ o�set ไม่ถูกตอ้ง

เกิดปฏิกิรยิาออกซิเดช่ันที่ทิป

เกิดความผิดพลาดในการใส่ข้อมูลคา่ o�set ไม่ถูกตอ้ง

-

อาการ

HAKKO FU-601 ไม่ทํางาน 
แม้สวติซ์จะเปิดเป็น ON 
แล้วก็ตาม

หัวทิปไม่รอ้นและมี S-E 
แสดงขึน้มา 

บัดกรีไม่อยู่บนทิป 

อุณหภูมิของทิปสูงเกินไป 

อุณหภูมิของทิปตํา่เกินไป

มีความผิดพลาดแสดงขึน้

วธิีแก้�ญหา

เช่ือมสายไฟให้แน่น

หลังจากตรวจสอบสาเหตจุากฟิวส์แล้ว 
ให้เปลี่ยนฟิวส์ ใหม่

ใส่หัวทิปเข้าไปให้แน่น 
ศึกษาเพิ่มเตมิจากหัวข้อ “9. การตรวจสอบ” 
ในคูม่ือการใช้งาน HAKKO FU-601

ตัง้อุณหภูมิที่เหมาะสม 

ทําความสะอาดจุดที่เกิดปฏิกิรยิา 
ศึกษาเพิ่มเตมิจากหัวข้อ “9. การตรวจสอบ” 
ในคูม่ือการใช้งาน HAKKO FU-601

ใส่คา่ offset ให้ถูกตอ้ง 

ทําความสะอาดจุดที่เกิดปฏิกิรยิา

ใส่คา่ offset ให้ถูกตอ้ง

ศึกษาเพิ่มเตมิจากหัวข้อ 
“10. ข้อความแสดงความผิดพลาด” 
ในคูม่ือการใช้งาน HAKKO FU-601 
และแก้ ไข�ญหาความผิดพลาดที่เกิดขึน้ 

● HAKKO FU-601
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11. ช่ือชิน้สว่น

● หุ่นยนต์แบบตั้งโต๊ะ (ซีรีย์ TTA-A4 ผลิตโดย IAI)
หมายเลขชิน้ส่วน

CX1005
CX1006
CX1007
CX1008
CX1009

CX1011/CX1012
BX1040

ช่ือชิน้ส่วน
  ฐานยึดหัวเช่ือม
ฐานม้วนตะกั่วบัดกรี
ฐานอุปกรณ์ทําความสะอาด
หน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกรี
โตะ๊จิ๊ก
ซอฟตแ์วรเ์พื่อวางโปรแกรมอย่างง่าย
สายเคเบิล้ USB

หมายเหตุ

มีสายเคเบิล้ USB 

CX1005
ฐานยึดหัวเช่ือม

CX1007
ฐานอุปกรณ์ทําความสะอาด

CX1009
โตะ๊จิ๊ก

สลัก ø5×10 (2)

สกรแูบบเบ้า
รปูหกเหลี่ยม M5×10 (6)

CX1006
ฐานม้วนตะกั่วบัดกรี สกรมูีหัวแบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม

M3×6 (4)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×6 (2)

CX1008
หน่วยตดิตัง้เพื่อการบัดกรี

BX1040
สายเคเบิล้ USB 

CX1011/CX1012
ซอฟแวรเ์พื่อวางโปรแกรม
อย่างง่าย

สกรมูีหัวแบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M6×10 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M3×6 (4)

สกรมูีหัวแบบเบ้ารปูหก
เหลี่ยม
M3×6 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M4×10 (6)

สลัก
ø4×8

สกรมูีหัวแบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M4×16 (3)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M4×6 (2)

สกรแูบบเบ้า
รปูหกเหลี่ยม
M3×6 (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม
M3×6 (4)

ตวัปรบัตาํแหน่ง
แท่นสปรงิ (2)

สกรแูบบเบ้ารปูหกเหลี่ยม 
M3×10 (4)

สกรแูบบเบ้ารปู
หกเหลี่ยม 
M6×15

ตวัล้างสปรงิ เส้น
ผ่านศก.ปรากฏ 6mm

ตวัล้างปกต ิเส้น
ผ่านศก.ปรากฏ 6mm
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