HAKO

AUTO-SOLDERING SYSTEM
HU-200

Manual de instrucoes

Muito obrigado por ter adquirido o HAKKO HU-200.
O HAKKO HU-200 ¢ um sistema robd de soldagem.
Este manual explica como utilizar o HAKKO HU-200 e o software.

Certifique-se de ler este manual antes de operar o HAKKO HU-200.

Mantenha este manual em local de facil acesso para referéncia.
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1.

Composicao do produto e conhecendo o equipamento

1-1 Lista de embalagem

Nome do produto N:I:)ZI:)t:O Ir::::‘rf?:g;)aegsége Comentarios
HAKKO HU-200 (robd) — p.2
Cabo de alimentacao — p. 2
BX1067 | p. 2 para Coréia e Europa
cabe B8 BX1062 P2 difelrajr:tae;eg;oziima
Limpador CX1003 p.3
HAKKO FU-601 — p.3
Montagem da unidade de solda CX5004 p. 4
Base da unidade de solda CX5002 p. 4
Base do limpador CX5003" p. 4
Unidade do alimentador CX5005 p. 4
Eixo de suporte da bobina de solda | — p. 2
Cabo do alimentador 4 m BX1045™ p. 2
Unidade de tubo ¢ 0,3-1,0 BX1055 p. 2
Unidade de tubo ¢ 1,2 -1,6 BX1042 p. 2
Unidade do tubo B ¢ 0,3 BX1054 p. 2
Unidade do tubo B ¢ 0,5-1,0 BX1052 p. 2
Unidade dotuboB ® 1,2-1,6 BX1053 p. 2
para a Coréia
(PCs com
CX5036 b 4 someeilpt): E];Cr:; io(elzreia
PC do Sul sdo vendidos
____________ separadamente.)
o 0.4 Para regides

diferentes da acima

Suporte de anexo (para o PC tablet)

Braco do visor (para o PC tablet)

Manual de Instrucdes (CD-ROM)

Manual rapido (Instalacao/Conexao)

Manual rapido (Software do PC)

Cabo de E/S (para o limpador)

Cabo de transmissao (1,5 m)

© o |9 |° D |° D
(CHECRECRECEECRE SN




1. Composicao do produto e conhecendo o equipamento (continuacao)

1-2 HAKKO HU-200

HAKKO HU-200 (robd) .........cooooviiiiiiiieieeeeeec 1 Manual de Instrugdes (CD-ROM)............cooviiiiiinnnn, 1
Cabo de alimentacdo......................ccccoeeiii 1 Manual rapido de Instalacao/Conexao...................... 1
Cabo USB (BX1062 / BX1067)............ccccccooveiiiiiiann. 1 Manual rapido do softwaredo PC.............................. 1
Eixo de suporte da bobinadesolda....................... 1 Cabo de E/S (para o limpador)............coooe 1
Cabo do alimentador 4 m (BX1045)"........................ 1 Cabo de curto-circuito ........................ccooeeeeil. 2
Unidade de tubo ® 0,3 — 1,0 mm (BX1055) ................ 1 1
Unidade de tubo ® 1,2 -1,6 mm (BX1042)................ 1 1
Unidade de tubo B ® 0,3 mm (BX1054) .................... 1 1

Unidade de tubo B ® 0,5 - 1,0 mm (BX1052) ............ 1
Unidade de tubo B ® 1,2 — 1,6 mm (BX1053) ............ 1

Cabo de alimentacao

/ (BX1062 / BX1067)
Cabo de transmissao 1,5 m Cabo de E/S

(para o limpador)

i

Cabo de curto-circuito = Cabo do alimentador 4 m
(BX1045)

. Eixo de suporte da Manual rapido de
HAKKO HU-200 bobina de solda instalacao/conexao

(robd)

S

Manual rapido do Unidade de tubo Unidade de tubo
softwaredoPC ¢ 0,3-1,0mm ®1,2-1,6 mm Manual de Instrucées Suporte de anexo

(BX1055) (BX1042) (CD-ROM) (para o PC tablet)

Unidade de tubo B Unidade de tubo Unidade de tubo
® 0,3 mm B®0,5-1,0 mm B®1,2-1,6 mm Braco do visor
(BX1054) (BX1052) (BX1053) (para o PC tablet)



1-3 Limpador (CX1003)

Limpador (CX1003)..............coooo e
Adaptador CA

or
(CX1003)

1-4 HAKKO FU-601

HAKKO FU-601"2
HAKKO FU-6002 (FU6002-01X)............cccoceviriiinnnnn.
Protetor de fluxo (BX1027)
Base da unidade de solda (CX5019)
Unidade de gabarito de ajuste de ponta
Para pontas de série TX1 (CX5017)
Para pontas de série TX2 (CX5018)

HAKKO FU-601

Para pontas de
série TX1 (CX5017)

Unidade de gabarito de ajuste de ponta

Base da unidade de solda
(CX5019)

Cabo de alimentacao

(para HAKKO FU-601) 5 m (BX1033)

Adaptador CA

Protetor de fluxo
(BX1027)

Cabo do ferro de soldar

1 Cabo de alimentacéo (para limpador)......................... 1
1 Manual de instrucdes (para limpador)

Cabo de alimentacao
(para o limpador))

1 Parafuso de montagem da unidade do alimentador ... 1

1 Cabo do ferro de soldar 5 m (BX1033) " ................... 1
1 Cabo de transmissao (BX1056).................................. 1
1 Cabo de alimentagao......................ccooeeviiiiinn, 1

Almofada resistente ao calor .................................... 1
1 Manual deinstrugdes.......................ccooeiiii, 1
;

Parafuso
Tomada de flange sextavado interior
M3x10 (2) M3x15

Tomada de flange
M3x6 (2)

Parafuso da tampa
M4x12 (2)

HAKKO FU-6002
(FU6002-01X)

Para pontas de
série TX2 (CX5018)

Parafuso
\@ sextavado interior
N” a0 @)

Parafuso de montagem da
unidade do alimentador

g

Almofada
resistente ao calor

3

Cabo de transmissao
(BX1056)



1. Composicao do produto e conhecendo o equipamento (continuacao)

1-5 Montagem da unidade de solda 1-6 Base da unidade de solda
(CX5004) (CX5002)

Montagem da unidade de solda (CX5004)................. 1 Base da unidade de solda (CX5002)"....................... 1

1-7 Base do limpador (CX5003) 1-8 Unidade do alimentador (CX5005)
Base do limpador (CX5003)"...............c.ceeeiiiiiiinnnn. 1 Unidade do alimentador (CX5005)3.......................... 1

.
.

1-9 PC
PC tablet (Windows 10 Profissional)“.................... 1
Cabo de alimentagao™ ..o, 1 K

U

w—

*1 Este sistema € enviado com ele ligado a estrutura principal do robd.

*2 As pontas séo vendidas separadamente. Consulte a seccéo “11. Lista de pecas” (p. 174) neste manual ou
“Tipos de pontas” no manual de instrugcdes do HAKKO FU-601.

*3 Unidades de polia da alimenta¢&o da solda, conjuntos guia de alimentagéo de solda e tubo de Fluoroplastico
s&o vendidos separadamente. Para mais detalhes, consulte a seccéo “11. Lista de pecas” (p. 174).

*4  PCs com especificagdes somente para a Coreia do Sul séo vendidos separadamente.



2. Especificacoes

2-1 Especificacoes para cada modelo
2-1-1 Robd
Fonte de alimentacao AC100 - 240V  50/60Hz
Consumo de energia 300W
X 400 mm
; Y 300 mm
Alcance movel (curso)
Z 200 mm
S| +200°
X
Y
Sistema de acionamento Z Motor servo
(tipo de motor) 5

Alimentacé&o de solda | Motor de passo

Método de detecao de posicao

Codificador absoluto

Capacidade de carga util Y (peca) 20 kg

X
. Y 1-800 mm/s

Velocidade 7
B 1-800°/s
X

L s ; Y +0,01 mm

Precisao da posicao repetivel 7
B +0,01°

Faixa de tensao admitida AC100-240V 50/60 Hz +5%

Nivel de ruido 56 dB
Faixa de temperatura | 0—40 °C
ambiente (Sem condensacéo ou congelacéo)

Ambiente de funcionamento Faixg de humidade 85% RH ou meno~s )
ambiente (Sem condensacao ou congelacao)

Atmosfera de

Sem gases corrosivos ou combustiveis

utilizacao

Dimensoes externas

600 (W) x 910 (H) x 650 (D) mm

Peso 50 kg
Entrada: 20
E/S externa Saida: 12 (tipo NPN)

(incluindo 2 para o limpador)

Interface externa

4 x USB (incluindo uma porta para PC)

Botao de liberacao da trava do
solenoide do eixo Z

Fornecida no lado esquerdo do eixo Z

Sem poeira excessiva




2. Especificacoes (continuacao)

2-1-2 HAKKO FU-601

Estacao
Fonte de alimentacao AC 100V 50/60 Hz
Consumo de energia 300 W
Faixa de temperatura configuravel™ 50 - 500 °C
Temperatura ondulante Condicao descarregada = 5 °C
Saida AC 29V
Dimensoées externas 145 (W) x107 (H) x211 (D) mm
Peso 4 kg
Unidade de ferro de soldar (HAKKO FU-6002)
Consumo de energia 260 W (29V)
Ponta para resisténcia de terra <20
Tensao de fuga <2mV
Comprimento do cabo 5m
Comprimento total™ "3 168 mm
Peso™ 134 g
(173 g Incluindo a base da unidade de solda)

*1 As temperaturas indicadas s&o temperaturas medidas utilizando um HAKKO FG-101.
*2 Quando utilizado com ponta 4XD
*3 A dimenséo pode ser ajustada dentro de um intervalo de + 5 mm.

Este produto esta protegido contra descargas eletrostaticas.

Gamas ajustaveis para alimentacao de solda™-"

Numero de programas de alimentacao de solda

Maximo de 250 programas

Comprimento da alimentacao de solda 0,1-99,9 mm
Velocidade de alimentacao da solda 0,1-99,9 mm/s™
Comprimento de retracao de solda 0-20,0 mm
Velocidade de retracao de solda 0-99,9 mm
Tempo de aquecimento 0,1-9,9sec

*1 Dependendo do tipo de solda, pode nao ser possivel a alimentacao de solda normalmente a alta velocidade.

Nesses casos, contacte o revendedor onde adquiriu o produto.
*2 Os valores na tabela acima sao para soldagem primaria.
*3 Para soldagem secundaria e terciaria, todos os valores podem ser definidos a partir de 0. Se ndo estiver

definida a velocidade de alimentac&o de soldagem secundaria, essa operacao sera cancelada. Para outros

valores, definir quaisquer valores para 0 ou em branco faré saltar todas as operacdes subsequentes.
*4  Para DS (soldagem de arrasto), se uma condicdo em que o comprimento de alimentagdo secundario esta
definido é selecionada, a definicao de comprimento de alimentacao secundaria sera ignorada.

2-1-3 Unidade do alimentador (CX5005)

Diametro do fio de solda utilizavel | 0,3,0,5,0,6(0,65),0,8,1,0,1,2, 1,6 mm

e Um carretel de até 1 kg de solda pode ser instalado.
e Uma unidade de polia de alimentacao da solda, um conjunto guia de alimentac&o de solda e um

tubo de Fluoroplastico sao necessarios para usar. Estes sdo vendidos separadamente e devem ser

comprados de acordo com o didmetro da solda que sera usada.




2-2 Dimensoes das pecas
2-2-1 Robd

gﬁ Unidades: mm

Curso do eixo Y

o0
o
-

300

o

Curso do eixo X

400 ! 170
263.91 i
1
1
1
1
. o
| | |
| |
- t t -
u | ! u
03 K3 |0 03 L[] L]
i EEEEEERREY [ N
[ Dimensodes podem variar
1
> | dependendo do tipo de ponta.
° R 1 17 mm, 13 mm, 12 mm =
0 °°°°°° .°. | [«
°.o. ° 1
|
|
| Curso do eixo Z °
231-261 '
Centro da posicao de | o
mpeza 412442 ss
C 5 Dimensodes da peca carreglével de N~ © J °
H acordo com a posi¢do de limpeza | P
. H ® / o
| : ' L] 0. L]
[} : [} [} [ ] [} [ ] [ ]
J J | J J J I
| 650
600 | 720 (excluindo mangueira protetora para cabos no lado traseiro)

— Nota —
As especificacdes e o design estao sujeitos a alteracdes sem aviso prévio.




2. Especificacoes (continuacao)

2-2-2 Tabela de gabarito

81 parafusos M4 Unidades: mm

> ¢

— ¢ —

|
!
1
Y0
|
|
|
l
T
50
100
150
230
250

— 4

o

S o—

100
150
230
250




3. Avisos, cuidados e notas

A AVISO

Neste manual, os itens que requerem atencao sao classificados em 2 categorias,
“AVISOS” e “CUIDADOS”, conforme abaixo definido. Por favor, certifique-se de que
compreende estes itens antes de ler o texto principal.

A AVISO: O n&o cumprimento de um AVISO podera resultar em ferimentos graves ou morte.
A\ CUIDADO: O ndo cumprimento de um CUIDADO podera resultar em lesdes para o
operador, ou danos para 0s objetos envolvidos.
Nota: Indica passos importantes ou itens no procedimento que esta a ser explicado.

A AVISO

1. Estabeleca orientacoes relacionadas a cada um dos itens a seguir e realize o
trabalho seguindo essas orientacoes.
(1) Operacao e procedimentos do rob6 (7. Operacao)
(2) Velocidade do robé em operacao (7-1 Tela de explicacao do software, 7-2 Operacao LENTA)

(3) Operacao quando 2 ou mais operadores estao realizando operacoes
(5-1 Precaucoes durante a instalacao)

(4) Medidas caso sejam descobertas anomalias (9. Mensagens de erro, 10. Resolucéo de problemas)

(5) Medidas para reiniciar o dispositivo caso sejam descobertas anomalias e a operacao
do robé tiver parado. (10. Resolucao de problemas)

(6) Outras medidas necessarias para evitar perigos devido a operacoes inesperadas e mau
funcionamento do robé (3. Avisos, cuidados e notas : Outros)

2. Os operadores que realizam operacoes e a equipe encarregada de observar os
operadores devem tomar medidas para interromper as operacées do robd quando
anomalias forem detectadas. (3. Avisos, cuidados e notas : Outros)

3. Enquanto o trabalho estiver sendo executado, tome as medidas necessarias para
evitar que equipes que nao sejam os operadores designados operem interruptores,
etc., deixando mensagens nos interruptores de operacées do robd, etc., informando
que ha trabalho em execucao. (3. Avisos, cuidados e notas : Outros)

| Durante a operacdo |

Existe o risco de morte ou ferimentos se uma pessoa entrar em contato com o rob
enquanto este estiver em operacao. Tome medidas de seguranca (como a instalacao
de um capa de seguranca) para evitar que os trabalhadores entrem no raio de
deslocacao do rob6 durante a operacao.

Se nao houver um capa de seguranca, indique o raio de deslocacao do robd e tome
as medidas de seguranca necessarias.




3. Avisos, cuidados e notas (continuacao)

A AVISO

| Instalacdo/transporte |

@ Ao transportar o robo, ele deve ser carregado por pelo menos duas pessoas, ou
deve ser usado um carrinho de mao, um porta paletes, etc.

@ Ao realizar o trabalho envolvendo duas ou mais pessoas, certifique-se de que o
relacionamento entre o lider e os subordinados é claro e é realizado o trabalho
enquanto sao dadas instru¢oes de voz uns ao outros para garantir a seguranca e
evitar contato ou quedas perigosas.

@ Instale o rob6 sobre uma superficie plana e fixe-o no seu lugar para evitar que o
robo tombe ou caia.

® Nao suba para cima do robé nem o use como um degrau.

® Quando deslocar o robd, certifique-se de que fixa as suas pecas moveis antes de o
deslocar.

@ Certifique-se de que a fonte de alimentacao principal esta desligada quando instalar
o robo e ligar os fios, e verifique se os fios estao ligados da forma mais apropriada.

® Quando utilizar dispositivos ligados externamente, tais como equipamentos de paragem
de emergéncia, etc., verifique se eles estao a funcionar corretamente antes de utilizar.

| Durante a operacio automatica |

@ Verifique a seguranca da area circundante antes de iniciar a operacao.

® Forneca indicacoes de que o robod esta a funcionar e tenha cuidado para que
ninguém entre no capa de seguranc¢a durante a operacao.

® Quando trabalhadores tiverem entrado no capa de seguranca, tome medidas para
ativar a parada de emergéncia.

| Durante o trabalho |

® Ao executar trabalho dentro do capa de seguranca, notifique os trabalhadores
préximos de que esta a ser executado trabalho e exiba um sinal “Em trabalho”, etc.
num local de facil visibilidade.

® Quando o trabalho for realizado no interior do capa de seguranca, antes de iniciar o
trabalho verifique se os cabos externos estao equipados com isolamento ou protecao,
se ha ou nao ha anomalias no funcionamento das seccoes moveis, e que nao existem
anomalias no funcionamento do equipamento de parada de emergéncia, etc.

® Quando em formacao, inspecao, etc., certifique-se que os trabalhadores realizam o
seu trabalho por completo.

@ Para permitir que o funcionamento seja imediatamente parado em caso de situacao
de perigo, realize o trabalho ao alcance de um botao de parada de emergéncia, ou
instale dispositivos de parada de emergéncia por perto.

@ Se ocorrer uma situacao perigosa, pressione o botao de parada de emergéncia
(botao do dispositivo de parada de emergéncia) imediatamente.

® Quando o trabalho estiver a ser realizado por varios trabalhadores, realize o
trabalho enquanto sao dadas instrucées de voz uns aos outros e é verificada a
seguranca para evitar que outros trabalhadores realizem operacoes descuidadas
durante o trabalho.

@ Ao inspecionar ou substituir as pecas que nao requerem funcionamento, desligue o
interruptor de alimentacao principal antes de realizar tais trabalhos.
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A AVISO

® Nao utilizar préximo de gases ou materiais inflamaveis, explosivos ou corrosivos.

@® Se o produto nao for utilizado durante um longo periodo, desligue a ficha de
alimentacao.

® Nao toque em pecas metalicas proximas da ponta enquanto a ponta esta a altas
temperaturas.

® Uma vez que existe o perigo de que os dedos fiquem entalados, mantenha os seus
dedos afastados das partes moveis (eixos X, Y, Z e 0).

@ Ao efetuar reparacoes ou substituicao das pecas, nao se esqueca de desligar o
cabo de alimentacao da tomada e aguarde que o ferro de soldar arrefeca antes de
realizar tais trabalhos.

® Nao permita que a desmontagem ou reparacao seja realizada por outros

trabalhadores que nao sejam técnicos de reparacao qualificados. Além disso, nao
modifique o produto.

/A CUIDADO

® Como a porta (tampa) dos JOY STICKS pode soltar-se, tenha cuidado para nao
segurar na porta (tampa).

® Quando transportar o produto, tenha cuidado para nao o agarrar pela seccao do
eixo X. Fazé-lo pode resultar em danos ao produto.

@ Certifique-se de que o produto esteja ligado a terra durante a utilizacao.

@ Conecte apenas acessorios especificados pela HAKKO ao robo e nao use este
produto para aplicacées que nao sejam de solda.

@ Garanta a seguranca usando um capacete, luvas de protecao, 6culos de seguranca
e calcado de seguranca quando necessario.

® Nao exponha o produto a fortes impactos.

® O produto deve ser instalado de modo que o espaco de trabalho suficiente para
realizar com seguranca a manutencao preventiva, etc. possa ser assegurado.

@ Certifique-se de que o produto esteja ligado a terra durante a utilizacao.

@ Certifique-se de que fornece iluminacao suficiente para realizar o trabalho de forma
segura. (JIS Z9110 especifica 300 a 750 lux.)

@ Certifique-se de que utiliza o produto apenas no ambiente de utilizacao
especificado. O uso em regides de alta humidade e alta temperatura, ou em regioes
frias de alta altitude pode nao garantir um desempenho suficiente.

® Nao toque no produto com as maos molhadas ou utilize o produto quando o corpo
principal ou os cabos estiverem molhados.

@ Se o produto ficar anormalmente quente ou emitir fumo, odores anormais, ou
ruidos anormais, pare imediatamente a utilizacao e coloque o interruptor na posicao
desligado.

11




3. Avisos, cuidados e notas (continuacao)

A CUIDADO

® Quando a sua utilizacao é interrompida ou concluida, coloque o interruptor na
posicao desligado.

@ Segure sempre na ficha quando colocar ou retirar a ficha de uma tomada elétrica.
® Nao coloque os cabos perto de calor, éleo, ou objetos com cantos protuberantes.
® Nao dobre forcosamente, torca ou puxe o cabo.

@® Nao utilize o cabo se a ficha estiver danificada ou se estiver demasiado solta na
tomada elétrica.

® A lamina de corte tem uma borda cortante. Tenha cuidado para nao cortar as maos,
etc. na borda.

@ Se a solda contendo fundente de corte nao for usada por um longo periodo, as
caracteristicas do fundente podem se deteriorar.

® Como as caracteristicas do fundente da solda cortada dentro do tubo guia se podem
deteriorar devido ao calor do ferro de soldar, ele deve ser usado rapidamente.

@ Nao dobre o tubo guia nem o rode a forca. Isso pode causar a quebra.

® Nao dobre ou torca o tubo num angulo agudo. Se o fizer, pode fazer com que ele
fique entupido com solda.

@® Se a solda ou o fundente ficarem colados na lamina ou na polia de corte, use uma
escova, etc. para a remover.

® Remova periodicamente o tubo guia e o tubo de Fluoroplastico e limpe todo o
residuo que estiver preso.

@ Sistemas relacionados a seguranca nao levam a perda de funcoes de seguranca
mesmo que ocorram defeitos de pecas Unicas. Defeitos de pecas unicas sao
detectados antes de funcoes de seguranca do proximo ciclo serem executadas, e
as funcoes de seguranca ficam ativadas mesmo que defeitos ocorram em pecas
unicas.

@ Este produto é um equipamento de precisao. Os dados podem ser perdidos devido
a avarias subitas, etc. Como precaucao, efetue periodicamente backups dos dados
importantes armazenados neste produto. N6s nao seremos responsaveis por danos
ou perda dos dados armazenados neste produto ou nos produtos conectados.
Também nao seremos capazes de recuperar, restaurar ou duplicar os dados
gravados. Nés nao seremos responsaveis se os dados nao puderem ser salvos
neste produto devido a razdoes nao especificadas.
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Sobre as baterias (AX1004)

Certifique-se de substituir as baterias (AX1004) antes do final da vida util delas.

A bateria (AX1004) ficara descarregada quando toda a fonte de alimentacao for
desligada ou a fonte principal na parte traseira estiver ligada e o botao da fonte de
alimentacao no painel frontal estiver desligado.

Vida util da bateria (AX1004)

Aprox. 6500 horas (aprox. 9 meses)

Use as informac6es acima como referéncia para a vida util da bateria (AX1004).
No entanto, a duracao da carga varia dependendo do ambiente de uso e da temperatura

ambiente.

A CUIDADO

bateria antes de acabar.

Se a bateria (AX1004) acabar, a informacao de posicao para cada eixo sera perdida e
o produto nao ira funcionar normalmente.

Certifique-se sempre de ter em maos uma bateria (AX1004) nova para substituir a

Se a bateria (AX1004) acabar, entre em contato com o representante, uma vez que
sera necessario configurar a informacéao de posicao novamente desde o inicio.

Consulte “8-4 Como substituir as baterias (AX1004)” (p. 167) para o procedimento de

substituicao de baterias.
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3. Avisos, cuidados e notas (continuacao)

Contrato de Licenca de Software

Leia este Contrato de Licenca de Software antes de usar o Software.

Ao instalar ou usar o Software, considera-se que aceitou este Contrato de Licenca de
Software. Se nao concordar com os termos e condicoes deste Contrato de Licenca de
Software, nao tera licenca para usar o Software.

A HAKKO Corporation (doravante denominada “Licenciante”) concede a um cliente
(doravante denominado “Licenciado”) uma licenca para usar o Software (doravante
denominado “Software”) com base nos seguintes termos e condicoes.

1. Direitos autorais

Todos os direitos autorais associados ao Software sao reservados pelo Licenciante ou
foi concedido por um terceiro ao Licenciante o direito de sublicenciar.

2. Termo
+ O Contrato entrara em vigor quando o Licenciado instalar ou usar o Software.

+ O Contrato reconhece quaisquer atualizac6es ao Software como parte do Software,
e os termos e condicdes do Contrato permanecem validos.

+ O Licenciado podera terminar o Contrato desinstalando ou destruindo o Software.

* No caso de o Licenciado violar qualquer uma das disposicoes do Contrato, o
Licenciante podera rescindir este Contrato imediatamente sem aviso prévio ao
Licenciado. Quando o Licenciado receber essa notificacao do Licenciante,

o Licenciado devera destruir o Software e qualquer cépia.

3. Concessao da Licenca

+ O Licenciante concede ao Licenciado uma licenca nao exclusiva, nao transferivel e
nao sublicenciavel para usar o Software de acordo com as disposicoes do Contrato.

+ O Licenciado nao deve copiar ou redistribuir o Software, a menos que o Licenciante
conceda ao Licenciado essa licengca com seu prévio consentimento por escrito.

+ O Licenciado nao deve vender, emprestar ou transferir a propriedade do Software
a um terceiro, a menos que todas as obrigacoes decorrentes deste Contrato sejam
transferidas para um cessionario ou para uma parte beneficiaria do empréstimo.

4. Aviso legal

+ O Licenciante pode modificar as especificacoes do Software sem aviso prévio ao
Licenciado.

+ O Licenciante pode rever o conteudo deste Contrato sem aviso prévio ao Licenciado.
No caso de tal revisao, este Contrato torna-se invalido e o Contrato em uso apés a
revisao sera aplicavel.

+ O Licenciante nao sera responsavel por quaisquer danos ou perdas de lucros
causados ao Licenciado, direta ou indiretamente pelo uso ou inaptidao do Software
(incluindo a operacao de uma maquina causada por esse uso).

- Em caso algum, a responsabilidade do Licenciante por danos causados relacionados
com o Software podera exceder o valor total pago ao Licenciante pelo Licenciado pelo
Software.
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5. Diversos

Este Contrato sera regido pelas leis do Japao, e o Tribunal Distrital de Osaka tera
jurisdicao principal exclusiva em relacao a todas as disputas decorrentes deste Contrato.

Sobre o codigo-fonte do software de codigo aberto

Este software é composto de software independente com direitos autorais detidos por
nossa empresa e por terceiros.

Nossa empresa se reserva os direitos autorais do que foi desenvolvido e criado por ela,
conforme descrito acima.

(Protegido pela lei de direitos autorais, tratados internacionais e outras leis
relacionadas).

Além disso, este software usa software distribuido como software de codigo aberto
cujos direitos autorais sao de propriedade de terceiros e contém software que esta
sujeito a GNU Lesser General Public License Version 2.1.

A LGPLv2.1 exige que o cédigo-fonte do software esteja disponivel.
Para obter mais informacoes, entre em contato com nossa empresa.

Observe que nao responderemos a consultas sobre o cédigo-fonte de software de
codigo aberto software.

About the source code of open source software

This software is composed of independent software with copyright held by our company
and third parties.

Our company reserves the copyright for what our company developed and created, as
described above.
(Protected by copyright law, international treaties, and other related laws.)

Further, this software uses software distributed as open source software whose
copyrights are owned by third parties and contains software that is subject to the GNU
Lesser General Public License Version 2.1.

The LGPLv2.1 requires that the source code of the software be available. For more
information, please contact our company.

Please note that we will not respond to inquiries about the source code of open source
software.
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4. Nomes das pecas

4-1 Vista frontal

Braco do visor Eixo Z

Suporte da
bobina de solda

Suporte de anexo

N

Tampa da cabeca

Base do limpador

JOY STICK
(para os eixos X/Y)

JOY STICK
<_(para os eixos Z/8)

Interruptor de
entrada facil

Painel Frontal

S Tabela de gabarito

Botéo INICIAR/PAUSA/PARAR | Botao de
ALIMENTACAO

Porta (tampa) Botao de parada
de emergéncia
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4-2 Vista traseira

Transportador de cabo

Painel traseiro

Eco  [H

0)0)0)O0)0)0O)0)O

Botao de liberacao da trava do eixo Z

sera desligado.

Se o botao de liberacao da trava do eixo Z for pressionado enquanto o equipamento estiver na
condicao de paragem de emergéncia e a software estiver em funcionamento, o travéo do solenoide

o(o(o(o(o(o(o(o(o (O

j (]

Botao de liberacao da

trava do eixo Z

)

/A CUIDADO

Existe o perigo do eixo Z cair quando a trava do solenoide for desligado.
Certifique-se de apoiar o eixo Z antes de DESLIGAR a trava do solenoide.

17



4. Nomes das pecas (continuacao)

4-3 Painel frontal

Botao de comutacéao

Botao de parada de emergéncia

Botao INICIAR/PAUSA/PARAR

de entrada facil bo

@ o @
:

INPUT |

JOY STICK JOY STICK
(para os eixos X/Y)  (para os eixos Z/6)

JOY STICK (para os eixos X/Y)

Desloca o eixo X e 0 eixo Y manualmente. Para
a direc&o da deslocacao, consulte o diagrama.
Para detalhes de funcionamento, consulte “7-2
Operacao LENTA” (p. 78).

JOY STICK (para os eixos Z/8)

Desloca o €ixo Z € 0 eixo 6 manualmente. Para
a direcdo da deslocacéao, consulte o diagrama.
Para detalhes de funcionamento, consulte “7-2
Operacao LENTA” (p. 78).

Botao de comutacao de entrada facil
Pressionar o Interruptor de Entrada Facil ira
definir as coordenadas atuais como ponto de
inicio ou ponto final de soldagem. Para detalhes
de operacéo, consulte “7-4 Instalacdo da solda e
configuracdes de alimentacéo da solda” (p. 90).

- EASY OPERATION SOFTWARE
- EASY POSITIONING SYSTEM
- EASY INPUT SWITCH

Botédo de ALIMENTAGCAO

Botao INICIAR/PAUSA/PARAR

Executa, pausa e interrompe o programa. Para
detalhes de operacéo, consulte “7-6 Executar um
programa” (p. 114).

Botao de paragem de emergéncia
Define o equipamento para a condicdo de parada
de emergéncia. Para cancelar esta condic&o rode
no sentido dos ponteiros do reldgio.

Botio de ALIMENTAGAO
Botao para ligar e desligar a energia do lado
secundario.

Operacao do JOY STICK e direcoes de deslocacao do eixo

oL
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4-4 Painel traseiro
Entrada Conector de E/S externas
Conector do motor ||
(para o alimentador)

Interruptor de alimentacao
(fonte principal de alimentag&o)

SOLDERING

UsB3 UsB1 STATION
= 5 [
= —

us|2 [ o

L

Conector de cabo de
transmissao (para FU-601)

Ac OuT1

AC OUT2

Terminais de montagem do
interruptor de parada de
emergéncia externo

Conector USB

Saida 1

Saida 2
(para limpador e PC)

/A CUIDADO

Mesmo que o cabo esteja conectado a um conector USB que nao seja o conector USB para
PC (canto inferior direito), a conexao entre o PC e o robd nao sera alcancada.
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5. Instalacao

5-

1 Precaucoes durante a instalacao

Instale o rob6 numa superficie nivelada.

A AVISO

Ao transportar o robd, ele deve ser carregado por pelo menos duas pessoas, ou deve ser
usado um carrinho de mao, um porta paletes, etc.

Ao realizar o trabalho envolvendo duas ou mais pessoas, certifique-se de que o
relacionamento entre o lider e os subordinados é claro e é realizado o trabalho enquanto sao
dadas instrucdes de voz uns ao outros para garantir a seguranca e evitar contato ou quedas
perigosas.

Prenda o robd no lugar para evitar que o rob6 tombe ou caia.

A CUIDADO

Como a porta (tampa) dos JOY STICKS pode soltar-se, tenha cuidado para nao segurar na
porta (tampa).

Quando transportar o produto, tenha cuidado para nao o agarrar pela seccao do eixo X.
Fazé-lo pode resultar em danos ao produto.

5-2 Ligar acessorios ao robo

Na altura da expedicao, o robd estd como mostrado abaixo. TS
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Tenha cuidado para nao segurar o eixo X.

Porta (tampa)

Tenha cuidado para nao agarrar
a porta (tampa).




5-2-1 Montar a unidade do alimentador (CX5005) Unidade de polia
de alimentacéo
de solda

Tampa

1. Abra atampa da unidade de alimentacado (CX5005),
conecte a unidade da polia de alimentagao de solda
a unidade de alimentacao (CX5005) e aperte os
parafusos indicados no diagrama.

Parafuso
sextavado interior
M3x6 (2)

Aperte

/A CUIDADO

Nao toque em nenhum parafuso sextavado interior exceto aqueles indicados neste manual.
Além disso, tenha cuidado para nao apertar em demasia os parafusos.

O método de fixacao da unidade da polia de alimentacao de solda para solda de 0,3 mm
(BX1000) é diferente.

Consulte o “Método de configuracao de solda” incluido com o BX1000.

2. Remova os parafusos sextavados interiores da
unidade de alimentacdo (CX5005).

Parafuso

sextavado interior

M3x6 (2)

3. Useos parafusos sextavados interiores removidos
para fixar a unidade de alimentacéo (CX5005) a base
da unidade de solda.

\‘\
J w
Q \‘
N
Parafuso @
sextavado interior
M3x6 (2)
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5. Instalacao (continuacao)

5-2-2 Montar a unidade do ferro de soldar
1. Monte as molas de tensao incluidas com a

montagem da unidade de solda (CX5004) na
montagem da unidade de solda.

Mola tensora (2)

2. Monte o suporte da unidade de solda (CX5004)
usando um dos parafusos sextavados interiores
incluidos com o suporte da unidade de solda.

Parafuso
sextavado interior
M3x10

3. Anexe o suporte da unidade de solda
(CX5004) a base da unidade de solda

(CX5002) usando 4 dos parafusos >
sextavados interiores fornecidos com o

suporte da unidade de solda.

O angulo de montagem pode ser ajustado q .

. a ~.
com o suporte da unidade de solda. 9 %
Para mais detalhes, consulte a seccéao \%
“Sobre a montagem da unidade de solda %\ ~.
(CX5004)” (p. 23). g oA S

\%%
Parafuso
sextavado interior

M3x10 (4)
22



Sobre a montagem da unidade de solda (CX5004)

O angulo do suporte da unidade de solda
(CX5004) para conexao do HAKKO FU-6002
e da unidade de alimentacéo (CX5005)
pode ser alterado em intervalos de 5°.

[ Anilha da mola 4
(di&. nominal 6 mm) &

| @
Y
Parafusos sextavados -

a interiores de baixo perfil
(dia. nominal 6 mm)

/A CUIDADO

Ao mudar o angulo, certifique-se de que os dois pinos de bater estao bem presos nos
orificios de montagem.

Ajustar as posicoes da mola de tensao
As molas de tensao estéo incluidas no suporte da unidade de solda (CX5004).
Quando o angulo ¢ alterado ao fixar o HAKKO FU-6002 e a unidade de alimentacé&o (CX5005),
mude as posicdes de fixacdo da mola de tensao e ajuste a pressdo da ponta ao tocar na peca
de trabalho.

Poste de mola Vista do lado direito da montagem da unidade de solda

Mola de tensao
direita

Mola de tensao
esquerda

Na vista lateral direita do suporte da unidade de Dispositivo de ajuste da

solda, a mola de tensdo direita suporta o suporte posigéo do poste da mola

da unidade de solda (CX5004), a unidade de /\

alimentac&o (CX5005) e o HAKKO FU-6002, e a N [tﬁi("‘g@, I % N

mola de tens&o esquerda suporta a unidade de epoatnass T LT Sepostvace.
alimentacao (CX5005) e o HAKKO FU-6002. ajuste de posicéo ajuste de posigdo

do poste de mola do poste de mola

Insira os postes da mola nos orificios de postes de

. ~ Orificios Orificios
mola e fixe as molas de tensao aos postes da mola. 4 poste%:g %ﬂde poste
demola - cl ] de mola

o

— Nota —
O dispositivo de ajuste da posi¢ao do poste de
mola pode ser instalado para ajustar a pressao da
ponta ao tocar a peca de trabalho.
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5. Instalacao (continuacao)

4. Remova a base da unidade de solda incluida
com o HAKKO FU-601 do HAKKO FU-6002.

Parafuso da tampa
M4x12 (2)

5. Fixe a base da unidade de solda ao suporte da
unidade de solda (CX5004).

Parafuso

sextavado interior 3

M4x6 (2) A <
&

/A CUIDADO

Certifique-se de conectar a base da unidade de solda na orientacao correta.
Prenda na orientacao mostrada no diagrama a seguir, prestando atencao aos orificios de
montagem dos parafusos sextavados interiores, etc.

‘
Parafuso
sextavado interior
M4x6 (2)

Tenha cuidado com a direcéo do furo
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Anexe a ponta (vendida separadamente) ao HAKKO FU-6002 incluido com o HAKKO FU-601.

/A CUIDADO

Deixe a ponta esfriar antes de substitui-la.
Ao substituir a ponta enquanto esta ainda estiver quente, certifique-se de que usa a
almofada resistente ao calor.

1) Faca deslizar a protetor de fluxo para a frente. Quando substituir a ponta, ndo toque neste parafuso.
2) Solte o parafuso de fixacdo da ponta (M3 x 10).

3) Insira a ponta.
4) Aperte firmemente o parafuso de
retenc&o da ponta.
5) Cubra com a protetor de fluxo. »

<d [ Tr—m

/A CUIDADO

« Verifique se nao ha espacos entre a ponta e a protetor de fluxo.
« Quando fixar uma nova ponta, é necessario efetuar o ajuste de posicao (consulte a p. 26).
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5. Instalacao (continuacao)

Como ajustar a posicao da ponta

1. Quando os parafusos de ajuste da posicao da ponta sao afrouxados, a rotagdo do eixo (a) e
a deslocacédo de esquerda/direita (b) podem ser realizados. Mova a ponta em relacéo a peca
alvo e, depois de determinar a posicdo da ponta, aperte os parafusos.

Parafuso de ajuste da posicao da ponta (a): rotacao do eixo
Parafuso sextavado interior M3 x 15

= Parafuso de ajuste da posicao da ponta (b):
deslocacao esquerda/direita
Tomada de flange M3 x 6 (2)

2. Solte os parafusos (€) e (d) e coloque o HAKKO FU-6002 na unidade de gabarito de ajuste
da ponta, alinhando-o com os pinos de alinhamento da posicao.

©
Desaperte o parafuso (d) Desaperte os S . @

Parafuso de ajuste parafusos (c) T :
e I/IOSmf?g ((jze)ﬂange | Parafusos da tampa }
. | M4 x 12 (2) ;
C@D@/ ¢ o}
c = o
—Gp \ |

,*J b Q@

{ ~

Base de gabarito Pinos de alinhamento (2)

Acessorio de gabarito
3. Alinhe a superficie de corte em forma de D da ponta com o recuo no acessorio do gabarito
€ mova 0 acessorio do gabarito para que a ponta se encaixe exatamente no acessorio da
sequinte maneria. Esta posicao sera o ponto padréo, entdo reaperte os 2 parafusos (c).
Entdo, para ter certeza de que a ponta ndo levanta, segure-a enquanto aperta o parafuso (d).
A menos que a peca de trabalho mude, ndo mova o acessorio do gabarito além do lado movel.
Depois de definir o ponto padrao, remova a ponta da unidade de gabarito de ajuste de ponta.

Parafuso (d)
Superficie cortada

r Lado movel em forma de D
| —en) -
Parafusos

N © (c) -

Lado fixo

— Nota —
Ha marcas na parte lateral da unidade do gabarito de ajuste da ponta.
Eles s&o para dimensdes de ponta de 12 mm, 13 mm e 17 mm. Utilize estas marcas como

guias ao ajustar a posicao do acessorio do gabarito.

N — = j g ( 12 mm: série TX1
|| 12”13 17 5 = 13 mm: TX2-XD4, TX2-XD6 efc.

17 mm: TX2-XD3, TX2-XBCRS3 etc.




7.

Fixe o HAKKO FU-6002 a base da unidade de solda.

Parafusos da tampa
M4 x 12 (2)

5-2-3 Montar unidades de tubo

1. Instale a unidade do tubo e a bobina de solda no Unidade de tubo (0.3 — 1.0 mm) (BX1055)
(1.2 - 1.6 mm) (BX1042)

HU-200 (rob0). Instale a bobina de solda prestando
atencéo a direcéo de alimentacéo de solda.

Direcdo da alimentacé&o de solda

2. Abra a presilha do cabo na parte superior da base
da unidade de solda (CX5002), passe a unidade
do tubo pela presilha do cabo e feche a presilha do

cabo novamente.

Unidade de tubo (0,3 — 1,0 mm) (BX1055)
(1,2-1,6 mm) (BX1042)

Clipe de cabo




5. Instalacao (continuacao)

3. Anexe a unidade do tubo e a unidade do tubo B Unidade de tubo (0,3 - 1,0 mm) (BX1055)
(1,2-1,6 mm) (

a unidade do alimentador (CX5005) e aperte o0s BX1042)

parafusos indicados no diagrama.

Aperte

Unidade de tubo B (0,3 mm) (BX1054)
(0,5-1,0 mm) (BX1052)
(1,2-1,6 mm) (BX1053)
\ @

4. Fechea tampa da unidade do alimentador. Parafuso
sextavado interior

M3x6 (2)

Tampa
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5.

6.

Abra a presilha do cabo na parte superior da base da
unidade de solda (CX5002), passe a unidade do tubo pela
presilha do cabo e feche a presilha do cabo novamente.

Unidade de tubo B (0,3 mm) (BX1054)
(0,5-1,0 mm) (BX1052)
(1,2-1,6 mm) (BX1053)

Anexe a unidade de tubo B e a guia de alimentacao de solda ao suporte da unidade de solda.

Unidade de tubo B (0,3 mm) (BX1054)
(0,5 - 1,0 mm) (BX1052)
(1,2-1,6 mm) (BX1053)

sextavado
interior

Guia de alimentacéo de solda (0,3 mm) (BX1046)
(0,5-1,0 mm) (BX1047) —=
(1,2-1,6 mm) (BX1048)

— Nota —

E necessario ajustar a posicao de alimentac&do da solda da guia de alimentagédo da solda e o
método de conex&o do tubo de Fluoroplastico.

Para detalhes sobre o método de ajuste, consulte “7-4-1 Instalagao da solda e ajuste da posicéo de
alimentacao da solda” (p. 90).
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5. Instalacao (continuacao)

— Nota —
Existem 2 tipos de unidades de tubo: a unidade de tubo conectada entre 0 HAKKO HU-200 (robd)
e a unidade de alimentacéao, e a unidade de tubo B conectada entre a unidade de alimentacdo e a
guia de alimentacé&o de solda.
Existem diferentes modelos de cada tipo de acordo com o didametro de solda.

Unidade de tubo (0,3 — 1,0 mm) (BX1055)
(1,2-1,6 mm) (BX1042)

Unidade de tubo B (0,3 mm) (BX1054)
(0,5-1,0 mm) (BX1052)
(1,2-1,6 mm) (BX1053)
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5-2-4 Conectar cabos e cordas

1. Conecte o cabo do alimentador (BX1045) entre o rob6 e a unidade de alimentagdo (CX1010) e
conecte o cabo de transmissao (conjunto HAKKO HU-200) entre o HAKKO FU-601 e o robd.

2. Conecte o cabo do ferro de soldar (BX1033) entre 0 HAKKO FU-601 e o HAKKO FU-6002.

Visao frontal

H Hﬁ%ﬁ[ﬁrﬁk/ﬁv
Insira o plugue

até que voceé ouca cliques.

Cabo do I 04-
alimentador ‘Cabo de ferro
(BX1045) de soldar

(BX1033)

N

Vista traseira

Cabo do alimentador

(BX1045) /

Cabo de ferro de soldar
(BX1033)

HAKKO FU-601

Conecte o terminal com o

7 i nucleo de ferrita ao HAKKO
Cabo de transmissao Nucleo de ferrite FU-601.

Para HAKKO FU-601 (conjunto HAKKO HU-200)

31



5. Instalacao (continuacao)

5-2-5 Montar e conectar o PC

1.

Levante a parte superior suporte do tablet, deslize o PC para dentro e prenda-o no suporte do

tablet.

2. Conecte 0 PC e o robd com o cabo USB (BX1062 / BX1067) e o cabo de alimentagao.

ST

—

Cabo de alimentacao
(para o limpador)

alimentacéao
(para PC)

~
©
=}
>
m

m —
83
o2
S B
S =2

A CUIDADO

Mesmo que o cabo esteja conectado a um conector USB que nao seja o conector USB para

a alcancada.

O ndo seraa

~

PC (canto inferior direito), a conexao entre o PC e o rob
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Se o PC e o rob6 nao puderem ser conectados, execute as configuracoes com os procedimentos
seguintes.

3. Inicie o “Gerenciador de dispositivos”.

Abrir

Fixar no Acesso rapido
&) Gerenciar

Fixar em Iniciar

Mapear unidade de red

Desconectar unidade de rede...

Criar atalho

Excluir

Renomear

Propriedades

3 sistema - [m] X
4 B Painel de Controle » Todos os Itens do Painel de Controle » Sistema v ©| | Pesquisar Painel de Controle 0
Arquive  Editar  Exibir  Ferramentas
0~
Inicio do Painel de Controle

Exibir informages bésicas sobre o computador

& Gerenciador de Dispositivos Edigio do Windows
& Configurades remotas Windows 10 Pro

© Protecso do sistems © 2017 Micosoft Grporation, Todos o dirios resavados. ..- W| N d OWS '] 0

& Configuragbes avangadas do

sitema Sistema
Processador: Intel(R) Core(TM) i5-7300U CPU @ 2.60GHz 2.70 GHz
Meméria instalada (RAM): 4,00 GB (utilizavel: 3,83 GB)
Tipo de sistema: Sistema Operacional de 64 bits, processador com base em x64 <
Caneta e Toque: Suporte a Caneta e Toque com 10 Pontos de Toque FU]]TSU
Informagdes de Suporte
Nome do computador, dominic e configuragdes de grupe de trabalho
Nome do computader:  DESKTOP-08DOTEV aiterar
Nome completo do DESKTOP-06DOTEV configuragdes
computador:
Descrigdo do computador:
Grupo de trabalho: WORKGROUP
Consulte também Ativagie do Windows
Seguranca e Manutencio Windows ativado Ler os Termos de Licenga para Software Microsoft
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5. Instalacao (continuacao)

e

ﬁ Gerenciador de Dispositivos — O
_| Arquive Agdc Exibir Ajuda
e F|E Bm B

| v &® DESKTOP-HAQFO61

E > [P Adaptadores de rede
1y » [ Adaptadores de video
E > 3 Baterias

> 9 Bluetooth

» EH Computador

G Controladores de armazenamento

i’d‘ Controladores de som, video € jogos

“@ Controladores IDE ATA/ATAPI

i Controladeores USE (barramento serial universal)
| Dispositives biométricos

Dispositives de Interface Humana
l’f Dispositivos de seguranga
¥= Dispositivos de sisterna

B Dispositives do software
i| Entradas e saidas de dudio > i Firmware

™ Filas de impressio » g MonitDrES
= w Portas (COM e LP
v ﬁ Portas (COM e LPT) ﬁ { L -r}

& Intel(R) Active Management Technology - SOL (COM3) nt Technelogy - SOL (CORM3)
e & USB Serial Port (COM10)

>
>
>
>
>
» ofa Dispositives de geragio de imagens
>
>
>
>
>
>

> i Firmware
[

» [3 Sensores » L} Froceszadores
» B2 Teclados
5 am Unidades de disco » [ Sensores

]
4. Alterando o nimero da COM

1) Pressione e segure o USB Serial Port ou outro nome de dispositivo para exibir o menu e
selecione “Propriedades”.

poom U n LS W
» [ Filas de impressdc
> 3 Firmware
» [l Monitores
v & Portas (COM e LPT)
ﬁ Intel(R) Active Management Technology - SOL (COM3)
i USB Serial Port (COM1M
» ﬁ Processadores Atualizar Driver...
> 3 Sensores Desativar
’ Teclados Desinstalar
» s Jnidades de disco
Verificar se ha alteragées de hardware
Fropriedades
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Propriedades de USB Serial Port (COM10)
Gersl  Definigdes da porta  Driver  Detalhes Ewentos

USE Serial Part (SO 0)

FPortas (COM e LPT)
Fabricante: FTCI

Tipo de dispositivo:

Local: em USE Serial Conwerter

Status do dispositivo

Este dizpositivo esta funcionando corretamente.

Cancelar

2) Selecione a guia Configuracées de Porta e abra Configuracdes avancadas.

Geral

Propriedades de USE Serial Port (COM10)

Definigdes da porta | Driver

Cetalhes Ewentos

Bits por segundo: | 9600
Bits de dados: |2
Faridade: |Menhum

Bits de paragem: |1

Controlo de fluxo | panhum

Aocan g adas .. ] Restaurar Predefinigies

Cancelar

b
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5. Instalacao (continuacao)

Definigdes avangadas para COM10 ? >
Nimero de porta COM: COM10 w
Tamanho da Tranferendia USE Cancelar
Seledonar definigies mais baixas para corrigir problemas de performance a taxas baixas de baud.

Predefinigiies
Seledonar definigdo alta para performance rapida.
Recebido (Bites): 4096 ~
Transmitido (Bites): 4098 ~
Opgdes BM Opcbes misceldneas
Seledonar definigies mais baixas para corrigir problemas Serial Enumerator
ieTEITEE Serial Impressora O
Temporizador de Laténda (ms): 16 ~ Cancelar se energia desligada J
Evento em surpresa retirado |:|
Fim de tempo Configurar RTS ao fechar O
" ) . ) Desabilitar Controlo do Modem ao arrancar O
Fim de tempo minimo de leitura (ms): 0 e Enable Selective Suspend ]
Fim de tempo minimo de escrita (ms): 0 » Selective Suspend Idle Timeout (secs): | 5 e
3) Selecione COM4 para o Numero da porta COM.
»
Definigdes avangadas para COM10 ? x
Numero de porta COM: com4 v‘h
COoM1
Tamanho da Tranferencia URCOM2 Cancelar
Seledionar definiges mais b COM3 (em utilizado xas baixas de baud.
SRRy COM5 {em utiizade) Predefinices
Seledionar definicao alta pa COMS {em utilizada)
) } COM7 (em utilizada)
Recehido (Bites): COMS (em utilizado)
COoM3
Transmitido (Bites): COM10
COoM11
coMi2
- COM13 L
Opcoes BM CcoM14 pcies misceldneas
Selecionar definiges mais b COM15 Serial Enumerataor
de resposta. COM16 )
COM17 Serial Impressora |
Tempaorizador de Laténdia (n Egmig Cancelar se energia desligada |
COM20 Evento em surpresa retirado |
Fim de tempo Egmi Configurar RTS ao fechar [l
) o N|comz3 Desabilitar Controlo do Modem ao arrancar |
Fim de tempo minimo de lei Egmi‘; Enable Selective Suspend O
Fim de tempo minimo de esd|COM26 Selective Suspend Idle Timeout (secs): | 5 w
COoM27
COM28
COoM29
h Falal¥ ] LD ;

Pressione [OK] para confirmar as alteracdes, depois pressione [OK] para fechar a janela
Propriedades.
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Se “USB Serial Port (COM10)” for alterado para “USB Serial Port (COM4)”, o procedimento
estara concluido.

N —
E Monitores

v & Portas (COM e LPT)
ﬁ Intel(R) Active Management Technelogy - S0OL (COM3)
ﬁ USE Serial Port (COM4)
[ ] Processadores
[ Sensores

5-2-6 Conectando o cabo de forca (para robo)

Insira o cabo de forca (para rob6) em “AC IN” na parte de tras do robo. .
Bl

W
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5. Instalacao (continuacao)

5-2-7 Montar o limpador (CX1003)
1. Coloque o limpador (CX1003) na base do limpador (CX5003).

¥ Parafuso
g % sextavado interior
e MB3x6 (4)

Ajuste posicao. |

Parafuso
sextavado interior
M3x6 (4)
Desaperte.

juste posicao.
Desaperte. (direcéo do eixo Y)
Aluste posigdo. z:;?szgo interior
direcdo do eixo X
(diregéo do eixo X) M4x6 (2)

— Nota —
Quando o limpador estiver conectado ao robd, coloque o seletor na posi¢cao “1” e conecte conforme
mostrado no diagrama abaixo.

Para obter informagdes sobre como usar o limpador (CX1003), consulte 0 manual de instrucées do
limpador.

=) =N (W=
4 [/ \| \l ‘ 7 H
0o EEEeE
Saida HAKKO Vs 1N GND
HU-200 (robd) 24V Vs Interruptor seletor %
Saida da vassoura Limpador
HAKKO HU-200 (robs) IN (CX1003) Tomada @
DC IN \ DC IN .
I [

Adaptador CA incluido
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5-2-8 Fiacao do limpador

As especificacfes para a fiacdo do limpador variam dependendo do N° de série aplicavel.
Por favor, verifigue o N° de série deste produto.

N° de série até 15 2000 2100 0038: “5-2-8-1" (p. 39)

N° de série 15 2000 2200 0001 e depois: “5-2-8-2” (p. 40)
Para detalhes sobre os pinos de I/O, consulte “5-3 Entrada e saida externas” (p. 46).

5-2-8-1 Robds antes do n° de série 15 2000 2100 0038
O limpador é conectado conforme o diagrama abaixo.

Conecte o0s nuimeros Pino 25 - Pino 35 ou Pino 26 - Pino 36 ao Vs do lado do limpador (CX1003).
|

P
Pino 39 1/0 Pino 1
1
P

i ] 1] e e e e
UUJUUUUJUUUUUUUUUUUU

|

I | I I I JIC I I )
tilspwpwae) Vil DRUAVAVAVAVACLVAVLUAVAY, l{

“\ I
uuuuuuuuuuuuuuuuuuuu Pino 2
uuuuuuuuuuuuuuuuuuuu

‘\
I I

Ligue a entrada do lado do aspirador (CX1003).

T/
]

— Conexao do chumbo (Tipo anterior) — — Conexao do chumbo —
Solta o —H— Insira o Aperte 0 Pressione o Insira o Solte o
@} parafuso @ lead @/ parafuso LA botéo @ lead LA botédo
Puxe o cabo e confirme que ele nao esta puxado. Puxe o cabo e confirme que ele nao esta puxado.
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5. Instalacao (continuacao)

5-2-8-2 Robds ap6s o n° de série 15 2000 2200 0001
O limpador é conectado conforme o diagrama abaixo.

@®Quando do uso da fonte de alimentacao interna

Pino 35 (fonte de alimentacéo de servico de 24 V) - Pino 25: Efetue o curto-circuito com o cabo de curto-circuito incluido.

( Pino 39 1/0 Pino 1
1
35 25

S8 sSSSsssSsssssanns|

i 1 e ) e e e
UUUUUUUUUU0UUUUUPUUUU

N1 o o) o e g
] tispwpwavavpvpvpvivivpepe il vpwpwpv; X{

‘l I
I \
DDDDDDDDDDDDDDDDD b o o H
Pino 2
DDDDDDDDDDDDDDDD
[
‘\l I

Pino 40: Conecte em IN do limpador (CX1003) Pino 9 - Pino 10: Efetue o curto-circuito com o
cabo de curto-circuito incluido.

agi/
]

- J

Pino 36: Conecte em Vs do limpador (CX1003)

— Conexao do chumbo (Tipo anterior) — — Conexao do chumbo —
Solta o —H— Insira o Aperte 0 Pressione o Insira o Solte o
@J parafuso @ lead @/ parafuso LA botéo @ lead L] botéo
Puxe o cabo e confirme que ele nao esta puxado. Puxe o cabo e confirme que ele nao esta puxado.

@®Quando do uso de uma fonte de alimentacao externa para isolar a placa interna do limpador
Com o método de conexé&o seguinte, a placa interna e o limpador podem ser usados isolados.

Pinos 25, 26 ou 36: Conecte fonte de alimentacéo externa de 24 V e conecte em Vs do limpador (CX1003)

( Pino 39 /0 Pino 1
[pp—
25 19
Sess
| RN A AN | ||
UUUUUUUYPYUUPTUUUUUUUUU
| SN ssEssmeNeEE ©
. @jﬂ@l?ﬂ@l@l@@?ﬂ@@@@@@@?@@@
Lt spegepe)tilwpe v wpepege il wpepepe; [
1 I XY
“\ [ I
St I B B a2
[
‘ ‘\\_1\ \\_1\‘
- J
Pino 40: Conecte em IN do limpador (CX1003) Pinos 10, 19 ou 20: Conecte fonte de alimentacéo externa de 0 V
A CUIDADO

Certifique-se de que desliga a fonte de alimentacao do HU-200 quando da ligacao do
limpador.
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5-2-9 Configurando o leitor de cédigo de barras

1. Verificando as especificacées do leitor de cédigo de barras
® Especificagcdes necessarias do leitor de coédigo de barras

e Recursos da conexao da porta COM virtual por USB
e Recursos da configuragdo do CR(0x0d) como sufixo
e As seguintes configuracdes de comunicacdo da COM estao disponiveis
Numero da porta COM: 6
Taxa de transmisséo: 9.600 bps
Bits de dados: 8
Bit de parada: 1
Paridade: nenhuma
Controle de fluxo: nenhum

® Um exemplo de digitalizagdo de dados reais

Lendo um cdédigo de barras com os dados 123456789
Dados transmitidos: 123456789[CR]
Exibicédo do numero hexadecimal dos dados acima: 0x31 0x32 0x33 0x34 0x35 0x36
0x37 0x38 0x39 0x0d.
Nesse caso, “123456789” ¢ definido como PROGRAM CODE

2. Conectando o leitor de codigo de barras
Conecte o leitor de codigo de barras a um conector USB (USB 1 a 3) no painel traseiro do
HU-200.

USB3 USB1
=
=
Ous|2©
Pode conectar N&o pode conectar

Execute o “Gerenciador de Dispositivos” e verifique se o leitor de codigo de barras foi
adicionado. (Essa tela exibe o Dispositivo Serial USB (COM®6))

Se a conexao da Porta COM Virtual (com numero de COM) n&o estiver configurada, siga as
etapas do Manual de instrucdes do leitor de cédigo de barras para configurar a conexao da COM

2 sitema B 0 x
4 [ 5 Painel de Controle > Todos os ltens do Painel de Controle > Sistema v O | Pesquisar Painel de Controle 0
Abrir Arquive Editar  Exbir  Feramentas
o~
2 Inicie do Painel de Control b
Fixar no Acesso rapido nieie doFenelde bentioe Exibir informacdes basicas sobre o computador
& Gerenciador de Dispositivos Edicio do Windows
& Gerenciar & Configuragses remotas Windows 10 Pro - .
@ Protegio dosistema @ 2017 Microsoft Corporation. Todos os direitos reservados. .- WI n d OWS 1 0
Fomrem Inicar & Configuragses avangadas do .
sistema
Sistema
Processador: Intel(R) Core(TM) i5-7300U CPU @ 2.60GHz 2.70 GHz
Mapear unidade de rede... Meméria instalada (RAM): 4,00 GB (utilizavel: 3,83 GE) o
Tipo de sistema: Sistemna Operacional de 64 bits, processador com base em x64
Desconectar unidade de rede. Caneta e Toque: Suporte 2 Caneta € Toque com 10 Pontos de Toque FU]lTSU

Informag@es de Suporte

Criar atalho
Nome do computador, deminio e configuragées de grupo de trabalho
Nome do computador:  DESKTOP-OGDOTEV Gatterar
Excluir Nome completo do DESKTOP-ODOTEV configurages
computador:
Renomear Descrigio do computador:

Grupo de trabalho: WORKGROUP

Consulte também Ativagio do Windows
Propriedades. -
Seguranga e Manutengso Windows ativado  Ler os Termos de Licensa para Software Microsoft
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5. Instalacao (continuacao)

M Gerenciador de Dispaositivos - O x
Arquive  Agde  Exibir  Ajuda
=2 @EBEEIPEX®

v & DESKTOP-OSDOTEV
> I?Adaptadore; de rede
> [BF Adaptadores de video
> & Baterias
> B Bluetooth
> @ Cameras
> B Computador

S Controladores de armazenamento

id- Controladores de som, video e jogos

=@ Controladores IDE ATA/ATAPI

i Controladores USB (barramento serial universal)
]‘; Dispositivos de geragdo de imagens
Dispositives de Interface Humana

l‘}‘ Dispositives de seguranga

Em Dispositives de sistema

l Dispositives do software
B Dispositivos Portateis

VWY W WYY Y Y Y Y Y Y Y

;ﬂ E::::s,r:;::::“um b g Mouse e ocutros dispositives apontadores
|§ ;r;\i:z:s [ ﬁ Portas (COM e LPT)
[ isposi ﬁ Dispositivo Serial USE (COME)
~ [ Portas [COM e LPT) =
& Dispositivo Serial USB (COM6) Intel(R) Active Management Technology - S0L (COM3)

ﬁ Intel{R) Active Management Technology - SOL (COM3)

¥ u Processadores

> [E Sensores
> E= Teclados b E Sensores

5w Unidades de disco

Se o Dispositivo Serial USB (leitor de codigo de barras) estiver aqui definido como COM6, a
configuracéo do leitor de cédigo de barras estara concluida, ndo sendo necessario seguir a
Etapa 3. V& para a Etapa 4.

Se a porta COM do leitor de codigo de barras nao estiver definida para 6, defina o niumero da
COM seguindo o procedimento a seguir.

3. Alterando o niimero da COM
1) Pressione e segure o Dispositivo Serial USB ou outro nome de dispositivo para exibir o menu
e selecione “Propriedades”.

FOd rhids: Ue g essa U

> B Firmware
» [ Monitores
» g Mouse e cutros dispositivos apontadores
v & Portas (COM e LPT)

ﬁ Dispositivo Serial USB [CC

- Atualizar driver
ﬁ Intel(R) Active Managem:

. ﬁ Processadores Desabilitar dispositivo
» [E Sensores Desinstalar dispositive
Y Tecladaos - 3 =
) ] Verificar se ha alteragdes de hardware
b = WUnidades de disco

=
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Propriedades de Dispositive Serial USB (COMT1) x

Geral  Configurag@es de Porta  Driver  Detalhes  Ewentos

Dispositive Serial USE (ZOMI )

Tipo de dispositivo: Fortas (COM e LFT)
Fabricante: Mizrozoft
Lozal: Port #0004 Hub #0001

Status do dizpositivo

Este dispositivo esti funcionando corretamente.

Canceer

2) Selecione a guia Configuracées de Porta e abra Configuracdes avancadas.

Propriedades de Dispositivo Serial USB (COM1)
Geral ( Confieuragfes de Porta ]Z)rimer Detalhes Ewentos
Eits por segundo: | 9600 w
Eits de dados: |8 o
Paridade: |Menbum o
Bits de parada: |4 o
Controle de fluxo: | Menhum ",
N
Aarangado.. Restaurar Fadries
J
Cancelar

s
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5. Instalacao (continuacao)

Configuragdes avangadas para COM1 *
Usar buffers de PEFS (requer LART compativel com a versao 16550)
Selecione walores menores para corrigir problemas de conexio, B I
an celar
Selecione walores maiz altos para acelerat o desempenho.
Padriies
Buffer de Eaizon (1] ' Ato (14)  14]
recepgio:
Buffer de B (1) U steas o
transmissio:
Mimero da porta COM: | COMI v
3) Selecione COM®6 para o Numero da porta COM.
Configuragdes avangadas para COM1 et
Usar buffers de PEPS (requer UART compativel com a wersio 16550)
Selecione walores menores para corrigir problamas de conexdo. z i
ancelar
Selecione walores mais altos para acelerar o desempenho.
Fadries
Buffer de Baisen (1 U awas oo
recepgio:
Bufier de Biaisen (1) U ascas oo

transmissio:

Mamero da porta COM) | COME w
CoOmi
Com? ~

COK3 (em uso
COmk4 (em uso

COme

com7 .
Come
Coma
COrIO
COnt1
COkn 2
COk 3
Cor 4
COmMI G
COMIG
Com T
COk1 S

Se outro dispositivo estiver conectado e usando a COMB6, reconfigure esse dispositivo para
conectar-se a uma porta COM diferente.
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4) Pressione [OK] para confirmar as alteracées, depois pressione [OK] para fechar a janela
Propriedades.

Configuragdes avancadas para COM1 *

Llsar buffers de PEFS (requer UART compativel com a versio 16550)

Selecione walores menores para corrigie problemas de conesdo.
Cancelar
Salecione walores mais altos para acelerar o desempenho.

Fadriies

Buffer de Biaiso (1) ' Ata (4] (4
recepgao

Buffer de Baixo (1) ' At (16) (16
transmissio:

Midmero da porta COM: | CORI e

Propriedades de Dispositive Senal USE (COM1) >

Geral  Confieuragfes de Porta  Driver  Detalhes Ewentos

Dispositive Serial USE (DOM1 )

Tipo de dispositivo: FPartas (COM e LFT)
Fabricante: Microsoft
Lozal: Fort #0004 Hub_ #0001

Status do dispositivo

Este dispositivo estd funcionando corretamente.

Gancster

Se “Dispositivo Serial USB (COM1)” for alterado para “Dispositivo Serial USB (COM6)”, o
procedimento estara concluido.

g Mouse e outros dispositives apontadores
v i Portas (COM e LPT)
ﬁ Dispositivo Serial USE (COME)
ﬁ Intel(R) Active Management Technology - SOL (COM3)
[} Processadores
[ Sensores
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5. Instalacao (continuacao)

4. Reinicie o tablet.

5. Inicie 0 HAKKO SOLDERING SYSTEM2, atribua o PROGRAM CODE e confira as configuragées.

1) Inicie o [HAKKO SOLDERING SYSTEM2]

2) [Program] = selecione o programa que deseja configurar, depois toque em [BAR CODE].

3) Digitalize o cédigo de barras que deseja configurar com o leitor de cédigo de barras para
definir as configuracdes

4) Pressione [OK] para concluir a configuracao

5) Se vocé digitalizar o cédigo de barras com o leitor de cédigo de barras a partir do topo da
tela do software, o programa que foi recentemente configurado sera carregado.

5-3 Entrada e saida externas

As atribuicdes dos pinos de E/S e as especificagdes dos pinos de E/S variam dependendo do N° de
Série aplicavel.
Por favor, verifigue o N° de série deste produto.

N° de série até 15 2000 2100 0038: “5-3-1" (p. 46)

N° de série 15 2000 2200 0001 e depois: “5-3-2” (p. 49)

5-3-1 Rob0Os antes do N° de série 15 2000 2100 0038
5-3-1-1 Atribuicao de pino de E/S N° de série até 152000 2100 0038

Este é o layout do pino de E/S para entrada/saida com dispositivos externos. E usado ao atribuir
sinais de entrada e sinais de saida para uso ao executar programas de soldadura ou para circuitos
de paragem de emergéncia externos. A conexao é realizada usando o conector na parte de tras do
robd. (Os pinos para OUT10 e OUT11 sdo exclusivamente para conexao ao limpador.) A fiacdo deve
ser realizada usando fio trancado com um diametro de 0,5 mm?2 (equivalente a AWG20).

N° de série até 15 2000 2100 0027 N° de série 15 2000 2100 0028 a
152000 2100 0038
1 1
CN6 XG4C-4031 N24=0V CN6 XG4C-4031 N24=0V
INO 1 2 IN1 INO 1 2 IN1
IN2 3 4 IN3 IN2 3 4 IN3
IN4 5 6 IN5 IN4 5 6 IN5
IN6 7 8 IN7 IN6 7 8 IN7
9 10 9 10
IN8 11 12 IN9 IN8 11 12 IN9
IN10 13 14 IN11 IN10 13 14 IN11
IN12 15 16 IN13 IN12 15 16 IN13
INT4 17 18 | IN15 INT4_| 17 18 | IN15
19 20 19 0
IN16 21 22 IN17 IN16 21 22 IN17
IN18 23 24 IN19 IN18 23 24 IN19
25 26 25 26
ouTo 27 28 OouTH ouTo 27 28 OUT1
ouT?2 29 30 ouT3 ouT2 29 30 OuT3
OouT4 31 32 ouTs ouT4 31 32 OuUT5
ouT6 33 34 ouT?7 ouT6 33 34 ouT?7
35 36 35 36
ouT8 37 38 ouT9 ouTs 37 38 ouT9
OuUT10 39 40 OUT11 OUT10 39 40 OUT11
P24 P24 External
T T,
A CUIDADO

Para evitar choque elétrico, certifique-se de ligar a terra o produto durante o uso.
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5-3-1-2 Especificacoes de pino de E/S N° de série até 15 2000 2100 0038
5-3-1-2-1 Circuito de entrada

ltem Especificacoes
Presenca de isolamento Nao isolado
Corrente de entrada nominal 5mA
Tempo de resposta 15 ms

Diagrama de circuito interno

GND

R1=6800, R2=4.7kQ

/A CUIDADO

Se estiver definido para iniciar entrada, observe que uma entrada de 0,5 segundo ou mais é
interpretada como pressionamento longo, o que resulta em uma operacao diferente.
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5. Instalacao (continuacao)

5-3-1-2-2 Circuito de saida

Iltem Especificacoes
Presenca de isolamento N&o isolado
Formato de saida Coletor aberto NPN
Tensao de carga nominal 5VCC a24VCC
Corrente de carga maxima 100 mA
Queda de tensdao maxima quando ON | 1,2V ou menos

Diagrama de circuito interno

1
l
1

P24
1
l
1
1 OUTn
|

] — E Carga
— i

l
l
1

N24 ! i
: Alimentacéo
: da carga
I

N24 |
1
|
1
1

A\ CUIDADO

Se a carga sofrer curto-circuito ou se uma corrente superior a corrente maxima de carga fluir
pelo circuito, isso pode causar falha no circuito interno. Tenha cuidado suficiente ao conectar
aos pinos de E/S.
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5-3-2 Robds apés o N° de série 15 2000 2200 0001
5-3-2-1 Atribuicao de pino de E/S N° de série 152000 2200 0001 e depois

Este é o layout do pino de E/S para entrada/saida com dispositivos externos. E usado ao atribuir
sinais de entrada e sinais de saida para uso ao executar programas de soldadura ou para circuitos
de paragem de emergéncia externos. A conexao € realizada usando o conector na parte de tras do
robd. (Os pinos para OUT10 e OUT11 s&o exclusivamente para conexao ao limpador.) A fiacdo deve
ser realizada usando fio trancado com um diametro de 0,5 mm?2 (equivalente a AWG20).

1
ov
INO 1 2 IN1
IN2 3 4 IN3
IN4 5 6 IN5
IN6 7 8 IN7
Fonte de alimentagéo de servigo de 0 V 9 10
IN8 11 12 IN9
IN10 13 14 IN11
IN12 15 16 IN13
IN14 17 18 IN15
19 20
IN16 21 22 IN17
IN18 23 24 IN19
25 26
0ouTo 27 28 OouT1
ouT2 29 30 OouT3
OouUT4 31 32 ouT5
OouUT6 33 34 ouT7
F1_1A i 5 i
Fonte de alimentagdo de servigo de +24 V 35 36
ouTs 37 38 OouT9
0ouT10 39 40 OUT11
24V
L
Iltem Especificacoes
Fonte de alimentacao de servico DC24 V
Carga nominal maxima 1A
Fonte de alimentacao de entrada (24 V,0V) | DC24 V + 10%

A CUIDADO

Para evitar choque elétrico, certifique-se de ligar a terra o produto durante o uso.
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5. Instalacao (continuacao)

5-3-2-2 Especificacoes de pino de E/S N° de série 15 2000 2200 0001 e depois

/A CUIDADO

@ Os terminais de [24 V] e [0 V] nao estao conectados na fonte de alimentacao de servico.
Uma fonte de alimentacao é requerida para uso.
(Nao conectado na fonte de alimentacao de servico)

® Se nao for fornecida uma fonte de alimentacao separada, conecte o pino 9 em qualquer um
dos pinos 10, 19 ou 20 de 0 V e o pino 35 em qualquer um dos pinos 25, 26 ou 36 de 24 V.

@ Se a carga sofrer curto-circuito ou se uma corrente superior corrente mxima de carga
fluir pelo circuito, isso pode causar falha no circuito interno. Tenha cuidado suficiente ao
conectar aos pinos de E/S.

@ A tensao da fonte de alimentacao da carga nao deve exceder a tensao do terminal de 24 V.

5-3-2-2-1 Circuito de entrada

Iltem Especificacoes
Presenca de isolamento Isolado por foto-acoplador
Corrente de entrada nominal 5mA
Tempo de resposta 15 ms

Diagrama de circuito interno

________________________________ =
I
. 24V
1
] - R1 :
_| - :
I
:
R2 ;
L INn
: |
I
: ?
I
I
l
I
L OV |

_________________________________

R1=680Q, R2=4.7kQ

A CUIDADO

@® Use entrada de contato ou entrada do coletor de abertura NPN.

@ Se estiver definido para iniciar entrada, observe que uma entrada de 0,5 segundo ou mais é
interpretada como pressionamento longo, o que resulta em uma operacao diferente.
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5-3-2-2-2 Circuito de saida

Item

Especificacoes

Presenca de isolamento

Isolado por foto-acoplador

Formato de saida

Coletor aberto NPN

Tensao de carga nominal

5VCC a 24 VCC

Corrente de carga maxima

100 mA

Queda de tensdao maxima quando ON | 1,2V ou menos

Diagrama de circuito interno

/77

|
|
l AN
I 24V
L 24V
|
|
:
|
1 OUT n
t Carga
|
|
|
|
l
ov =
: pr—
I Alimentagao
|
| da carga
L0V
|
|
|
|
|
|
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5. Instalacao (continuacao)

5-3-3 Terminais de montagem do interruptor de parada de emergéncia externo

EMG1

EMG2

= — Barra de curto-circuito

LI g [ g |

Os interruptores de parada de emergéncia podem ser montados no exterior da maquina usando 0s

terminais EMG 1 e EMG 2.

Consulte 0 exemplo de configuragéo do circuito quando da montagem de um interruptor de parada

de emergéncia.
* Use contatos secos para os interruptores.

* Desligue o HU-200 e retire o cabo de energia antes da montagem.

@®Tamanho de terminal compativel

MIN3.5

MIN® 3.5
MAXB.7

MAX4.5

@®Exemplo de configuracao do circuito
Bot&o de parada de

Remova a barra de

emergéncia curto-circuito
YN
(@) Q
Interruptor de parada
ﬁ de emergéncia externo
YN
EMG 1 Q1O |
EMG 2
HU-200
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5-3-4 Terminais de saida de fins gerais

O contato do relé interno esta saido. O circuito esta fechado quando o HU-200 est4d em operacéo.

O circuito esta aberto nos casos a seguir.

e Quando o HU-200 n&o esta ligado
e Durante uma parada de emergéncia (Isto inclui paradas das anomalias do controlador, sensor de

area e erros de comunicagao.)

Relé interno

N

2
Iltem Especificacoes
Presenca de isolamento Isolado
Formato de saida Saida do relé
Tensao de carga nominal 30 VDC
Corrente de carga maxima | 1 A
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6. Instalacao

Vocé deve estar logado no computador com direitos de administrador para instalar o software.

6-1 Executando uma nova instalacao do software
1. Toque duas vezes em kg HAKKO SOLDERING SYSTEM2 Ver. * ** Setup.exe.

2. Selecione o idioma a ser usado para a instalag80o. |HaKKO SOLDERING SYSTEM2 - InstallShield Wizard %

. Seledone um dos idiomas abaixo para esta instalagdo.

Portugués (Brasileiro)

Chinés (Simplificado)
Chinés (Tradicional)
Coreano

Espanhal

Inglés

Japonés

Portugués (Brasileira)

3. Depois de selecionar o idioma, toque em [OK]  [HAKKO SOLDERING SYSTEM2 - InstallShield Wizard *

para prosseguir para a tela de instalagao.
Selecione um dos idiomas abaixo para esta instalacio.

|Porthués (Brasileiro) w |

I OK | Cancelar

4. Quandoatelade instalacao for exibida, #3) HAKKO SOLDERING SYSTEM2 - InstallShield Wizard X

toque em [Avancar]. Bem-vindo a0 InstaliShiekl Wizard do HAKKO
SOLDERING SYSTEM2

O InstallShield(R) Wizard instalard o HAKKO SOLDERING
SYSTEM2 em seu computador. Para continuar, digue em
Avancar,

AVISO: Este programa esta protegido por lei de direitos
autorais e tratados internadonais,
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5. O contrato de licenca do usuério final sera
exibido. Leia os termos do contrato de
licengca com atengéo e, se concordar com
os termos, selecione “Aceito os termos do

contrato de licenca” e toque em [Avancar].

ﬁ HAKKO SOLDERING SYSTEM2 - InstallShield Wizard *

Contrato de licenca

Leia o contrato de licenca a seguir com atencdo.

» Contrato de Licenca de Software
Leia este Contrato de Licenca de Software antes de usar o Software.

Ao instalar ou usar o Software, considera-se que aceitou este
Contrato de Licenca de Software. Se ndo concordar com os termos
e condigdes deste Contrato de Licenga de Software, ndo tera licenca
para usar o Software.

¥ A HAKKO Corporation {doravante denominada “Licenciante™)

I@ Aceito os termos do contrato de licenca I
(_)NZo aceito os termos do contrato de licenca

InstallShield

< Voltar || Avancar > |I Cancelar

de Licenca de Usuario Final”.

podera ser usado.

A CUIDADO

A instalacao e uso deste software podem ser feitos apenas ao concordar com este “Contrato

Se o aceite para o Contrato de Licenca do Usuario Final nao for dado, este software nao

6. Toque em [Instalar].

7. Apds o término da instalagao, toque em
[Concluir].

ﬁ HAKKO SOLDERING SYSTEMZ - InstallShield Wizard x

Pronto para instalar o programa
0 assistente esta pronto para inidar a instalagdo.

Cligue em Instalar para iniciar a instalagdo.

Se desejar rever ou alterar alguma configuraco de sua instalacdo, digue em Voltar. Clique
em Cancelar para sair do assistente.

Installshield

< Voltar I| Instalar |I | Cancelar

ﬁ HAKKO SOLDERING SYSTEM2 - InstallShield Wizard *

InstallShield Wizard concluido

O Installshield Wizard instalou o HAKKO SOLDERING SYSTEM2
com éxito. Cligue em Concluir para sair do assistente,

< vl

Cancelar
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6. Instalacao (continuacao)

6-2 Executando uma atualizacao de software
6-2-1 Backup de dados

Faca o backup dos dados antes de atualizar o software.
O procedimento de backup é o seguinte:

1. Toque no icone “Este PC” na &rea de trabalho e abra a unidade C:.
Em seguida, abra a pasta HakkoCorporation e abra a pasta HAKKO SOLDERING SYSTEM2.

2. Crie novas pastas na area de trabalho e copie as duas pastas a seguir como dados de backup.
+ Pasta “Programa” (contendo dados do programa de soldagem)
- Pasta “Systema” (contendo dados de configuracéo de limpeza)

Para obter informacdes sobre como fazer o backup das condi¢cées de soldagem, consulte “7-4-2-2
Ler/escrever as condicoes de soldagem” (p. 94).

A configuracao do sistema e tela principal de informacdes de configuracao nao podem ser salvas

como backup. Mantenha um registro de quaisquer valores de configuracao alterados, etc.

6-2-2 Atualizacao de Software
1. Toque duas vezes em HAKKO SOLDERING SYSTEM2 Ver.* ** Setup.exe.

2. Quando a tela de atualizacéo for exibida, HAKKO SOLDERING SYSTEM2 - InstallShield Wizard
toque em [Sim].

Esta instalacdo efetuara uma atualizacio do "HAKKO
SOLDERIMG SYSTEMZ', Deseja continuar?

Sim Mao

3. Quando a tela de instalagao for exibida, ) HAKKO SOLDERING SYSTEM2 - InstallShield Wizard x

toque em [Avancar]. Reiniciando o InstaliShield Wizard do HAKKO
SOLDERING SYSTEM2

0 Installshield(R) Wizard conduira a instalacdo do HAKKO
SOLDERING SYSTEM2 em seu computador. Para continuar,
dique em Avancar.

< Voltar Cancelar
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4. Apos a conclusao da instalagéo, toque 48! HAKKO SOLDERING SYSTEM2 - InstallShield Wizard X
em [Concluir]. InstaliShield Wizard concluido

0 Installshield Wizard instalou o HAKKO SOLDERING SYSTEM2
com éxito. Cliqgue em Conduir para sair do assistente.

< Voltar Cancelar

6-2-3 Apos a conclusao da instalacao

* pasta “Programa”
Apos a atualizagao, verifique se ha uma pasta “Programa” na pasta C: \ HAKKO Corporation ¥
HAKKO SOLDERING SYSTEM2.
Se a pasta “Programa” tiver sido excluida, copie a pasta de backup “Programa” para esse local.
* pasta “Systema”
Copie a pasta “Sistema” de backup para C:¥Hakko Corporation¥HAKKO SOLDERING SYSTEM2 e
sobrescreva a pasta “Sistema” existente.
Se a pasta existente nao for sobrescrita com a cépia de backup, as configurac6es zeradas
serao as configuracoes iniciais.

Para condicdes de solda, consulte “7-4-2-2 Ler/escrever as condicdes de soldagem” (p. 94) e leia
0S arquivos.

Para definicao do sistema principal e de definicao da tela de informacdes, modifique os valores,
etc., dos valores salvos antes de atualizar o software.
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7. Operacao

Primeiro, verifique se todas as conexdes em “5. Instalagao” foram executadas e, em seguida, ligue
a fonte de alimentacéo principal e o botdo de ALIMENTACAO do HAKKO HU-200 (robd) e ligue
a alimentacéo do PC.

Fonte de
alimentacao principal Botdo de ALIMENTACAO

Alimentacao

Quando o PC estiver ligado, o sinal ird aparecer na tela. Quando enviado pela primeira vez da fabrica,
€ possivel prosseguir sem introduzir nada.
Em seguida, toque duas vezes no icone HAKKO SOLDERING SYSTEM2 para iniciar o HAKKO
SOLDERING SYSTEM2.
* N&o pode ser iniciado enguanto o botao de parada de emergéncia estiver pressionado.

)
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Quando o software € iniciado, aparece uma janela a perguntar se pretende retornar a origem
Toque em [OK] para executar o retorno a origem.

CAUTION

x

¢ Aretornar origem maquina.
4 l % Verifique se n ha obstrugtes em cada fase e clique em [OK] p continuar.

Quando [Cancelar] for selecionado, certifique-se de que executa a fungéo regressar a origem a partir
de [INIC] do ecré superior do software.

Q
6
B | Bx | Med | At [EITEY

Configur =
Posigao elevag

bsoluta eixoZ
Coord elevag eixoZ 20.000 m: g

Veloc desl| n
Alim Retracdo
Vel solda @ solda solda
/s
Vel elev sold

PASS AVAN LNT
Ignorar veloc

001 o1 05 10

VELOG JOG mn | era

e - I

mm/s

A CUIDADO

Em primeiro lugar, verifique que todos os equipamentos estao corretamente ligados e que
nao existe perigo na area envolvente.

Quando o HAKKO SOLDERING SYSTEM2 inicia, cada eixo se desloca quando o robd retorna

a origem. Tenha o cuidado de permanecer fora do caminho do rob6 a medida que este se
move.

Quando o eixo 6 roda enquanto retorna a origem, existe o perigo de cabos se enrolarem ao
redor do robd.

Se parecer que existe o perigo de enrolamento dos cabos, pressione imediatamente o botao
de paragem de emergéncia, rode ligeiramente o eixo 6 no sentido anti-horario a partir da

origem (0 °) quando visto de cima da base da unidade de solda, e depois toque em [INIC]
novamente.

Orlgem doeixo 6 (0

B

§

S s M S 4y |
] %\%'T\E%

@éﬁ

= iy
il

-
—
-

59



7. Operacao (continuacao)

7-1

(6)-

(7)-

Tela de explicacao do software
q) (|2) (?) (f)

(5)

) HAKK(| SOLDERING SVSTEIf12 ONLINE

Inform trabalho
Tmp traba restante

Tmp traba decorr

00:00 «

00:00 SegOOOO Seg
Pontos execugdgo 00000 / 00000

CONT DECR

pausa [ Nenhuma pausa

4500 / 4500

Configur,
osi
absol
Coord elevag eixoZ 20.000 %

Veloc desl W
XX
o

INiC FUISECO LIMPEZA

Vel solda
Vel elev sold

Ignorar veloc 0.01

8)

VELOG JOG

9 10 50
mm/s

T Rastrear (log de rastreamento)
I" Camera I Grafico

PASS AVAN LNT
o1 0

mm | era

(9)(10) (11)

Tela superior do software (Modo admin)

Quando o software iniciar, o ecra superior, incluindo as informacdes seguintes, sera apresentado.

1)
(2)
3)
(4)
®)
(6)

60

Programa

Configuracoes de limpeza
Condicoes de soldadura
Configuracoes de sistema

Informacéao do trabalho
Posicao

(7) Configuracoes

(8) Configuracoes de operacao LENTA

(9) Alimentacao de solda/Retracao de solda
(10) Programa a executar

(11) Botao de iniciar



7-1-1 Programa

(1)
(2)
3)

4)

®)

(6)

@)

(1)

Mome program Data modihca¢io Data criagio

(2 3) 4 ®) @)

Tela da lista de programa

Programa (Tela superior)

Utilizado para selecionar, editar ou criar um novo programa de trabalho.

OSK

Chama o teclado no ecra para introduzir o nome do programa.

Editar

Chama o Tela de Edigcao de Programa (consulte a pagina seguinte) para o programa

selecionado.

Para mais detalhes sobre o Tela de Edicdo de Programa, consulte a seccao “7-5 Criar um

programa de soldagem” (p. 95).

Executar

Seleciona o programa a executar. O programa selecionado sera mostrado na area de programas

em execucdo no tela superior.

CODIGO DE BARRAS

Chama o tela de definicdo de codigo de barras. O PWB a ser trabalhado e o programa criado

podem ser associados.

Para mais informacdes sobre o tela de Definicao de Codigo de Barras, consulte a seccéo “7-7-4

Chamar um programa que utiliza um coédigo de barras” (p. 133).

— E necessario um leitor de cédigo de barras do tipo USB disponivel comercialmente para usar
codigos de barras.

Serdo apresentados codigo de barras, nome do programa, data da modificacdo e data de criacéo

do programa criado.

(Se um codigo de barras para chamar o programa tiver sido associado, um cédigo de barras

simplificado sera mostrado.)

Nome do programa, data da modificacao, data de criacao

Tocar em cada um dos itens fara com que a lista seja ordenada por esse item.
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7. Operacao (continuacao)

Program List =

(1) @ ® @ ®

L]
(9

1 0.000 0.000— (11)

Ecra de Edicao de Programa

As células e s caixas de verificacao do ponto de partida e do ponto final podem ser definidas
diretamente na Tela de Edicao de Programa. Podem ser efetuadas configuracdes mais detalhadas
na Tela de Edicao de Ponto que poderéo ser ativados tocando duas vezes na primeira coluna ou na
coluna PASSO.

(1) Cada linha horizontal mostra informacao para um unico ponto.

(2) Xo, Yo, Zo, 60
Mostra as informacdes para o ponto de partida da soldadura.

(3) X1,Y1, 21,01
Mostra as informacdes para o ponto final da soldagem.

(4) O: Se estiver verificado, indica que ponto de partida € uma compensacao.

Z: \Verificado quando “Recuar para” esta definido para a posicao de elevacédo Z.
P: Mostra o numero de condicao de soldagem de alimentacéo de solda.
D: Se marcado, indica que o modo de soldagem é DS (soldadura de arrasto).

(5) Mostra as indicagdes para quando as configuracdes de E/S ou as configuracdes de pontos
individuais foram definidas. Se todas as configuracdes tiverem sido definidas, [IOCZSP] sera
apresentado. Se nao houver configuracao feita para a secgao correspondente, 0 caractere para
essa seccao sera substituido por [*].

Configuracao de entrada

Configuracéo de saida

Configuracao de limpeza

Ponto individual de definicdo da elevacéo do eixo Z

Configuracao de velocidade de ponto individual

:  Configuracao de paletizacao

(6) Atualizar
Aplica as alterac6es ao programa e guarda-o.

PeNOOT
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(7) Executar
Selecionando o programa desejado e tocando em [Executar] faz com que o programa
selecionado seja apresentado na area de programas em execugao do tela superior.
Verificac&do de erros seré executada ao mesmo tempo. Se um erro tal como uma entrada de um
valor fora da gama, etc., for encontrado, sera mostrado um tela de erro. Quando o problema tiver
sido resolvido, é possivel executar o programa.

Alcance externo - PASSO 1: ponto de partida e ponto final do eixo X e Y
+ PASSO 3: ponto de partida e ponto final do eixo X
+ PASSO 4: ponto de partida e ponto final do eixo Y
—Intervalos configuraveis: eixo X: 0 — 400 mm, eixo Y: 0 — 300 mm

Tela de erro mostra valores fora da gama

{8 HU-200 LogBrowser *
HAKKO Corporation HU-200 PROGRAM DATA ANALYSIS ERROR REPORT
SP: Ponto de 2018/01/31 13:49:13 FILE
. 44 = test
partida e
EP: Ponto final Solder Poi t 4 / Total Steps: 4 Y
STEP  1:I8P pRGDOC 0.000, 0.0003|%= 405.06%, v= -4.955) 2= 166.131, §= 44.963, SPEED= ( 600.0, 20.0, 10.0), SMa = 1
Ndmero do STEP  1:|EPPRGOO( 0.000, 0.0000|%= 405.063, ¥= -4.955| Z= 1B6.131., &= 44.263, SPEED= ( 500.0, 20.0, 10.0), SMo = 1
STEP  3:|SP PRGOOC 0.000, 0.0003|¥= 400.10G, Y= &2.671| Z= 166.131, &= -0.431, SPEED= ( §00.0, 20.0, 10.0), Mo = 1
pontode [—Pr|srer  5:epfprooo¢ 0.000, 0.0009|%= 400.106, Y= 82.871| Z= 1BB.131, &= -0.481, SPEED= ( &00.0, 20.0, 10.0), Sho = |
STEP  4:|SP PRGDO 0.000, 0.000)|¥= 351.907, VY= 305.642| Z= 158.897, &= -83.413, SPEED= ( §00.0, 20.0, 10.0), Mo = 1
soldadura STEP  4:EP PRGOO( 0.000, 0.0000|¥= 361.907, v= 305.642| Z= 158.897, &= -83.413, SPEED= ¢ 800.0, 20.0, 10.0), Mo = 1
. = 1
Procedimento para a correcao de erros ]
@ HU-200 LegBrowser

HAKKO Corporation HU-200 PROGRAM DATA ANALYSIS ERROR REPORT

1. Feche o ecra de erro.
2018/01/31 134913 FILE = test |

2. Abra a Tela de Edic&o de Ponto para o passo a corrigir na lista de programa.

Program List  (TEST)

BB O B x| yvi | 21 | ¢1 Jolz] P |[D|I/O
405.063 -4.935  166.131 44263 | 405.063 -4.935 | 166.131 44263 |m | 0 N

2
COPY |PASTE [+ |- G

PASS =1
‘ ‘ [" Paletizagio

Posic elevZ: - mm PASS I:I i -
Vel desl [ e « [l
X 000 000 el
Vel solda: - mms's ¥ -
¥ 000.000 Vel elev sold: - mm/s X _
GOMPEN mm
000000 v -
P LIMPEZA:
000.000 I ROTA
& Ant  Segu
.quTo i Modo solda: & PS5 DS " Henh
Condictes solda: -

Ver

D d pt fi: @ Pprt  Posig elevZ
s p i oricem Trae [

‘ Term ‘

4. Quando a correcao estiver terminada, toque em [Terminar].
5. Corrija 0 PASSO 3 e 0 PASSO 4 da mesma forma.
6. Depois de corrigir todos os problemas, toque em [Aplicar] na Tela de Edicao de Programa.
Depois disso, toque em [Executar].
Para mais detalhes sobre a Tela de Edicao de Ponto, consulte a sec¢éo Tela de Edicao de Ponto
na pagina seguinte.

Cancel

3. Os valores de entrada adequados nas caixas do ponto de partida e do ponto final.
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7. Operacao (continuacao)

Atencao no momento da verificacao de erros

de erros, a verificacao de erros sera encerrada.

no manual de instrucdes detalhado. Na etapa 3, selecione [Exc].

Oy Y AT ATA] A i AT oUWy T3 WU A ArivEv]

75000, 200.000| 130000, —90.000 50.000, 200.000 130.000
45000 195000 130000 —180000, 45000| 170000 130000

que exibir o programa.

o T = | 1 | Z1
145.000| 125.000 149.000] 131.000
145.000| 125.000 149.000| 131.000
145.000| 125.000 149.000| 131.000
145.000| 125.000 149.000| 131.000
145.000| 125.000 149.000| 131.000

parada de emergéncia] nao continuara a operacgao.

emergency >

Condigdo parag emerg.
Secgdo deslocag definida DESLIGADA.
Verif segur clique [OK] p recuperar.

Condigdo de parada de emergéncia durante a verificagdo de erro.
Leia de novo o programa.

Botéo de parada
de emergéncia

1. Siga o procedimento em “7-6-1 Chamar e executar um programa”

Ao ler um programa de solda a ser executado, a verificacao de erros é realizada.
Nesse momento, se o botao de parada de emergéncia for pressionado durante a verificacao

(p. 114)

WUy
—90.000
—180.000

Gerber

2. O programa de execucéao sera exibido. A verificacdo de erros sera realizada ao mesmo tempo

[ 1/0
*kC k%

Fkk Kk

D
]
]
M| dkkkSx
]
I JE=ZeE =23

3. Se o [botao de parada de emergéncia] for pressionado antes que a verificacdo de erros seja
concluida, a mensagem de aviso mostrada abaixo sera mostrada e a verificacao de erros sera
interrompida. Se a mensagem de aviso tiver sido exibida, apenas reinicializar o [botao de

4. Se a mensagem de erro acima foi exibida, depois de redefinir o [botao de parada de
emergéncial, o programa pode ser executado chamando a tela da lista de programas
novamente, selecionando [Exc] e realizando a verificagdo de erros novamente.
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(8) COPIAR: Copia dados do ponto. Selecione o inicio da linha a ser copiado e toque em [COPIAR].
Os dados para uma unica linha de pontos serao copiados. Para selecionar vérias
linhas, toque e arraste no inicio das linhas.

COLAR: Cola os dados copiados. Selecione o inicio da linha onde colar dados e toque
em [COLAR]. Quando a opcéo [COLAR] ¢é tocada, os dados existentes na linha
selecionada ser&o substituidos.
Para adicionar dados, adicione uma nova linha antes de efetuar a colagem.
Ao colar, é necessario introduzir a origem do trabalho. Defina antecipadamente a
origem da pega de trabalho pds-copia, e selecione os valores do eixo X e eixo Y a
origem do trabalho definida.

Orig trabal Program List  (TEST) x

PASTE

(9) Como indicado na figura acima, o toque no inicio de uma linha ira provocar que a linha inteira
seja selecionada. Nesta condic&o, tocar em [+] ou [=] far4 com que uma linha seja adicionada ou
excluida respetivamente.

[+]: Adiciona uma linha abaixo da linha selecionada.
[=]: Elimina a linha selecionada.

(10) Gerber
Chama um tela para introduzir coordenadas para a especificacédo de abertura de dados Gerber
utilizados na concecéo do circuito.

(11) ORIGEM DO TRABALHO
Quando o tela de Edicao de Programa estiver aberto, o ecra ORIGEM DO TRABALHO sera
exibido no lado esquerdo desse tela.

As origens do trabalho podem ser definidas neste tela (até 20 pontos).
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7. Operacao (continuacao)

Program List ~ (TEST) X
| o1 Jolz| P [D|I/O

N N 0O N
| ||

Posic elevZ: _ mm (1 1) PASS
Vel desl: - mm/s
Vel solda: - mm/s

Yel elev sold: - mm/s e
COMPEN

1
LIMPEZA: T 2 3 4 5
| N - (12! ROTA E

Modo solda: & ps (" DS " Nenh

Condictes solda:

(9) N = D d pt fi- “Pprt O Fosio elevZ (5

Ecra de Edicao de Ponto

IORIGEM TRAB -(1 7 I
2) I

S&0 executadas configuraces de ponto detalhadas no Tela de Edicdo de Ponto.

1)

(2)

©)

(4)

®)

(6)
@)

@®)

66

PASSO =1 (numero)

1 (numero) indica o numero de pontos de soldagem.

NOTA

Comentarios, anotacgdes, etc. podem ser introduzidos para cada ponto.

Posicao atual

Mostra a posicéo atual da ponta.

Ponto de partida/compensacéao

Define a quantidade de compensacéo ou as coordenadas do ponto de partida.

Quando for exibido [Ponto de partida], tocar em [Ponto de partida] mudara para [Compensacao], e
quando for exibido [Compensacao], tocar em [Compensacao] mudara para [Ponto de partida].

(]

Alterna entre definindo as coordenadas lidas usando o botdo do robé [Interruptor de entrada facil]
ou [Definir a posicao atual] como ponto de partida/compensacé&o ou o ponto final.

Ponto final

Define as coordenadas do ponto final.

AUTO AJUSTE Botao

Lé as coordenadas usando o botdo do robd [interruptor de Entrada Facil]
[Interruptor de entrada facil].

Quando verificado, o destino da configuracéo sera \_ @ _J
automaticamente mudado de cada vez que o botdo do robd INPUT

[Interruptor de entrada facil] é premido.
Modo de soldagem™ Para modo PS: Ponto final — Ponto de partida — Ponto seguinte
Para o0 modo DS: Ponto de partida — Ponto final — Ponto seguinte
Para Nenhuma: Ponto de partida — Ponto seguinte
Para o modo PS (Compensacao):
Ponto final (Entrada de compensacé&o automatica™) — Ponto seguinte

*1 Para mais informacdes sobre o modo de soldagem, consulte a seccdo “(13) Modo de
soldadurasoldagem” na pagina seguinte.

*2 A quantidade de compensac¢ao introduzida automaticamente € definida no Tela de Configuracdes
do Sistema. Para mais informacdes sobre configuracées do sistema, consulte a seccéo “7-1-4
Configuracdes do sistema” (p. 70).

Definir a posicao atual

Define as coordenadas atuais como ponto de partida ou o ponto final. Quando o ponto de partida é

uma compensacao, define o valor de compensacao do Tela de Configuraces do Sistema.



9

Verificar operacao
A operacéo dos passos definidos neste tela sera simulada.

(10) Deslocar

Move-se para o ponto de partida/compensacéo definido ou para as coordenadas do ponto final. Se
o valor estiver em branco nenhuma deslocacéo sera executada. Se o ponto final estiver em branco
quando o ponto de partida for uma compensacéo, nenhuma deslocacao seréa executada mesmo que
[Deslocar] no lado do ponto de partida seja tocado porque o célculo nao pode ser executado.

(11) Configuracdes de pontos individuais

Define a posicéo de elevacéo Z, a velocidade de deslocacéo, a velocidade de soldagem € a
velocidade de elevacéao da solda para pontos individuais. Se um valor estiver em branco, os valores
no tela superior serdo aplicados. Quando os valores numéricos séo introduzidos para a posicéo de
elevacéo Z, estes valores seréo utilizados mesmo que a posi¢éo de elevacéo absoluta do eixo Z nédo
esteja verificada no tela superior.

(12) Configuracdes de LIMPEZA

Selecione entre os numeros de limpeza [1] — [5] definidos no tela de Configuracdes de Limpeza. A
temporizacao de limpeza pode ser definida como antes ou depois da soldadura desse ponto. Para

mais informacgdes sobre configuracdes de limpeza, consulte a seccgéo “7-1-2 Configuracoes de
limpeza” (p. 68).
(13) Modo de soldadura

Selecione entre PS (soldadura por pontos), DS (soldagem de arrasto), ou Nenhuma (apenas deslocacio)

(14) Condicoes de soldagem (Intervalo configuravel: 1 — 250)
Define o numero de condicdes de soldagem.
(15) Recuar para

Define o destino da deslocacao apés a conclusédo da soldagem. Para o ponto de partida, a deslocacao
sera para o ponto de partida ou destino de compensacéo; para a posicao de elevacéo Z, a deslocacao

sera verticalmente para a posicao de elevacgéo do eixo Z.
(16) Paletizacao

Quando marcado, as configuracdes de paletizacdo podem ser realizadas. A paletizacéo € utilizada

guando as configuracdes para um ponto criado sera repetida varias vezes.

(17) ORIGEM DO TRABALHO @
Define o nimero da ORIGEM DO TRABALHO na tela Origem Do Trabalho. Bl oo oo
Quando em branco, seré usado X = 0,000, Y = 0,000 I e
como ORIGEM DO TRABALHO. R

(18) Cancelar . oom. 00w
Rejeita os pontos que atualmente estédo a ser editados e fecha a tela. 13 0000 000

(19) Anterior B ol @
Move-se para o ponto anterior. e

(20) Seguinte 1l ool o0
Move-se para o ponto seguinte. 20 o000 oow

— Nota —

(21)

(22)

Se as configuracdes necessarias para as coordenadas do ponto de partida, as coordenadas do ponto
final e as condi¢cdes de soldagem n&o tiverem sido definidas, sera apresentado um erro de definicdo
e a deslocacao para a Tela de Edicédo de Ponto seguinte nao sera executada. Se o0 ponto seguinte for

um novo ponto, ele ira adotar o ponto de partida/compensacao de exibicdo e condicdes de soldagem.

Configuracées de E/S

Abre a tela de configuracdes de E/S do ponto. Para mais detalhes sobre o ecra de configuracdes de E/S,
consulte a secgéo “7-7-5 Configuracdes de E/S” (p. 137).

Terminar

Termina as configuracdes e fecha a tela de Edicao de Ponto atual. Se as configuracdes necessérias para
as coordenadas do ponto de partida, as coordenadas do ponto final e as condicdes de soldagem néo
tiverem sido definidas, sera apresentado um erro de definicdo e a tela. No entanto, se a deslocacao para
uma nova linha foi executado utilizando a fungdo AJUSTE AUTOMATICO ou [Seguinte] ou todos os
valores de coordenadas estiverem em branco, o ponto atualmente a ser editado sera descartado € a tela
fechara.
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7. Operacao (continuacao)

7-1-2 Configuracoes de limpeza

(1)
(2)
(3)
(4)
®)
(6)

@)

®)
(9

(1)

Sistam
Caonfigur

Configur limpeza
@ EoDoDOoDD .
Corr el Z 0.000 _(1 0)
(4) ESCOV M (5)
Pto partida
il 000.000 BX
(@) ——v I
4l 000.000 BX
Gl 000.000 EXg
(6)
7
| Desativ eixo [ Desativ eixo ¥]
| | I I
9 (8) 9 t:))
Tela de configuracdes de limpeza
Configuracoes de limpeza (Tela superior)

Botao para definir configuracfes de limpeza. Podem ser definidas até 5 configuracoes.
Numero de limpeza

Numero do programa de limpeza. Podem ser definidos até 5 programas de limpeza.

Posicao atual

Mostra a posicao atual da ponta.

AR

Define as configuracdes de limpeza do ar

ESCOVA

Define as configuracdes de limpeza da escova

VELOCIDADE

Define a velocidade do movimento ao deslocar a ponta de Ponto de partida — Ponto final —
Ponto de partida.

PERMANECER

Define os respetivos tempos de limpeza enquanto espera no ponto de partida e no ponto final
durante a limpeza. (Intervalo configuravel: 0,0 — 60,0 seg.)

Definir a posicao atual

Define as coordenadas atuais como ponto de partida ou o ponto final.

Desativar eixo Y

Quando selecionado, forga o eixo Y a ndo se deslocar durante a limpeza, independentemente da
introducéo dos valores de coordenadas.

(10) Coordenadas de elevacao Z

As coordenadas de elevacao do eixo Z a ser utilizadas durante a limpeza. Sera dada prioridade
a estes valores durante a limpeza, independentemente da coordenada de elevacao do eixo Z
definida na tela superior.

Para detalhes sobre o comportamento de elevacao do eixo Z, consulte a secgao “7-2-2 Elevacéo
do eixo Z” (p. 82).

(11) Verificar operacao
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7-1-3 Condicoes de soldagem

Program

(2)
(3)

mm/fs
4) mm

mm/fs

sec
Qd alim secund mm
Velc alim secund mm/fs
Q1td retra¢ secund mm
Velc retrag secund mm/s
Tpo agquec scund sec
Qtd alim terci mm
Velc alim terci mm/fs
Q1td retrag terci mm
Velc retrag terci mm/s
Tpo aquc terci

Allm solda Retra(;ao Teste
50lda opera cao

Tela de Conflguragao dos Parametros de Allmentagao de Solda

(1) Condicoes de soldadura Os programas de alimentacao de solda séo criados na tela de Configuragao
(Tela superior) dos Parametro de Alimentacéo de Solda.
Podem ser definidos, no méaximo, 250 programas de alimentacao de solda.
(2) Condicoes de soldadura Numeros do programa de alimentacé&o de solda. Uma unica coluna vertical €
um programa individual.
(3) Definicao da temperatura  Introduza a definicdo de temperatura. (Intervalo configuravel: 50 — 500 °C)
(4) Duracéo da alimentacao, Estas sdo as definicdes de alimentacao de solda. O intervalo configuravel de
Velocidade de alimentacao, cada item € apresentado na tabela abaixo.

Duracéo da retracéo, Para solda primaria, as configuragdes sdo as da posicao do ponto de partida.
Velocidade de retracao, Tanto para a solda secundaria como a terciaria, as configuracfes s&o para a
Tempo de aquecimento posicdo do ponto final.
Item de configuracao Intervalo™

Comprimento da alimentacao de solda | 0,1 — 99,9 mm

Velocidade de alimentacao da solda 0,1-99,9 mm/s

Comprimento de retracao de solda 0-20,0 mm

Velocidade de retracéo de solda 0-99,9 mm

Tempo de aquecimento 0,1-9,9 seq.

*1 Para soldadura secundaria e terciaria, todos os valores podem ser definidos a partir de O.

(5) Alimentacao de solda Bot&do para alimentar a solda manualmente. Ao tocar, este seré definido para
ligado e a solda sera alimentada. Tocar novamente define-o para desligado.

(As configuracées de alimentacéo de solda, retracédo de solda e velocidade de
alimentacao de solda também podem ser realizadas a partir da tela superior.)

(6) Retracao de solda  Bot&o para retrair a solda manualmente. Ao tocar, este sera definido para ligado e
a solda sera retraida. Tocar novamente define-o para desligado. (As configuracdes
de alimentacéo de solda, retracédo de solda e velocidade de alimentacéo de solda
também podem ser realizadas a partir da tela superior.)

(7) Teste de operacdo O programa para o numero de condi¢cfes de soldagem para a coluna selecionada
seré executado.

(8) C Copia as condicdes de soldagem na coluna selecionada.
Cola as condicbes de soldagem copiadas na coluna selecionada.
(9) E/E Desloca-se para a pagina de condi¢cdes de soldagem anterior ou seguinte (1 pagina =
10 colunas)
Para alternar entre paginas (colunas 1 — 10 <= colunas 11 — 20), toque em ou > |.
[(<]/[>]: Seleciona a coluna de condi¢des anterior ou seguinte.
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7. Operacao (continuacao)

7-1-4 Configuracoes do sistema

(1)

()

@)
(4)
(5)
(6)

(7)

(8)

()

70

(1)
) (8)
Enter Passes |
~AJUSTE CABEC SOLDA ~MAPEAM E/S
X mm Atrib sinal saida
1. Atrabalh SAI2
Y mm revama
2. Luz amarela
z 0.000 Ly 3. Luz vermelha
4. Luz verde
~ANG CABEGA SOLDA
| 45.000 [ (3]
OUTRO T Atrib sinal ent
COMPEN [ZAOKo[0[0} mm 1. Ent par emrg
hicA, 0
(2) —| z-Esc 0.000 [~ CONECT Intervalo de exibigao +°C 2 Inic ent ENTO
CONTA 1000 B L 10 =l 3. Ent n.progr ENT2
Padré&o tolerancia temp °C i
Liin Li su (7) 4. Sensor area (par emrg)
1 6 | 5 5. Sensor area (pausa)
(3) _I Leng ”PORTUGUESE jI 6. Sensor area 2
(4) CAVARA I - |
BCODE Modo de operagéo
Ver 4.00 [ Inicio automatico ( ‘ (9)

[v Dialogo v LL-SS

Tela de Configuracdes do Sistema (Modo admin)

Sistem Configur (tela superior)
Utilizado para definir configuracdes mais detalhadas. Para obter detalhes, consulte “7-7 Realizar
configuracdes detalhadas” (p. 116).

OUTRO

COMPEN: Define a compensacéo ao utilizar AUTO AJUSTE.

Z-ESC: Define a quantidade de elevacéao do eixo Z quando ocorre um erro na alimentacao de
solda do HAKKO FU-601.

CONTA: Define o valor numérico para CONTAGEM DECRESCENTE apresentado na informacgao
do trabalho na tela superior.

Leng.

Selecione o idioma.

CAMARA

Seleciona a camara a ser utilizada pelo sistema.
AJUSTE CABEC SOLDA

Corrige a posicédo da ponta para pontas cujas dimensoes ficaram alteradas devido ao desgaste.
ANG CABECA SOLDA 0°
Define 0 &ngulo que corresponde ao angulo de
montagem da unidade de ferro de soldar.

O angulo da ponta pode ser alterado entre 0° e 60° e
montado. (Consulte o diagrama a direita.)

UNID SOLDA
Conecta ao HAKKO FU-601 e define o limite superior da temperatura e o limite inferior da temperatura para
0 padréo de tolerancia da temperatura.

MAPEAM E/S

Define as conexdes de E/S para equipamentos periféricos externos, tais como um dispositivo de parada de
emergéncia, etc.

Modo de operacao

Muda o modo, seja para modo Admin ou modo Operator. No modo Admin, todas as operacdes podem

ser realizadas. No modo Operator, a edicédo ou configuracées do programa, como as configuragdes de
limpeza, as condi¢gbes de solda, etc., ndo podem ser realizadas. Para obter detalhes sobre os modos de
comutacédo, consulte “7-7-6-9 Modo de operacéo” (p. 151).




7-1-5 Informacao do trabalho

(1

(1)

()

@)

(4)

(5)

(5a)

@ HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ONLINE.....

Inform trabalho

Tmp traba restante OOOO o (2)
[ Tmp traba decor  00:00 seg 00:00 se |- (3)

Pontos execucdo OOOPOtO / OOOPOtO (4)
CONT DECR 4500 / 4500 J?—l (5)
Ipausa Fl_ﬂNenhuma pausa I | _ (Sb)

I Rastrear (log de rastreamento)
" Camera ™ Grafico

o \ [ nonnnl

Nome program
Apresenta o nome do programa selecionado. Quando um nome do programa é exibido, a Tela de Edic&o
de Programa do programa que corresponde ao nome pode ser aberto tocando duas vezes no nome do
programa.
Tmp traba restante
Para um programa que ja tenha sido executado completamente pelo menos uma vez, o tempo de trabalho
restante sera mostrado quando o programa for executado uma segunda vez ou posterior. Mesmo que o
programa tenha sido alterado, sera mostrado o tempo restante do programa antes da mudanca.
Tmp traba decorr
Valor esquerdo: Mostra o tempo decorrido para o programa atualmente em execugao.
Valor direito: Mostra o tempo para um programa individual.
Os tempos de programa s8o mostrados apenas para programas que tenham sido
executados completamente pelo menos uma vez. Além disso, mesmo que o0 programa
tenha sido alterado, sera mostrado o tempo de trabalho do programa antes da mudancga.
Pontos execucéo
Valor esquerdo: Mostra o numero de pontos para 0s quais o trabalho foi concluido.
Valor direito: Mostra o numero total de pontos para o programa em execugao.
CONT DECR
Valor esquerdo:
Mostra o valor igual ao valor definido menos o nimero de pontos executados. paused X
Quando a contagem chega a 0, o programa pausa mesmo que o0 programa estiver
a meio da execucdo. Nesse momento, sera apresentado um didlogo de pausa. Em pausa. i
Este pode ser usado para gestdo da vida util da ponta, gestdo do tempo de Contin ou pare operagdo.
manutencao, etc. Quando o programa ¢ interrompido, [START] muda para
[PAUSE]. Quando se toca em [PAUSE], a operacéao € reiniciada a partir do ponto
em que foi interrompida. (Consulte a secgéo “7-1-11-1 Fluxograma (operacao do
botao da tela)” (p. 76)).
Ao realizar a operacéo utilizando os botdes do robd, pressione o botao [START/

PAUSE/STOP] (Consulte a seccéo “7-1-11-2 Fluxograma (operacao do botédo do @
robd)” (p. 77)). @

Valor direito_ START/PAUSE/STOP POWER
Mostra qualquer valor pretendido definido na caixa CONTAGEM de OUTROS nas configuragdes dos sistemas.
Pausa Marque-o para pausar temporariamente a funcdo de CONTAGEM DECRESCENTE.

Enguanto marcado, a contagem (valor esquerdo) é interrompida, mesmo se for efetuada soldagem.

Pressione o botao.

(5b) REINI Reinicia o valor de CONTAGEM DECRESCENTE.

(5¢)

Se for reiniciada, a contagem (valor esquerdo) voltara para o mesmo que o valor original a direita.
Quando se toca neste botao apods a definicdo de um valor na caixa CONTAGEM de OUTROS nas
configuragdes dos sistemas, o valor serd atualizado nesta tela.

Nenhuma pausa
Se [Nenhuma pausa] estiver marcado, o programa néo pausa mesmo quando o nimero [CONT
DECRY] chega a [0] e continua em execucéo para completar o programa. O nimero [CONT DECR]
permanecera em [0] a menos que o botédo [REINI] seja pressionado. O programa pode ser iniciado
mesmo que o numero seja [0]. Se [Nenhuma pausa] estiver desmarcado, o programa sera

pausado (estado de pausa) quando o numero [CONT DECR] atingir 0 (apds o final do STEP). ]
7



7. Operacao (continuacao)

7-1-6 Posicao

Usado para verificar as coordenadas atuais do robd ou para realizar a deslocacao de coordenadas
do robd.

(1)
(2)

3)

Apresenta a coordenada atual do robd para cada eixo.

Quando as coordenadas a deslocar forem conhecidas, introduza as coordenadas.
Quando se toca em [VA], os eixos correspondentes deslocam-se para as coordenadas
especificadas.

(Intervalo configuravel: X: 0 — 400 mm; Y: 0 — 300 mm; Z: 0 — 200 mm; 6: + 200°)
Seleciona a velocidade para a deslocacéo para as coordenadas especificadas em (2).
Extra baixa: 5 mm/sec.; Baixa: 30 mm/sec.

Média: 100 mm/sec.; Alta: 200 mm/sec.

Intervalo de configuracéao livre: pode ser introduzido de 1 — 800 mm/seg.

— Nota —
Quando a distancia da deslocacéo for longa, selecione Média ou Alta, tendo cuidado para
evitar o contato.
Quando a distancia da deslocacéo for curta, use Extra baixa ou defina um valor baixo para a

configuracao livre.

7-1-7 Configuracoes

Configur,
Posigao elevag

OBy Coord clevag eixoz PTEMID—
(2) Veloc desl 100.0

©)

@ 60.0

®

(6) o) @)

Define a velocidade de deslocacao, etc. Quando as configuracoes individuais nao sao
realizadas, estes valores sao utilizados ao executar o programa.

(1)

72

Coord elevag eixoZ

Define o valor para elevacao do eixo Z quando o robd esta a deslocar-se para as coordenadas.
Essa coordenada é definida para evitar o contato com objetos protuberantes na peca de
trabalho. (Intervalo configuravel: 0,000 — 200,000 mm)

Para detalhes sobre a elevacéo do eixo Z, consulte a seccao “7-2-2 Elevacéo do eixo Z” (p. 82)




(1a) Posicao elevac absoluta eixoZ (caixa de verificac&o)

(2)

3)

4)

®)

Liga e desliga as coordenadas de elevacao do eixo Z. Normalmente, esta caixa de verificagao
esta marcada.

Veloc desl

Define a velocidade de deslocacéo de cada eixo para a deslocacao entre pontos enquanto o
programa esté a ser executado. (Intervalo configuravel: 1 — 800 mm/seg.)

Vel solda

Define a velocidade de deslocacao de soldadura entre a soldagem priméria e a soldagem
secundaria (desde o ponto de partida ao ponto final) (Intervalo configuravel: 1 — 800 mm/seg.)
Vel elev sold

Define a velocidade para a deslocacio apoés o ponto final para o destino da deslocacédo (ponto
de partida ou posicao de elevacéo Z). (Intervalo configuravel: 1 — 800 mm/seg.)

Ignorar veloc

As velocidades para a velocidade de deslocacéo, velocidade de soldagem e velocidade de
elevacao da soldagem e podem ser ajustadas em percentagem. Isto pode ser utilizado para
ajustar a velocidade de programas concluidos. (Intervalo configuravel: 1 — 100%)

(5a) Ignorar veloc (caixa de verificagao)

(6)

@)

@)

Liga e desliga os itens para usando ignorar velocidade.

INiC

O robb regressa ao ponto de origem. O eixo Z sera deslocado primeiro e, em seguida, 0s eixos X,
Y e B serdo deslocados nessa ordem.

FU SECO

Realiza o deslocamento do robd do programa selecionado sem ajustar a temperatura do ferro de
soldar nem realizar a alimentacao de solda. Esta operacao é usada para verificar as informacoes
de posicao do programa.

— Nota —
CONTAGEM DECRESCENTE também é realizada ao utilizar o FUNCIONAMENTO A SECO.
Para detalhes sobre a CONTAGEM DECRESCENTE, consulte a secgéo “7-1-5 Informagao do

trabalho” (p. 71).

LIMPEZA

Efetua a limpeza. Usado para realizar a limpeza a qualquer hora pretendida.

Nao pode ser usado enquanto um programa esta em execucao.

Ao inserir um numero na figura, qualquer numero de limpezas pode ser realizado.

Esse numero € salvo no programa de soldagem. Para detalhes, consulte “7-1-2 Configuracfes de

limpeza” (p. 68).

* Quando o programa de soldagem for atualizado ou o programa for encerrado, o numero
inserido sera salvo.

Configur

Coord elev eixoZ
Veloc desloc

Veloc soldadura

Veloc elev solda mn s
Ignorar veloc m% J

INIC FU SECO
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7. Operacao (continuacao)

7-1-8 PASSO DE AVANCO LENTO/VELOCIDADE DE MOVIMENTACAO

PASS AVAN LNT Y (+)

(1) 001 | 01 05 1.0 A

Utilizado para a deslocagao dos eixos do robd. Existem 2 maneiras de deslocar. Podem ser realizados
ajustes precisos usando qualquer um dos 2 métodos de acordo com a aplicacéo.

(1) PASSO DE AVANCO LENTO
Quando ¢é selecionado um valor numeérico, operar o joystick do robd ira deslocar o rob6 apenas a
quantidade selecionada.
Uma vez que o movimento ndo ird continuar mesmo que o joystick continue a ser inclinado, isto €
adequado para graus de deslocacio pequenos.

(2) VELOCIDADE DE JOGO
Quando uma velocidade € selecionada, o0 movimento sera efetuado na velocidade selecionada
enquanto o joystick do rob6 for mantido inclinado.

7-1-9 Alimentacao de solda / Retracao de solda

Botdes para alimentar e retrair solda quando no manual. A velocidade de alimentacdo da solda
também pode ser definida. Para obter detalhes, consulte “7-1-3 Condices de soldagem” (p. 69),
e, para as operacdes, consulte “7-4 Instalacdo da solda e configuracdes de alimentacéo da solda”

(p. 90).

7-1-10 Executar o programa

[ Z0 | 80 | X1 | T | Z1 |
145000 | 125.000 90.000 70.000| 149.000| 131.000
145.000 | 125.000 90.000 65.000 149.000 131.000

i e e d

Kk k%
*kCkkd

145.000 | 125.000 90.000 55.000 149.000 131.000
145000 | 125.000 90.000 50.000| 149.000| 131.000 90.000

D
||
. ||
145000 | 125000 90.000 60.000 149000 131.000 N | #¥kkSH
||
||

Enquanto um programa estiver em execugéo, o PASSO (linha) atualmente
a ser realizado sera realcado, e as linhas seréao percorridas.

Seréa mostrado um maximo de 5 linhas do programa convocado. Enguanto o programa esta em
execucdo, o ecréa € automaticamente percorrido com o PASSO atualmente em execucéo. Esta seccéo
€ apenas para o visor, e a alteracdo de configuracdes, etc. ndo podera ser aqui realizada.

Para obter mais detalhes sobre programas, consulte a seccéo “7-5 Criar um programa de soldagem”

(p. 95).
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7-1-11 Botao iniciar

As operacdes de inicio, pausa, paragem e reinicio do programa podem ser realizadas utilizando o
botao [START/PAUSE/STOP] no painel frontal do robd, ou o botdo [START] na tela superior do
software.

Para obter mais detalhes, consulte a seccéo “7-1-11-1 Fluxograma (operacao do botao da tela)”
(p. 76) ou “7-1-11-2 Fluxograma (operacéo do botdo do robd)” (p. 77).

Inform trabalho

Tmp traba restante 00:00 &

Tmp traba decort  00:00 ses 00:00 s Todos os visores sdo visores
Fones remsio 0009 1 00000 intermitentes

4500 / 4500

Lista de visores de botoes

Operacéo do botédo de ecréa

||
=

Ecra superior do software

Operacéo do botédo do robd

\l



7. Operacao (continuacao)

7-1-11-1 Fluxograma (operacao do botao da tela)

O diagrama abaixo mostra o fluxo das operacdes de pausa, paragem e reinicio do programa

utilizando botbes da tela apés um programa ser iniciado.

Enquanto o programa

Tela superior do software

Inform trabaiba

Tmp traba restante.

esta em execucao

00:00 <

Tmp traba decorr  00:00 se 00:00 s
Pontos execusso 00000 / 00000

Pressao longa

O tempo definido para a presséo
longa pode ser verificado no Tela de
configuragdes do PC.

Estado do robo

[

Em pausa

)

Programa
terminado

Programa
reiniciado

00 0000 000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Visor da tela

paused X

Em pausa.
Contin ou pare operagio.

A caixa de dialogo
acima é apresentada.

(Visor intermitente)

Pressao longa

(Visor intermitente)

Estado do robo

[

Em pausa

)

Programa
terminado

Programa
reiniciado

00 0000 000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Visor da tela

(Visor intermitente)

E apresentado o
dialogo abaixo.

v
Confirmar o processamento de STOP e

& Clique [OK] p parar.
L'B Clique [Cancelar] p cont.

l OK 'l Cancelar I-

[ Toque em [OK]. ]

v

[ Toque em [Cancelar]. ]

(Visor intermitente)

Se [PAUSA] for mantido pressionado (terminar programa) ou tocado (reiniciar programa) o visor desaparecera
automaticamente. O tempo definido para a pressdo longa pode ser verificado na tela de configuracdes do PC.

76




7-1-11-2 Fluxograma (operacao do botao do robd)

O diagrama abaixo mostra o fluxo das operacdes de pausa, paragem e reinicio do programa
utilizando o botdo do robd apds um programa ser iniciado.
Robd Ecra superior do software

Tmp traba restante 00:00 ..,
Tmp traba decorr  00:00 seg 00:00 s
Pontos execugdo 00998 ! 0099’2

Pressione o botao

<<-5

— — | E

Enquanto o programa
esta em execucao

[ Pressao m ] [Presséo longa

I (Visor intermitente) I

Tempos de imprensa aproximados
Pressione o botao: mais de 0,4 seg.
] Botado de presséo longa: menos de
smreaisestor )| 0,6 seg.Long-press button: less than

+ + 0.6 sec.

Estado do robo

[ Em pausa ]

Visor da tela Estado do robo

paused X [ Em pausa ]

Visor da tela

Emn pausa.
Contin ou pare ocperagio.

(Visor intermitente)

E apresentado o
dialogo abaixo.

A caixa de dialogo
acima € apresentada.

& Cligque [OK] p parar.

Confirmar o processamento de STOP

LB Cligue [Cancelar] p cont.

X

=}

(Visor intermitente)

[ Toque em [OK]. ]

[ Pressao longa

START/PAUSE/STOP

00 0000 000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000
00 0000 000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

(Visor intermitente)

(Visor intermitente)

Programa Programa
terminado terminado
Pressao ] [ Toque em [Cancelar]. ]
Programa Programa
reiniciado reiniciado

Se [PAUSA] for mantido pressionado (terminar programa) ou tocado (reiniciar programa) o visor desaparecera

automaticamente.



7. Operacao (continuacao)

7-2 Operacao LENTA

A\ CUIDADO
Quando o rob6 estiver para ser operado, notifique os trabalhadores nas proximidades que
esta a ser efetuado trabalho e realize o trabalho enquanto verifica a seguranca.
Para permitir que o funcionamento seja interrompido imediatamente no evento de uma situacao
de perigo, realize o trabalho dentro do alcance de um botao de paragem de emergéncia.

Quando uma condicao de paragem de emergéncia tiver sido introduzida pressionando o botdo de
parada de emergéncia, o visor abaixo sera apresentado na tela.

Apds remover a causa da paragem de emergéncia, rode o botdo de paragem de emergéncia do robd
no sentido horario para o devolver a sua posicao normal.

Em seguida, toque em [OK] na janela da mensagem.

emergency *

\-.I Condigdo parag emerg.
&/ Seccdo deslocag definida DESLIGADA.
Verif segur clique [OK] p recuperar.

— Nota —

e Mesmo que se toque em [OK] antes de o botédo de parada de emergéncia ter regressado a sua
posicao normal, 0 mesmo visor aparecera novamente. Execute a operacéo do botdo de parada
de emergéncia primeiro.

e Depois de recuperar de uma condicdo de parada de emergéncia, certifique-se de que toca em
[INIC] na tela superior para fazer o robd regressar ao ponto de origem. O eixo Z sera deslocado
primeiro e, em seguida, os eixos X, Y e 8 serdo deslocados nessa ordem.

A CUIDADO

Quando o eixo 6 roda enquanto regressa a origem, existe o perigo de cabos se enrolarem ao
redor do robo.

Se parecer que existe o perigo de enrolamento dos cabos, pressione imediatamente o botao
de paragem de emergéncia, rode ligeiramente o eixo 6 no sentido anti-horario a partir da

origem (0 °) quando visto de cima da base da unidade de solda, e depois toque em [INiC]
novamente.

,_EZE_' oA
Or|gem do eixo 6 (0 )

S ]

—— - — -
m . _ m . =
I [t

] T \
ISSLE == N I
: r']p T ‘.“%"51]7 \
| ‘ ' ‘ (Y \ ‘
1 T === "
] “,‘\ \
] ~
i \ \.
L4 ks \ W
zl© O
1
\
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7-2-1 Operacdes basicas para a operacao LENTA
7-2-1-1 Direcao da deslocacao usando JOY STICKS

Y& Z()
A A
X(-) <‘>|x<+)?e<-)|<.> EIE)
v II\EGT v
Y() Z@)

7-2-1-2 Deslocacao do eixo por entrada direta de coordenada

Se as coordenadas aproximadas forem conhecidas, introduza a coordenada diretamente na tela
superior e deslogue o robb.

1.

Selecione uma velocidade Extra baixa, Baixa, etc.
Extra baixa: 5 mm/seg.; Baixa: 30 mm/seg.

Média: 100 mm/seg.; Alta: 200 mm/seg.

A configuracao de velocidade livre (1 — 800 mm/seg.)
também pode ser definida introduzindo um valor.

— Nota —
Selecione uma velocidade Extra baixa, Baixa, etc.
e tenha cuidado com o contacto.

Introduza as coordenadas X, Y, Z € 6 a deslocar para 0s espacos respetivos.
(Intervalo configuravel: X: 0 — 400 mm; Y: 0 — 300 mm; Z: 0 — 200 mm; 6: + 200°)

Tocar em [VA] préximo de cada eixo ird fazer com que o eixo correspondente se deslogue para
a coordenada introduzida.

[VA] do eixo em movimento serd mostrado em vermelho, e se tocar no [VA] do eixo em
movimento ou se tocar no [VA] de um eixo diferente, o movimento do eixo seré interrompido.
Introduza valores dentro do intervalo de movimento para cada eixo.

(Se o valor introduzido estiver fora do intervalo ou se o valor for deixado em branco, o espaco de
introducéo sera exibido a vermelho.)
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7. Operacao (continuacao)

Introduzir valores

Tocar em cada espaco de introducao fardo com que uma janela com teclado numérico seja
mostrada. (Consulte o diagrama abaixo). Apdés introduzir o valor usando o teclado numérico, tocar
em [INTRODUZIR] ira fazer com que o valor introduzido a ser refletido no espago de introducéo.
Para cancelar a janela do teclado numérico, toqgue em [CAN] no canto superior direito. Para introduzir
valores negativos, apo6s introduzir o nimero, toque em [+7-].

7-2-1-3 Deslocacao do eixo a velocidade selecionada (operacao de JOY STICK)

Se as coordenadas forem desconhecidas ou se quiser deslocar o rob6 livremente, 0 movimento dos
eixos podem ser realizadas utilizando os JOY STICKS no interior da porta (tampa) do robd.

PASS AVAN LNT

oo [o1 o5 [30°

VELOG JOG

S - 15N

mmss

1. Selecione a VELOCIDADE DE JOGO pretendida (5 mm/seg., 10 mm/seg., 30 mm/seg. ou
50 mm/seg.) na tela superior.

2. Incline 0 JOY STICK dentro da porta (tampa) do rob6 na direcéo pretendida.
Consulte o diagrama abaixo para obter direcdes de movimento do JOY STICK. O movimento é
efetuado com a velocidade selecionada enquanto o JOY STICK esta inclinado.

Y (+) Z(-)

A A
<‘>IX(+)EG(-)|<.> o)
v INPUT v
Y(-) ZH+)

3. Deslogue o eixo para mais perto da posicdo pretendida enquanto observa o movimento do robd.
Largar o JOY STICK para o movimento.
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7-2-1-4 Deslocacao do eixo através de avanco lento (operacao de JOY STICK)

Para deslocar o eixo em incrementos precisos ou para realizar ajustes precisos ao ajustar a posicao
da ponta, etc., o eixo pode ser deslocado utilizando a funcao de avanco lento.
(Consulte o diagrama abaixo.)

1. Selecione o PASSO DE AVANCO LENTO pretendido (0,01 mm/grau, 0,1 mm/grau, 0,5 mm/grau
ou 1,0 mm/grau) na parte superior da tela.

2. Incline 0 JOY STICK dentro da porta (tampa) do rob6 na direcéo pretendida. O robd ira
deslocar-se apenas uma unidade do passo selecionado na direcdo da inclinagédo do JOY STICK.

Y (+) Z(-)

A A
<‘>|X(+)EG(-)|<.> 0+)
v INPUT v
Y(-) ZH+)

3. Repita o Passo 2 conforme necessario para deslocar o eixo para a posicao pretendida.
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7. Operacao (continuacao)

7-2-2 Elevacao do eixo Z

Veloc desl
Vel solda
Vel elev sold

Ignorar veloc

INIC FU SECO LIMPEZA

A elevacéo do eixo Z € uma funcao para evitar riscos e danos inesperados ao PWB e areas perto de
onde a soldagem esta a ser realizada.

A coordenada de elevacao do eixo Z € uma definicdo de coordenada para evitar o contacto com
objetos protuberantes na peca de trabalho durante o movimento horizontal.

Este opera enquanto um programa esta em execug¢éo e também durante a operagcdo LENTA manual.

Quando a posicao de elevacao absoluta do eixo Z estd marcada nas Configuragoes na tela
superior e o deslocamento de um eixo € realizado, 0 eixo Z desloca-se para a coordenada de
elevacao antes de o deslocamento de outros eixos ser realizado. A coordenada de elevacéo é
definida introduzindo a coordenada de elevacao do eixo Z. (Consulte o diagrama acima).

Ex.) Ao deslocar para a direita com a operacao LENTA

Quando W] estd marcado Quando [_] n&o estd marcado

Origem
0Omm

Coordenadas de
elevagao do €ix0 Z----==--===mm-mm oo oo
20 mm

Coordenadas de
___________________________ elevagéo do eixo Z

A CUIDADO

No entanto, quando ajustes precisos, como definir a posicao da ponta, sao necessarios, se a
elevacao do eixo Z for realizada de cada vez que o eixo é movido, o trabalho torna-se dificil.
Nesses casos, desmarque a caixa de verificacao e tenha o maximo cuidado para evitar o
contacto com pecas vizinhas enquanto estiver em deslocacao.

Depois do trabalho ter sido concluido, assegure-se de marcar a caixa de verificacao novamente.
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* Quando a coordenada do eixo Z atual é maior do que a coordenada de elevacao do eixo Z
O movimento do eixo Z para a coordenada de elevacéo do eixo Z é realizado apds o movimento dos
eixos X, Y, Z, e 0.

(1) Movimento dos eixos
Coordenada do eixo Z atual = X, Y,Ze9
Co0ordenadas de lEVAGAQD s rrrwmmmssrrreessssss i

do eixo Z (2) Movimentos do eixo Z

* Quando a coordenada atual do eixo Z for inferior a coordenada de elevacao do eixo Z
O movimento para a coordenada de elevagao do eixo Z é realizada, seguido do movimento dos
eixos X, Y e B, e, finalmente, o eixo Z.

(2) Movimento dos

eixos X,Ye®H
Coordenadas de elevagao « e

do eixo Z

(1) Movimento para (8) Movimentos do eixo Z

Coordenada do €iX0 Z atual - --weereeeeennse a coordenada de
elevacéo do eixo Z

— Nota —
Se 0 eixo Z antes do movimento estiver na mesma altura que a coordenada de elevacéo do eixo Z,
0 movimento dos eixos X, Y e 6 sera realizado sem mover o eixo Z.
Se apenas for realizado o movimento do eixo Z sem alterar os eixos X, Y, € 6, a elevagao do eixo Z
n&o sera realizada.

Ao executar o movimento do eixo dos eixos X, Y e 6 utilizando os JOY STICKS, a elevagéo do eixo Z
sera exibido no ponto quando o JOY STICK esta inclinado, e 0 movimento ndo pode ser interrompido
até que a coordenada de elevacao do eixo Z seja alcancada.

Durante a operacdo LENTA, a velocidade de operacéo de elevacao do eixo Z sera a velocidade
definida para aposicéo na tela superior (consulte a seccao “7-1-6 Posicao” (p. 72)).

A VELOCIDADE DE JOGO n&o ¢ aplicada.

Quando o movimento dos eixos X/Y e 6/Z é realizado simultaneamente utilizando os JOY STICKS, o
movimento dos eixos X, Y e 6 sera parado no ponto onde 0 eixo Z € deslocado de uma posicao mais
alta que a coordenada de elevacdo do eixo Z para uma posicao mais baixa que a coordenada de
elevacéo do eixo Z.

Enguanto um programa esta em execucéo, se a posicao de elevacao absoluta do eixo Z nas
Configuragoes na tela superior estiver marcada, a elevagéo do eixo Z sera realizada para cada ponto.

_ Origem
0 mm

Coordenadas de

—————————— - elevacédo do eixo Z
20 mm
Objeto
protuberante

[ 1 [ 1 T 1
| 1 pt 2 pt 3 pt 4 pt
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7. Operacao (continuacao)

Além disso, a a altura pode ser mudada e uma coordenada de elevacao do eixo Z pode ser definida
apenas para pontos especificos.

| pass=1 .

" Posic elevZ: 75.000 s PASS |:| ~ N
Vel desl: B s |
X 000.000 - - mm Vel d - Y’ PONTO v -
el solda: mms s
V@l 000.000 I - velelevsold: [l mm/s « |
GOMPEN mm
o —— i [—
a 000,000 - gra | LIMPEZA: 1 2 8 4 & -
@ Ant  Seeu
Modo solda: & ps DS ¢ Menh
Condictes solda: -

D d pt fi: & Pprt  Posig elev?

ORIGEM TRAB

Term

Cancel Anter

Ex.) Quando existe um objeto protuberante entre o 3° ponto e 0 4° ponto

e A elevacao do eixo Z nao esta configurada para o 3° ponto.

e Para evitar o objeto protuberante ao mover do 3° ponto para o 4° ponto, a posicao de elevacao Z ¢
definida para 75 mm na tela de Edicao de Ponto do 4° ponto.

—A elevacédo do eixo Z é realizada do 3° ponto para o 4° ponto.

— Nota —

e Se forem definidos valores de elevacéo do eixo Z, tanto na parte superior da tela como na Tela
de Edicao de Ponto, sera dada prioridade a e sera aplicada a coordenada de elevagéo do eixo Z
definida no Ecra de Edicao de Ponto.

e Para evitar um objeto protuberante entre o 3° ponto e 0 4° ponto, introduza um valor para a
coordenada de elevacao do eixo Z do 4° ponto.

________________ - Origem
0 mm
Coordenadas de
elevacao do eixo Z

75 mm

100 mm
Objeto
protuberante
| | I [ 1
[ 1pt 2pt __ 3pt 4 pt
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7-3 Configuracoes do limpador (CX1003)

/A CUIDADO

Ap6s realizar a aprendizagem da operacao LENTA, certifique-se de que define as
configuracoes da posicao de limpeza primeiro.

7-3-1 Configuracoes de coordenadas de limpeza de escova

A determinacao da posicao de limpeza do limpador instalado (CX1003) sera realizada.

Para permitir que o limpador (CX1003) realize a limpeza e limpe a ponta de solda, podem ser
definidos 0 movimento de ponto de partida — ponto final - ponto de partida para o processo de
limpeza e o angulo.

Limpador (CX1003) | Ponto de partida | Ponto final | Ponto de partida |

.

Q ,/

Toque em [Configuragcoes de Limpeza] na tela superior e introduza as configuragoes.

1. Desloque a ponta para uma posicédo aonde a limpeza possa ser realizada utilizando as escovas
do limpados (CX1003) utilizando os JOY STICKS do robd ou especificando as coordenadas na
tela superior. Ajuste a posicéo de limpeza enquanto selecione a VELOCIDADE DE JOGO ou
PASSO DE AVANCO LENTO adequados.

— Nota —
Uma vez que a coordenada do eixo Y é a do movimento da tabela gabarito, ndo esta
diretamente relacionada com a operacéo de limpeza. Se o movimento da tabela gabarito ndo
for pretendido, marque a caixa de verificacao Desativar eixo Y.
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7. Operacao (continuacao)

86

Configur limpeza
M BB NN ...
mm
Pasigo atual Pto partida Pto final
i@l 000000 BN (B'®  0.000E™ 0000 | 0000
(73 R R 000.000 BRI (B8 0.000¥ _0.000[%8 Y @)
7l 000000 BRI  0.000F¥  0.000E% I
N 000000 EERIEN 0000 | 00008
— oo M- ©
| ooETEEl o9l seg
Det posic atual Det posic atual (5)
@) I Desativ eixa ¥ I Desativ eixo Y

Abra a Tela das Configuracdes de Limpeza (diagrama acima) a partir da tela superior.

Podem ser definidas até 5 configuracdes de limpeza. Selecione o numero a ser definido tocando
no bot&o correspondente (1).

As configuracdes sé&o iniciadas definindo o ponto de partida primeiro. (Consulte a tabela abaixo).
As coordenadas da posi¢do ajustada no Passo 1 sdo mostradas como a [Posicao atual] (2).

Eixo X 30,000 mm
Eixo Y 250,000 mm
Eixo Z 120,000 mm
Eixo 6 0°
Velocidade de deslocacao | 100 mm/seg.
Tempo de limpeza 1,0 segq.

Verifique se a posicao é uma em que a ponta esteja em contacto com as escovas e que a limpeza
pode ser efetuada, e toque em [Definir a posi¢ao atual] no lado do ponto de partida da ESCOVA
(3). As coordenadas da posicao atual seréo refletidas no espaco do [Ponto de partida] (4).

Note que a introducéo de direta de valores também pode ser realizada.

— Nota —
Introduza valores dentro do intervalo deslocavel para cada eixo.
Para o intervalo deslocavel para cada eixo, consulte a seccéo “2-1-1 Robd” em
“2. Especificactes” (p. 5). (Se o valor introduzido estiver fora do intervalo ou se o valor for

deixado em branco, o espaco de introducao seréa vermelho.)

Defina o tempo para permanecer na posicdo do ponto de partida como o tempo de
PERMANECER (5). No exemplo, a limpeza sera efetuada durante 1 segundo nas coordenadas
do ponto de partida. Se este espaco for definido para “0” ou for deixado em branco, este
processo sera ignorado.

Defina a velocidade do movimento durante a limpeza como VELOCIDADE (6).
No exemplo, esta esta definida para 100 mm/seg. (Intervalo configuravel: 1 — 800 mm/seg.)



9.

10.

11.

Em seguida, defina o ponto final (consulte a tabela abaixo). As coordenadas do ponto final para
a limpeza sao coordenadas que sao definidas para ativar a limpeza de areas que nao podem ser
limpas nas coordenadas do ponto de partida.

Ajuste a posicéo de limpeza utilizando os JOY STICKS do rob6 ou especificando as coordenadas
na tela superior.

No exemplo, a coordenada Y e a coordenada Z sdo as mesmas que as do ponto de partida,

e apenas 6 foi alterado.

Eixo X 30,000 mm
EixoY 250,000 mm
Eixo Z 120,000 mm
Eixo 6 5°
Velocidade de deslocacao | 100 mm/seg.
Tempo de limpeza 1,0 seg.

Configur limpeza

rrelZ — (10)
mm
Pogicio atual Fto partida Fto final Pto partida
o Mo |0 BN oo BT e | o IR ora | I oo
oeray VE-OC TS /s oerany VOO | 10000
[0 T 9)
Def posic atual Def pozic atual Def pozic atual (1 2)
[ Desativ eixo Y [ Desativ eixo ¥
@

Toque em [Definir a posicao atual] no lado do ponto final de ESCOVA (7). As coordenadas da
posicao atual seréo refletidas no espaco do [Ponto final] (8).

Defina o tempo para permanecer na posi¢cdo do ponto final como o tempo de PERMANECER (9).
No exemplo, a limpeza sera efetuada durante 1 segundo nas coordenadas do ponto final.
(Intervalo configuravel: 0,0 — 60,0 seg.) Se este espaco for definido para “0” ou for deixado em
branco, este processo sera ignorado.

Por fim, defina a coordenada de elevacéo do eixo Z antes da limpeza ou apés a limpeza como as
coordenadas de elevacao Z (10).

Sera dada prioridade a estes valores ao realizar a limpeza, independentemente da coordenada
de elevacao do eixo Z definida na tela superior.

Para o movimento durante a limpeza, consulte a pagina seguinte.

No exemplo, esta esta definida para 20.000 mm. (Intervalo configuravel: 0,000 — 200,000 mm)
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7. Operacao (continuacao)

O movimento de limpeza que foi definido pode ser verificado tocando em [Verificar operacao] (11).
Quando a limpeza ¢ efetuada de acordo com as configuracées definidas nos Passos 4 — 11,
a limpeza com escova sera executada conforme mostrado no diagrama abaixo.

| Ponto de partida | | Ponto final | | Ponto de partida |
------ e
pl o p | ___ vire para5°. D | Regressara0°

Quando a posigéo atual
da ponta é mais alta
que a coordenada de

elevacao do eixo Z

Coordenada de elevacéo do
eixo Z durante a limpeza

(20.000 mm)

Quando a posicéo atual
da ponta é mais baixa
que a coordenada de

elevacao do eixo Z

Inicio da limpeza ---------- } Fim da limpeza

12. Toque em [OK] (12) para guardar as configuracoes.

Configur :
Posicao elevag

. absoluta eixoZ
Coord elevag eixoZ 20.000 ST
Veloc desl m L |
Vel solda ﬁ mm/s J?

Vel elev sold m mm/s [l
Ignorar veloc m % _

INiC FU SECO

Para realizar a limpeza manualmente, toque em [LIMPEZA] no ecra superior.

Neste caso, a limpeza sera executada de acordo com a definicao 1. Este botdo ndo pode ser
utilizado enquanto o robo tiver aceite outra operacao. Para especificar o tempo de limpeza num
programa de soldadura, consulte a seccéo “7-5 Criar um programa de soldagem” (p. 95).

A ordem da limpeza € limpeza com ar = limpeza com escova
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7-3-2 Conectar um filtro de ar

O limpador (CX1003) incluido no conjunto é um limpador com escova. Além disso, um filtro de ar
pode também ser configurado. O método para definir configuracdes de limpeza € idéntico a limpeza
utilizando uma ESCOVA.

A conexao de um filtro de ar pode ser executada conforme mostra o diagrama abaixo.

39 40

* 24V (OUT10) 24V (OUT11)
(25, 26, 35 ou 36) i

Vs | | BIN

1

!

E Limpador
i (CX1003)
.

1

1
1
i
E Filtro de ar
i
]
:

Se as conexdes para AIN e BIN estiverem invertidas, a limpeza das escovas sera realizada usando as
configuracfes de limpeza a ar e a limpeza com ar sera realizada usando as configuracdes de limpeza
de escovas.

7-3-3 Selecionar o tipo de limpador

Para usar a limpeza com ar e a limpeza com escova
Quando tiverem sido introduzidos valores para AR e ESCOVA, a limpeza ¢é realizada na ordem de
limpeza com ar — limpeza com escova.

Para usar limpeza com ar ou limpeza com escova

— Nota —
Se o tempo de PERMANECER do ponto de partido e do ponto final estiver definidos para 0, essa
limpeza sera cancelada.

Ex.) Para usar a limpeza com ar
Se o tempo PERMANECER AR for definido para 0 seg. para o ponto de partida e 0,1 seg. para o
ponto final, a limpeza com ar seré realizada durante 0,1 seg. nas coordenadas do ponto final.

— AR ESCOV mm

Configur limpeza

X RV mm | X 0.000[1 0.000[41 X 30.000 gl 30.000 gty
Y 000.000 [T i 0.000FTY 0.000[1 Al 25000001 250.00011
Z 000.000 [T/ 0.000FTY 0.000[1 A 12000000 120.00040
G 000.000 ECRE 0.000 28] 0.000 I I 0000 icl 5000
SNV W 100l VELOC /
PERMN 100 0RYE
Y --: I <
Def posic atual Def posic atual Det posip atual Def posig atual
[” Desativ eixo Y [” Desativ eixo Y
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7. Operacao (continuacao)

7-4 Instalacao da solda e configuracoes de alimentacao da solda
7-4-1 Instalacao da solda e ajuste da posicao de alimentacao da solda

Verifique se a unidade de alimentacédo e a montagem da unidade de solda estdo bem montadas.
Para mais informacdes sobre como os montar e fixar, consulte a seccéo “5-2-1 Montar a unidade do
alimentador (CX5005)” (p. 21) e “5-2-2 Montar a unidade do ferro de soldar” (p. 22).

7-4-1-1 Instalacao da solda

— Nota —
E usada uma chave hexagonal de 2,5 mm para ajustar a unidade de alimentagéo e o suporte da
unidade de solda

1. Defina a solda no suporte de rolo da solda.
Defina a orientacao da solda de forma a que a solda
seja alimentada a partir do lado de tras.

X O

2. Enquanto gira a bobina de solda, passe a solda
pela unidade do tubo de solda para que empurre
a seccao da roldana da unidade de roldana de
alimentacédo de solda.
Para evitar problemas de alimentacao de solda,
0 raio de curvatura da unidade de tubo deve ser Seccao de roldana
mantida a 10 cm ou mais.
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3. Toqueem [Condicoes de soldadura] na tela superior para abrir a Tela de Configuragédo dos
Parametros de Alimentacao de Solda.

6 | 7 ] 8 ] 9 |10
I Definigio temperat 350 350 350 350
Qtd alimnt prim L i 999
Velc alim prim L i i . . 100
Qtd retrag prim
Velc retrag prim mm/fs

Tpo aguec prim sec
Qd alim secund mm
Velc alim secund mm/s
Qtd retrag secund mm
Yelc retrag secund mm/fs
Tpo aguec scund sec
Qtd alim terci mm
Velc alim terci mm/s
Qtd retrag terci mm
Velc retrac terci mm/fs
Tpo agquc terci

Retragao Teste
solda operacao

4. Quando se toca em [Alimentacao de solda] na Tela de Configuragdo de Paradmetros de
Alimentac&o de Solda, a solda é alimentada. Tocar novamente fara parar a alimentacéo de solda.
Alimente a solda até que a solda saia da extremidade do tubo de Fluoroplastico.

— Nota —
A velocidade de alimentacéo de solda sera a velocidade de alimentacdo para a coluna do
ndmero de condicdes de soldadura selecionado.

7-4-1-2 Ajuste da posicao de alimentacao da solda

1. Quando o parafuso de ajuste (1) da montagem da unidade de solda é desapertado, todo o conjunto

de guia de alimentacé&o pode ser deslocado como mostrado no diagrama abaixo.

Ajuste o comprimento da haste e a direcéo (direcdo de rotacado) e desloque a ponta do conjunto

de guia de alimentacao para a posic&o da ponta do ferro de soldar.
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0 para uma posicdo onde a solda entre em contacto com a ponta do

ao)

uste-

no diagrama abaixo. Aj

ferro de soldar.

2. Quandoo parafuso de ajuste (2) é desapertado, é possivel deslocar o tubo guia como mostrado

7. Operacao (continuac¢
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Parafuso de ajuste (2)

ajustado mudando a posicéo do orificio do anel de anexo.
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3. 0 anel de anexo tem orificios em 4 locais. O angulo do conjunto de guia de alimentagdo pode ser

4. Alterar a orientacdo de anexo do anel de anexo tornara possivel colocar o conjunto de guia de
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7-4-2 Configuracoes de alimentacao da solda

7-4-2-1 Criar um programa de alimentacao de solda
(Tela de Definicoes dos Parametros de Alimentacao da Solda)

Toque em [Condicoes de soldadura] na tela superior para abrir a Tela de Configuragéo dos
Parametros de Alimentacao de Solda. Defina as configuracdes de alimentacao de solda nesta tela de
configuragao.

(®) SOLDER PARAMETER X

(1)—I—II
2) 350
. 500 999 999
300 100
6 2 0 20 00 00
400 00 00
0 05 05 10 05 10 10 10
: . 500 500 999
(3) : 0 50 100 100 100
. . 20 00 00
, 400 00 00

5 01 0 110 10 10
. - 500 500 999
- - 100 100 100
- - 20 00 00
- - 400 00 00

(4) ®) (6) @) @

(1) Numero de condic6es de soldadura
Este € o numero do programa de alimentac&o de solda. Podem ser definidos até 250 programas.
Cada coluna vertical € um programa individual.
(2) Definicao da temperatura
Introduza a definicdo de temperatura se pretender alterar a definicao de temperatura por forma a
corresponder as condicdes de soldadura do robd.
Se o espaco estiver em branco, a definicao de temperatura do HAKKO FU-601 sera aplicada.
(3) Duracao de alimentacao, velocidade de alimentacao, duracao da retracao, velocidade de
retracao, tempo de aquecimento
Estas sao as configuracdes do parametro de alimentacéo de solda. O intervalo configuravel de
cada item é apresentado na tabela abaixo. Para solda primaria, as configuracdes sédo as do ponto
de partida. Tanto para a solda secundaria como a terciaria, as configuracdes séo para o ponto final.

Item de configuracao Intervalo -
Comprimento da alimentacao de solda (0,1 -99,9 mm
Velocidade de alimentacao da solda 0,1 -99,9 mm/s
Comprimento de retracao de solda 0-20,0 mm
Velocidade de retracao de solda 0-99,9 Mm
Tempo de aquecimento 0,1-9,9 seg.

*1 Dependendo do tipo de solda, pode néo ser possivel a alimentacdo de solda normalmente a alta
velocidade. Nesses casos, contacte o revendedor onde adquiriu o produto.

*2 Os valores na tabela acima sao para soldagem primaria.

*3 Para soldagem secundaria e terciaria, todos os valores podem ser definidos a partir de 0. Se nao
estiver definida a velocidade de alimentacédo de soldagem secundaria, essa operacao sera cancelada.
Para outros valores, definir quaisquer valores para 0 ou em branco fara saltar todas as operacées
subsequentes.

*4  Se a duracdo de retrac&o ou a velocidade de retracéo estiver definida para 0, a operacao de retracéo
correspondente sera ignorada.
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7. Operacao (continuacao)

— Nota —
¢ As condicOes para PS (soldagem por pontos) e DS (soldagem de arrasto) podem ser definidas no
Tela de Configuracédo de Parametros de Alimentacao de Solda.
e Ao definir as condicfes para DS (soldadura de arrasto), defina a velocidade de alimentacéo
secundaria.
Para DS (soldagem de arrasto), se uma condicdo em que a duracao da alimentacao secundaria
esta definida é selecionada, a definicao da duracao da alimentacao secundaria sera ignorada.

(4) Alimentacao de solda
Usado para alimentar a solda em qualquer horario pretendido. Tocar uma vez inicia a alimentacao
de solda. Tocar novamente para a alimentacéo de solda. A velocidade de alimentacéo de
solda seré a velocidade de alimentac&o na coluna para o numero de condi¢gdes de soldagem
selecionado. (As configuracdes de alimentacao de solda, retracéo de solda e velocidade de
alimentacao de solda também podem ser realizadas a partir da tela superior.)

(5) Retracao de solda
Usado para retrair a solda em qualquer temporizacéo pretendida. Tocar uma vez inicia a retracéo
de solda. Tocar novamente para a retracédo de solda. A velocidade de alimentacao de solda seréa a
velocidade de alimentacao na coluna para o numero de condi¢cGes de soldagem selecionado.
(As configuractes de alimentac&o de solda, retracdo de solda e velocidade de alimentacao de
solda também podem ser realizadas a partir da tela superior.)

(6) Teste de operacao
As operacdes do programa para o numero de condicdes de soldagem selecionado serao
executadas. Para selecionar o numero de condi¢cdes de soldagem, selecione a parte superior da
coluna correspondente.

(7) C: Copia as condi¢Oes de soldagem na coluna selecionada.
P: Cola as condictes de soldagem copiadas na coluna selecionada.

(8) [<]/[>>]: Desloca-se para a pagina de condicdes de soldagem anterior ou seguinte

(1 pagina = 10 colunas)

[<]/[>: Seleciona a coluna de condicées anterior ou seguinte.

7-4-2-2 Ler/escrever as condicoes [@ souwsumirn x
de soldagem . &
As condicbes de soldagem podem i e
ser lidas e gravadas em formato COV. [
. Tpo aguec prim sec 20
1. Pressione demoradamente i aimeecud | [N
em qualquer local na Tela de e e "
CaniguraQéo de Parametros de e e R e
Allmenta(;éo de Solda. % m"} ?g-g ! ! ! Export Solder Conditions Table
elc alim terci mm/s & & & & Import Solder Conditions Table
H Qtd retrag terci mm 10 i i i iU iU iU iU iU
2' Como mOStrado no dlagrama Vetzlc r(:tr:gtterci mmfs | 20 R R 20 20 20 20 20

acima, a tela de selecao 1 s Gale Z 20

20 20 L 0 20 20 20 20
Exportar Tabela de Condicdes aim soita [ Foteie [ Teme o fo [« [« [> [
de soldagem/Importar Tabela de
Condigbes de soldagem aparecera.
Para gravar as condi¢c6es de soldagem num ficheiro, selecione Exportar Tabela de Condicoes
de soldagem; para ler as condicdes de soldagem de um ficheiro, selecione Importar Tabela de
Condicdes de soldagem. Esta funcao I e grava todas as condicdes de soldagem.
A leitura ou gravacédo de condicdes de soldagem individuais ndo pode ser realizada.

— Nota —
Uma vez que a importacéo ird gravar por cima das condicdes atuais, as condicdes atuais serdo
perdidas. Para manter as condicdes atuais, exporte-as e guarde-as num ficheiro primeiro.

3. Realize uma leitura ou gravacao de um ficheiro de acordo com a tela do sistema operativo Windows.
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7-5 Criar um programa de soldagem
80 mm
(Eixo X)
[ Intervalos de [ Intervalos de
* Smm 1 1] Emm & 1 ]|
I@ Para soldagem I@
5 4 3|2 1 por pontos 1413121110
> Z’grj‘azem maaaaae BEARA maaaa& GAARE
de arrasto = = T = =
i i E 9 7 g E §18 16%% T
o o 9 o o 0
* E %‘ 2 7 ENR)
:HHHHHTHHHHH: :HHHHHTHHHHE%
25 mm 25 mm
4 . .
PWB N.° 1 PWB N.° 2
% % O 4 + 4 ©) %
Ordem de execucao Tipo de soldadura N.°c PWB

1 PS (soldagem por pontos) 1
2 PS (soldagem por pontos) 1
3 PS (soldagem por pontos) 1
4 PS (soldagem por pontos) 1
5 PS (soldagem por pontos) 1
6 DS (soldagem de arrasto) 1
7 DS (soldagem de arrasto) 1
8 DS (soldagem de arrasto) 1
9 DS (soldagem de arrasto) 1
10 PS (soldagem por pontos) 2
11 PS (soldagem por pontos) 2
12 PS (soldagem por pontos) 2
13 PS (soldagem por pontos) 2
14 PS (soldagem por pontos) 2
15 DS (soldagem de arrasto) 2
16 DS (soldagem de arrasto) 2
17 DS (soldagem de arrasto) 2
18 DS (soldagem de arrasto) 2
19 Remocéo —
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7. Operacao (continuacao)

Sera criado um programa de soldagem na ordem mostrada na tabela da pagina anterior utilizando o
PWB mostrado no diagrama da pagina anterior.

7-5-1 Definicoes de PS (soldagem por pontos)

Em primeiro lugar, certifique-se de que todo o equipamento esta conectado corretamente, e que a
alimentacéao esta ligada. Para detalhes sobre a conex&o, consulte a seccéo “5. Instalacédo” (p. 20).
Ligue a alimentacé&o do tablet e inicie o software (HAKKO SOLDERING SYSTEM2).

Dado que aparecera uma janela a perguntar se quer regressar a origem, realize um regresso a origem.

Definir o ponto final e o ponto de partida do 1° ponto (PS)

1. Toque em [Programa] na tela superior. A
lista de programas sera aberta.

2. Toque no inicio de uma linha para
selecionar a linha inteira.

| Data modificacio

3. Togue no nome do programa,
selecione uma célula e, em seguida,
Data mocificaoto. | Dets c toque novamente nela para confirmar
a condicao para a introducéo de
caracteres. (O cursor iré piscar).

4. Se o OSK n&o aparecer, toque em [0SK]
para abrir o teclado na tela e introduzir o

yrogram Data modificacic | Data criag&o nome do programa

5. Toque em [Editar] para abrir a Tela de
Edicdo do Programa.

Program List  (TEST) 6
.

Toque duas vezes em PASSO 1 e abra a
Tela de Edicdo de Pontos como mostrado
no diagrama abaixo.

Atualizar COPY  |PASTE Introduza o nome do produto a ser
soldado no espaco NOTA.

| pass -1 vorA [ I | | - ...

Vel desl: - mmss X -
x T - - PONTO
Vel solda: - mm/s A -
000.000
Y Vel elev sold: - mm/s X -
; 0000 COMFEN ¥ _ mm
o O Lareze
000.000 1 2 3 4 5 o
@ Ant  Seeu
sa i Modo solda: € DS Nenh
GondigBes sokda: | ]
E—— Des| ;
D d pt fi: @ Pprt © Posig elevZ
s i " v oricen TrRas [

8. Selecione PS como modo de soldadura.
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9. A determinacdo da posi¢cédo das coordenadas do ponto
final para o 1° ponto sera executada.
(As coordenadas do ponto final para o modo PS seréo a
posicédo do ponto a ser soldado.)
Desloque a ponta para a posicao na peca de trabalho
(consulte a figura a direita) onde a soldagem por pontos
sera realizada.

130 mm
Eixo Z

~

BRRVA

70 mm |
|

Direcao da ponta ¥
v (Angulo: 90°)

*
*
+

EA
° EZ@ .
o|.X
» L [ TE
PWB N.° 1
Iy s © Y o O

1) Utilize os JOY STICKS ou introduza diretamente Configur
as coordenadas na tela superior para deslocar a
ponta para mais perto do ponto a ser soldado.

2) Para realizar o ajuste preciso como determinar a
posicdo da ponta, etc., desmarque a posicao de Vel solda
elevacao absoluta do eixo Z na tela superior. Vel elev sold
Para detalhes sobre o comportamento de elevacéo lgnorar velac
do eixo Z, consulte a secgao “7-2-2 Elevagao do

eixo Z" (p. 82). INiC FU SECO LIMPEZA

Coord elevag eixoZ

Veloc desl

10. Efetue o ajuste preciso e alinhe a ponta com o ponto a ser PASS AWAN | NT
soldado. _ 05
Selecionar qualquer um dos botdes de PASSO DE VELoe o0
AVANCO LENTO na tela superior fara com que o robd se 10 20

desloque apenas essa quantidade quando o JOY STICK é
inclinado uma vez.

Use isto para efetuar o ajuste preciso. A velocidade do
movimento sera a velocidade definida na area de Posicao
da tela superior.
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7. Operacao (continuacao)

Toque em [Definir a posicao atual] no lado do ponto final.
As coordenadas também podem ser introduzidas pressionando o botéo [Interruptor de Entrada

Facil] do robo.

| pass=1 vora I |

INPUT

Posig atual

Al 000.000]
Al _000.000]
z
a

AUTO AJU

Werific opergio

Cancel

Posic elevZ: _ mm

- mm/s
Vel solda: - mm/s
Vel elev sold: - mm/s

Vel desl:

LIMPEZA: 1 2 3 4 4

@ Ant  Seau

Modo solda: & pPS DS 1 Menh

Condicbes solda: -

D d pt fi:

@ P prt O Posig elevZ

i

PASS

PONTO

< o=

X
GOMPEM i
¥

ROTA

ORIGEM TRAB

Term

11. Isto completa a introducédo das coordenadas determinadas pela operacéo de posicionamento no

Passo 10 como coordenadas do ponto final.

12. A determinacéo da posicéo das coordenadas do ponto de

98

partida para o 1° ponto seréa executada. g
(As coordenadas do ponto de partida para o modo PS 0
€ a posicéo de pré-soldagem). T
Para evitar a deterioracé&o do fundente ou da solda, deve

ser feita uma pré-soldagem numa posi¢cao o mais préxima

possivel do ponto a ser soldado.

1) Com a caixa de verificacdo da posicao de elevacao
absoluta do eixo Z na tela superior ainda desmarcada
desde que as coordenadas do ponto final foram
definidas, continue com os ajustes precisos.

2) Alinhe a ponta com a posic&o de pré-soldagem. N

70 mm

(Eixo X)

PWB N.° 1

Qiregéo da ponta ¢
(Angulo: 90°)

?

LR
Els
Qi ©
)
v+

+

© + + <+ © +



13. Toque em [Definir a posicao atual] no lado do ponto de partida. Da mesma forma que para
definir o ponto final, a introducdo também pode ser realizada utilizando o botéo [Interruptor de
Entrada Facil] do robd.

14. Isto completa a introducdo das coordenadas determinadas pela operacéo de posicionamento no
Passo 12 como coordenadas do ponto de partida.

‘ PASE = 1

vor+ [ |

X
Y
i
a

AUTO AJU

Fltl:l Flar“d H

70.000

Posic elevz: [

Vel desl: B s

Vel solda: - mm/s

Vel elev sold: - mmss

LIMPEZA: 1 2 3 4 3
@ Ant " Seeu

Modo solda:

Condicies solda:

D d pt fi: (o

PS DS ¢ Nenh

P prt  Posig elexZ

PASS

PONTO

GOMPEN

ROTA

< = <><D

||Ila

{LJE L
E]

ORIGEM TRAB

Term

Se a tela de compensacéo for mostrado, toque em [Compensac¢ao] para mudar para
[Ponto de partida].

‘ PASE = 1

vora [ |

X
hd
£
g

131,000

AUTO AJU

Werific

— oo

90.000

Posic clevz: [ mn

Vel desl: | EYE
Vel solda: - mm/s
Vel elev sold: - mm/s
LIMPEZA: 1 2 3 4 5

& Ant  Seeu
Modo solda: & PS5 DS Menh
Condictes solda: -

D d pt fi: o

P prt  Posic elevZ

PASS

PONTO

GOMPEN

ROTA

<><<><D
||Ila

{LJE :
E]

ORIGEM TRAB

Term
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7. Operacao (continuacao)

Outra forma de definir o ponto de partida: introducao da quantidade de compensacao

A gquantidade de compensacéao € uma funcao que permite definir o ponto de partida através da
introducao do valor da distancia do ponto final.
1. Toque em [Ponto de partida] para que o visor do botdo mude para [Compensacao].
2. A determinacdo da posicdo das coordenadas do ponto final sera executada.
As coordenadas definidas em “Definir o ponto final e o ponto de partida do 1° ponto (PS)”
(p. 96) serdo usadas como um exemplo.
3. Introduza o valor para a compensacéo do ponto final em [Compensacao].
Ex.) 5 mm € introduzido como a quantidade de compensacio. A posicao apresentada no
diagrama sera o ponto de partida.

| pass-1 vora [ | .

Pozig atual Posic elevZ: - mm PASS |:| bl -
Vel desl: B s + | R
X 070.000 PONTO
W LGSR Vel elev sold: - i - -
oo cowee o
i v -
o T Leeza
090.000 | 1 2 3 4 5 ET
 Ant  Seeu
AUTO AU :_ bE ] Modo solda: + ps ¢ DS  Menh
Condictes solda: -
Werific opergio e IeE R
: D d pt fi: P prt  Posig elevZ
S . i oricem Tras [

n & Configur

A quantidade de compensacéo pode ser definida de acordo com
0 angulo da ponta.

Para obter informagdes sobre como definir o &ngulo da ponta,
consulte a secgao “7-7-6-3 Funcdo ANGULO DA CABECA DE
SOLDA” (p. 144).

Quantidade de
compensagao
(5 mm)

Compensacao do ponto final

— Nota —
A tela de Edicao de Ponto, a quantidade de compensacéio é definida apenas como a distancia
da deslocacéo do ponto final.
Se existirem muitos componentes por perto é se for possivel que a ponta bata, mude para
a introducéo de coordenadas. No modo de introducao de coordenadas, o posicionamento
preciso pode ser definido introduzindo os valores X, Y, Z € 6.

/A CUIDADO

A quantidade de compensacao nao pode ser definida para outro modo que nao o modo
PS (soldagem por pontos).
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15. Selecione o nimero e tempo de LIMPEZA para realizar a limpeza.
Pode ser selecionada uma condicéo de limpeza de [1] - [5]. As condi¢cdes podem ser definidas

na tela das Configuracées de Limpeza.
O numero selecionado sera realcado. Tocar novamente cancela a selecéo. Para o tempo de

limpeza, pode ser selecionado antes ou depois do ponto ser editado.
Se a limpeza nao seré executada, ignore este processo.

LIMPEZA: B 2 3 4 5

0 Ant {0 Seeu

Modo solda: ¢ ps ¢ DS (" Henh

Condictes solda: u

D d pt fi:  Pprt " Posig elev?

16. Selecione as condicoes de soldagem (numero de programa de alimentacao de solda).

(Intervalo de introducao: 1 — 250)
Neste exemplo, a condicao de soldagem 1 é selecionada. Para detalhes sobre as configuracoes

das condicdes de soldagem, consulte a seccéo “7-1-3 Condi¢des de soldagem” (p. 69).
17. Defina o destino apés a concluséo da soldagem. Selecione as configuragdes para Voltar para.

Ex.) Quando o ponto de partida foi selecionado
Quando o ponto de partida esta selecionado, a ponta ira deslocar-se para as coordenadas

do ponto de partida apods a soldagem ter sido concluida.

Coordenadas do ponto final Coordenadas do ponto

Coordenadas do ponto
de partida

de partida

125 mm

131 mm
(Eixo 2)

A 4

il AN
% ’ %
145 mm 149 mm 145 mm

(Eixo Y) (Eixo Y) (Eixo Y)

Ex.) Quando a posi¢éo de elevagao Z foi selecionada
Quando esta selecionada a posicéo de elevacéo Z, a ponta ira deslocar-se para a
coordenada de elevagado do eixo Z na tela superior.

Coordenadas do ponto
de partida

75 mm

Coordenadas do ponto Coordenadas do ponto final
de partida

125 mm

131 mm
(Eixo 2)

A 4

A 4

T

145 mm 149 mm 145 mm
(Eixo Y) (Eixo Y) (Eixo Y)
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7. Operacao (continuacao)

Ex.) Quando sé&o efetuadas configuragées individuais
Quando o valor é introduzido para a posicao de elevacao Z na tela de Edicéo de Ponto, a
elevacao de eixo Z sera realizada para as coordenadas introduzidas para esse ponto na tela
de Edicao de Ponto.
Quando tiver sido introduzido um valor para a coordenada de elevacao do eixo Z na tela de
Edicao de Ponto, seréa dada prioridade a esse valor, € a elevacao do eixo Z sera realizada
para o ponto de introducéo.

Neste exemplo, o ponto de partida sera definido.

/A CUIDADO

* Quando a caixa de verificacao na tela superior nao estiver marcada, pode ser perigoso dado
que a elevacao do eixo Z nao sera executada. Quando um programa de solda estiver para
ser executado, certifique-se de que a caixa de verificacao da posicao de elevacao do eixo Z
esta marcada.

+ Uma vez que a ponta pressiona contra o ponto
a ser soldado, podem ser causados danos
dependendo do formato da peca. Selecione a
elevacao do eixo Z e as coordenadas do ponto de )
partida adequadas para o destino de deslocacao do _Q‘ A elevar
ponto final e um destino de deslocacao adequado. —

Ponta

Estao!o Ponta Elevagao 1
premido do eixo Z
<+

18. Defina a posicédo de elevacdo Z, a velocidade de deslocacéo, a velocidade de soldagem e a
velocidade de elevacao da solda. Se os valores nao estiverem introduzidos, os valores na tela
superior serdo aplicados. Os valores introduzidos aqui tém prioridade sobre os valores na tela
superior.

Quando tiverem sido introduzidos valores para a posicao de elevacao Z, a velocidade de
deslocacao, a velocidade de soldagem ou a velocidade de elevacao da soldagem na tela

de Edicao de Ponto, as configuracdes da Tela de Edicdo de Ponto ter&o prioridade sobre as
configuracdes da tela superior. Para detalhes sobre as configuracdes da tela superior, consulte a
secgéao “7-1-7 Configuracdes” (p. 72).
Posicao de elevacao Z

Esta coordenada ¢ definida para evitar contacto com a pecga de rosic cievz: | =~ |
trabalho ou gabaritos ao mover horizontalmente. A B
Velocidade de deslocacao e i
Define a velocidade de deslocacao de cada eixo para a deslocacéo S T
entre pontos enquanto se executa um programa.
Velocidade de soldagem
Define a velocidade de deslocagé&o da solda entre a soldagem e an FSSE': i
priméaria e a soldagem secundaria. PR e e e
Velocidade de elevacao da soldagem Condictes soida: [N
Define a velocidade de deslocagéo apos a soldagem ter sido D T oy
concluida.

19. Defina a ORIGEM DO TRABALHO. Bl s [
Neste exemplo, é introduzido 1. Se for deixado I
em branco, serd usado X = 0,000, Y =0,000como M 2 3 4 5
a ORIGEM DO TRABALHO. e e
Para detalhes sobre a ORIGEM DO TRABALHO, la_PS a o
consulte a secg&o “Usar a ORIGEM DO Rt L
TRABALHO” (p. 110). ORIGEM TRA

Term
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20. Toque em [Terminar] para concluir as configuragdes para o 1° ponto. Para cancelar as
configuracdes, toque em [Cancelar].
Para continuar com a configuracéo do ponto seguinte, toque em [Seguinte].

Configuragoes do 2° ao 5° ponto

| pass=1 vors [ |

I” Paletizagso

st st H Posic elevz: | PASS I:I ~
Vel desl: s « |
X 070.000 F0.000 70.000 Y RS - ; PONTO N -
el solda: mmss
VA 145000 145000 149000 B L S (A T ——
COMPEM mm
72 131000 I 125000 131000 JEN
g 090 000 90.000 LIMPEZA: H 2 23 4 5 N
& Ant  Seeu
Modo solda: & ps ¢ DS ¢ Menh
Condicdes solda: -
Verific opergia i &P " Posic elevZ
D dptfi e i oricem TRa5 K]

Cancel Anter

21. Quando a tela de Edic&o de Ponto tiver sido fechado uma vez, selecione PASSO 1 na tela de
Edic&do de Programa e toque em |+] para adicionar uma linha. Em seguida, toque duas vezes na
linha adicionada para editar o PASSO 2.

Crie o programa de soldadura do 2° ao 5° ponto da mesma forma que para o 1° ponto.

Program List  (TEST) X

STEP — <1 | Y1 | 21 | 61 |olz| P [D| I/
70.000| 145.000| 125.000| 90.000| 70.000| 149.000| 131.000 90.000 |m M| 1 M +*C:
o [

Atualizar COPY PASTE
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7. Operacao (continuacao)

Neste exemplo, a velocidade de deslocacéo 70mm
para o 3° ponto esta definida para 50 mm/seg., (Eixo X)
a coordenada de elevacéo do eixo Z para o 4° N [Intervalos™————
ponto esta definida para 50,000 mm e a limpeza desmm;: i
com escova esta definida para ser realizada apos a 5432
soldadura do 5° ponto. (O numero de limpeza é 1.)
AAAAAAAAAAR
YV > = =
* = z
~ EEEEEEEEEEE]
©
{)
PWB N.° 1
+ & © + +
PASSO 1 2 3 4 5
Ponto de partida X0 (mm) 70 65 60 55 50
Ponto de partida YO (mm) 145 145 145 145 145
Ponto de partida Z0 (mm) 125 125 125 125 125
Ponto de partida 60 (°) 90 90 90 90 90
Ponto final X1 (mm) 70 65 60 55 50
Ponto final Y1 (mm) 149 149 149 149 149
Ponto final Z1 (mm) 131 131 131 131 131
Ponto final 81 (°) 90 90 90 90 90
Velocidade de deslocacao (mm/s)" 100 100 5072 100 100
Velocidade de soldagem (mm/s)’" 30 30 30 30 30
Condicoes de soldagem 1 1 1 1 1
PS/DS PS PS PS PS PS
ORIGEM DO TRABALHO 1 1 1 1 1
Posicao de elevagao Z (mm)"' 75.000 75.000 75.000 50.0002 75.000
Numero de limpeza 1 — — — 1
Limpeza Anterior — — — Seguinte

*1 Se um valor nao foi introduzido na tela de Edicdo de Ponto, o valor da tela superior sera mostrado.
*2  Se foi introduzido um valor na tela de Edicao de Ponto, o valor do Ecra de Edicao de Ponto sera mostrado.

Coordenadas de elevagao do eixo Z

BO MM e
100 mm/s

75 mm e

deslocagéo

100 mm/s 100 mm/s 50 mm/s

/ \/ 4
[T~ [l [ [ [
PASSO 1 PASSO 2 PASSO 3 PASSO 4 PASSO 5
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7-5-2 Definicoes de DS (soldagem de arrasto) 75 mm

(Eixo X) :
Os programas até ao Programa N.° 5 foram concluidos :
pelas configuracdes da soldagem por pontos. Em seguida, + ;
defina o programa de soldagem para o Programa N.° 6
(para o 6° ponto, que é o 1° ponto para a soldagem de |
arrasto). :
" . I':ll':llilHH%HHHI’:II’:Ig
+ = = Els
il S o
{25 mm | @ i}
.4}
PWB N.° 1
+ % + +

Ao continuar a configuracao apos as definicdes PS, continue realizando configuracdes a partir da Tela
de Edi¢c&o de Programa.

1. Toque duas vezes em PASSO 6. O Ecra de Edicdo de Ponto aparecerd como mostrado no
diagrama abaixo.

Program List ~ (TEST) X

[ [STEP | s s I > | Y1 | 71 | &1 D
1] 70.000] 145.000] 125.000 90.000| 70.000| 149.000| 131.000 90.000 ]
65.000| 145.000| 125.000 90.000| 65.000| 149.000| 131.000 90.000 ]
60.000| 145.000| 125.000 90.000| 60.000| 149.000| 131.000 90.000 B | #%%4S*
55.000| 145.000| 125.000 90.000| 55.000| 149.000| 131.000 90.000 ]
50000/ 145000/ 125000 90000/ 50000 149000/ 131000 90 000 ]

| /0
*kCokkk

Fdk ke

Atualizar COPY PASTE
2. Introduza o nome da peca a ser soldada no espaco NOTA.

3. Selecione DS para o modo de soldadura. No modo DS, o [ponto de partida] n4o pode ser
definido usando o modo de [compensacao].

| Pass=e ord I -

atual Pto partid Pt final [Feelly Gl - e SASS |:| i
Vel desl: Bl s «
X 070.000 PONTO
Vel zolda: - mm/s Y -
Y 145.000 Vel elev sold: - mm/s ¥ -
GOMPEM mm
2 NEEE =
9 z
090.000 LIMPEZA 1 2 3 4 5 ET
@ Ant  Seeu
Modo solda: ¢ p5 f" Nenh
Condicies solda: -

D d pt fi: " Pprt * Posic elevZ
. p i oricem TrRas I

Term
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7. Operacao (continuacao)

4,

106

Determinar as coordenadas do ponto de partida do 6° ponto

sera realizado.

(No modo DS, as coordenadas do ponto de partida seréo

a posicao de inicio do ponto de soldagem de arrasto.) Utilize

a operacao LENTA para deslocar a ponta para a posicao

de partida de soldagem de arrasto na peca de trabalho

(diagrama a direita) e alinhe a ponta do ferro de soldar.

1) Desloque para a posicéo de inicio de soldagem de arrasto
usando os joysticks ou introducéo direta de coordenadas.

2) Pararealizar o ajuste preciso como determinar a posicéo
da ponta, etc., desmarque a posicao de elevacao
absoluta do eixo Z no ecra superior.
Para detalhes sobre o comportamento de elevacao do eixo
Z, consulte a seccéo “7-2-2 Elevacéo do eixo Z” (p. 82).

Configur
Posigéo elevag
ixoZ

b
Coord elevag eixoZ 20.000§
Veloc desl m mm/s
Vel solda mmm/s

Vel elev sold ﬁ mm/s T
Ignorar veloc m %
INiC FU SECO LIMPEZA

Efetue o0 ajuste preciso utilizando a funcédo PASSO DE
AVANCO LENTO da tela superior, etc., para alinhar
a ponta do ferro de soldar com o ponto a ser soldado.

Toque em [Definir a posicao atual] no lado do ponto
de partida (consulte a imagem na pagina seguinte). Ao
realizar operagdes a partir do robd, pressione o botéo
[Interruptor de Entrada Facil].

Isto completa a introducé&o das coordenadas determinadas
pela operacao de posicionamento no Passo 4 como
coordenadas do ponto de partida.

A determinacao das coordenadas do ponto final do 6°
ponto sera executada. No modo DS, as coordenadas
do ponto final s&o a posicéo final do ponto de soldagem
de arrasto. Use a operacgéo LENTA para alinhar a ponta
do ferro de soldar com a posicgao final de soldagem de
arrasto na peca de trabalho.

Use a operacdo LENTA para alinhar a ponta do ferro de
soldar com a posicéo final de soldagem.

Com a caixa de verificacdo da posicao de elevacao
absoluta do eixo Z na tela superior ainda desmarcada
desde que as coordenadas do ponto final foram definidas,
continue com 0s ajustes precisos.

Use a operacdo LENTA para alinhar a ponta do ferro de
soldar com a posicéo final de soldagem de arrasto.

PWB N.° 1

| +

&

rS

©

+

Botao [Interruptor de Entrada Facil]

+

N
y
)
L1
80 mm
(Eixo X)




9.

10.

11.

12

13.

14.

Toque em [Definir a posicao atual] no lado do ponto final Bot&o [Interruptor de Entrada Facil]
(consulte a imagem abaixo). Ao realizar operacdes a partir
do robd, pressione o botéo [Interruptor de Entrada Facil].

o @ @
Isto completa a introdugéo das coordenadas determinadas INEUT
pela operacéo de posicionamento no Passo 6 como
coordenadas do ponto final.

| ass=e oy [l

o o o e [ (m
Vel desl: mm/s X
X 075.000 50.000 79 000 e m ¥ PONTO . -
el solda: mms s
Y 163.000 165.000 165.000 e et et el - s ” -
COMPEN mm
z 130.000 130.000 130.000 @l . -
a 090.000 90.000 90.000 -] LIMPEZA: H 2 3 4 5 FOT
@ Ant  Seeu
Modo solda:  pS & DS  Menh
Condicdes solda: -
i € Pprt @ Posi elevZ
D d pt fi prt ozig elev. CETEEY) TEOE -

Term

Cancel Anter

O numero e o tempo de LIMPEZA para realizar a limpeza seréo selecionados da mesma forma
que para “Configuragdes PS (soldagem por pontos)”. Também para DS (soldagem de arrasto),
a limpeza seré definida antes da soldagem do 6° ponto (consulte a imagem acima).

Selecione as condicdes de soldagem (numero de programa de alimentacao de solda). (Intervalo
de introducao: 1 — 250)

Neste exemplo, a condicao de soldagem 1 é selecionada.

Ao contrario da solda por pontos, na solda por arrasto a posic¢ao inicial ¢ de corresponde ao
ponto inicial.

A solda priméria é realizada em um ponto (o céu do ponto inicial), onde apenas a coordenada do
eixo Z da origem se torna a Posicao de Levantamento, e uma solda € enviada na velocidade de
avanc¢o ajustada para uma segunda solda.

Se uma condicao na qual o comprimento do alimentador secundario esta definido for selecionada
para DS (solda por arrasto), essa configuracao sera ignorada.

Quando DS estiver selecionado para o modo de soldagem, apenas sera selecionada

a posicao de elevacao Z para Voltar para, independentemente de a elevacao do eixo Z estar
selecionada ou n&o. Se a posicao de elevacao Z na Tela de Edicao de Ponto estiver em branco,
a deslocacgao sera a da coordenada de elevacao do eixo Z da tela superior.

Para a soldagem de arrasto, o valor introduzido para a coordenada de elevacao do eixo Z sera
a posicao de alimentacéo de solda primaria.

Defina a posicao de elevacao Z, a velocidade de deslocacéao, a velocidade de soldagem e
a velocidade de elevacao da solda. Se os valores n&o estiverem introduzidos, os valores na tela
superior seréo aplicados. Quando tiverem sido introduzidos valores para a posicao de elevacao
Z, a velocidade de deslocacao, a velocidade de soldagem ou a velocidade de elevacao
da soldagem na Tela de Edigédo de Ponto, as configuragdes na Tela de Edi¢éo de Ponto terdo
prioridade sobre as configuragdes da tela superior (“7-1-7 Configuracoes” (p. 72)).
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7. Operacao (continuacao)

| ass=e oy [l

Posic atual Pto partid H hosiclelers - el [FE I:I i -

Vel desl: - mm/s X -

X 075.000 50.000 79 000 e m ¥ PONTO . -
el solda: mms s
Y 163.000 165.000 165.000 e et et el - s ” -
COMPEN mm
z 130.000 130.000 130.000 @l . -
a 090.000 90.000 90.000 -] LIMPEZA: W2 3 4 5 ROTA
@ Ant  Seeu
Modo solda:  pS & DS  Menh
Condicdes solda: -

D d pt fi: P prt % Posig elev?
ORIGEM TRAB

Term

Cancel

Posicao de elevacao Z
Esta coordenada ¢é definida para evitar o contacto com objetos protuberantes na peca de trabalho ao
deslocar horizontalmente.

Velocidade de deslocacao
Define a velocidade da deslocacéo de cada eixo para deslocacao entre pontos.

Velocidade de soldagem

Define a velocidade de deslocacéo da solda entre a soldagem primaria e a soldagem secundaria.

A Velocidade de soldagem padrao para a soldagem de arrasto pode ser definida como a velocidade
de soldagem na Tela superior. Para alterar a Velocidade de soldagem de arrasto para cada ponto,
introduza valores para a velocidade de soldagem na Tela de Edicao de Ponto.

Neste exemplo, esta definida para 10 mm/seg.

10 mm/seg. Ponta do ferro

# de soldar
HOAAAAAAAARA

Velocidade de elevacao da soldagem
Define a velocidade de deslocacao apds
a soldagem ter sido concluida.

H // Velocidade de

elevacao

15. Defina 2 ORIGEM DO TRABALHO. Neste exemplo, é introduzido 1 da mesma forma que para
“Configuracdes PS (soldagem por pontos)”. Para detalhes sobre a ORIGEM DO TRABALHO,
consulte a seccéo “Usar a ORIGEM DO TRABALHO” (p. 110).

16. Toqgue em [Terminar] para terminar 1 das configuracdes das configuracées de DS (soldagem de
arrasto) para o 6° ponto. Para cancelar as configuracées, toque em [Cancelar].
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Configuracoes (DS) do 7° ao 9° ponto

Crie os programas de soldagem do 7° ao 9° ponto da 80mm ;
mesma forma que para o 6° ponto. (Eixo X) ;
+ |
HAAARAAAAAA '
. (- :
9° ponto I % E l 7° ponto
g E ABBERRAAARA. .- .
@:. L * = =
‘ = 9 B
8° ponto = =
+ = = g <
. EEEELEEEEEL
Neste exemplo, a velocidade de soldagem para o 8° o ! < u%
‘ . | mm_ —|
ponto esta definida para 5 mm/seg., a coordenada de N —
elevacao do eixo Z para o 9° ponto esta definida para
50,000 mm e a limpeza com escova esta definida para PWBN.1
ser lreahzada apés a goldagem do 9° ponto. (O numero Iy * © " +
de limpeza esta definido para 1.)
PASSO 6 7 8 9
Ponto de partida X0 (mm) 50 80 75 45
Ponto de partida YO (mm) 165 170 200 195
Ponto de partida Z0 (mm) 130 130 130 130
Ponto de partida 60 (°) 90 0 -90 -180
Ponto final X1 (mm) 75 80 50 45
Ponto final Y1 (mm) 165 195 200 170
Ponto final Z1 (mm) 130 130 130 130
Ponto final 61 (°) 90 0 -90 -180
Velocidade de deslocacao (mm/s)’’ 100 100 100 100
Velocidade de soldagem (mm/s)"! 1072 1072 52 102
Condicoes de soldagem 1 1 1 1
PS/DS DS DS DS DS
ORIGEM DO TRABALHO 1 1 1 1
Posicao de elevacao Z (mm)™! 75.000 75.000 75.000 50.0002
Numero de limpeza 1 — — 1
Limpeza Anterior — — Seguinte

*1 Se um valor n&o foi introduzido na Tela de Edigdo de Ponto, o valor da tela superior sera usado.
*2 Se foi introduzido um valor na Tela de Edi¢cao de Ponto, o valor da tela de Edic&o de Ponto seré usado.

Elevagéo do eixo Z: 50 mm fé

Posicao inicial do PASSO 6 _PASSO6
EBixoZ: 76 mm

PSSO 7
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7. Operacao (continuacao)

7-5-3 Copiar programas de soldagem

O mesmo programa de soldagem sera aplicado aos PWBs plurais.

Usar a ORIGEM DO TRABALHO

O mesmo programa de soldagem pode ser executado para PWBs plurais usando a origem do trabalho
do robd como ponto padrao.

Quando 2 dos mesmos PWBs estao alinhados como mostrado no diagrama abaixo, o programa de
soldagem para o PWB N.° 1 seré& aplicado para o PWB N.° 2.

) 80 mm )
! (Eixo X) !
r Intervalos de - Intervalos de
4 5 mm T Para soldagem 5 mm T
' por pontos [
©O0©O ©O0©O
54 3.2 1 141312]110
N gaaaaa@aaaaag_"_ gaaaa@aaaaag
o | i £ = = _Tg o
{9 7E |E =[18 6 [E
Tk S
+ = = = 17 e
R LR g
25 | L2
&
PWB N.° 1 PWB N.° 2
+ % L% + + b
1. Defina as origens do trabalho. Para o PWB N.° 1, a origem Orig trabal
do trabalho é 1 (coordenada X: O, coordenada Y: 0). Mo. X ¥
1 0.000 0.000
2 0.000 0.000
3 0.000 0.000
4 0.000 0.000
5 0.000 0.000
@ 0.000 0.000
7 0.000 0.000
8 0.000 0.000
9 0.000 0.000
10 0.000 0.000
1 0.000 0.000
12 0.000 0.000
13 0.000 0.000
14 0.000 0.000
15 0.000 0.000
16 0.000 0.000
17 0.000 0.000
18 0.000 0.000
19 0.000 0.000
20 0.000 0.000
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2. Adistancia entre o PWB N.° 1 e 0 PWB N.° 2 é 80 mm na Orig trabal
direcédo do eixo X e 0 mm na direc&o do eixo Y. Mo. X ¥
Esses valores serdo introduzidos como origem do trabalho 2. 1 0.000 0.000
7 80.000 0.000
, 80 mm , 3 0.000 0.000
5 (Eixo X) : 4 0.000 0.000
5 0.000 0.000
6 0.000 0.000
00000 00000 7 e e
8 0.000 0.000
AHAARARAARRR AAARARAARAR 9 0.000 0.000
E - = - 10 0.000 0.000
- I ) q TE T 11 0.000 0.000
E £ = £ 12 0.000 0.000
HEHHHYHEEHE EEEEEEEEEEL 13 0.000 0.000
: : 14 0.000 0.000
PWB N.° 1 PWB N.°2 1 e 0.000
16 0.000 0.000
* + + + + 17 0.000 0.000
18 0.000 0.000
19 0.000 0.000
20 0.000 0.000
3. Selecione as linhas 1 a 9. (Toque e arraste para selecionar até a linha 9.)
4. Toque em [COPIAR].
[ 1. Com esta area tocada |
P'I“am List  (TEST) X

/0
R Cokkok

*kkkSE
dkk Sk
*% Ok
* Gk
FkkkSH
dkkkSH
**C7 5%

D
|
|
|
|
|
v
=
v
v
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

Atualizar
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7. Operacao (continuacao)

5. Toque nalinha 10.

6. Toque em [COLAR].
Program List  (TEST) x

ST e |G0aimamsa syl ssoo0s heon ] | Y1 Z1 1/0
70000 145.000 125.000 90.000 70.000| 149.000| 131.000 FA Ok
65.000, 145.000 125.000 90.000 65.000| 149.000| 131.000
60.000, 145.000 125.000 90.000 60.000| 149.000| 131.000
55.000 145.000 125.000 90.000 95.000| 149.000| 131.000
50.000 145.000 125.000 90.000 50.000| 149.000| 131.000
50.000, 165.000 130.000 90.000 75.000| 165.000| 130.000

*HEES*H
dkdk Ak
F% k%t
F4HCkkd
dkkkS *
kekkS %
) ) . / . . *+C /5%
145000 125000 . / 149000 131.000 FHCkkd
145000 125000 . I 149000 131.000

145000 125.000 _ | 149 000 | 131.000

145000 125000 . / 149 .000| 131.000

145000 125.000 . / 149000 | 131.000

165000 130.000 _ | 165.000| 130.000

170.000 130.000 . / 195.000| 130.000

200000 130.000 . / 200000 | 130.000 .
195000 130.000 / 170.000| 130.000, —180.000

*HEESH
Fdkk Sk
Fk Akt
**Ck%kd
*hkkS ¥
dokekkS %
**C7AS5%

O
L
L
I
I
L
L
I
L
|
L
|
L
L
|
L
I
I
L

<M< << << <

Atualizar

7. Tocar nos valores na tela da origem do trabalho e tocar em [Origem do trabalho 2] que seréo
usados desta vez conclui o processo de copia. Os dados copiados usardo o ponto de origem

selecionado.
Orig trabal
No. X Y Designar Orig trabal
1 0.000 0.000
2 Leual ao Crig trabal 2 Cance
3
.|
5
] 15y Loy Toque aqui
7 0.000 0.000|  antecipadamente.
8 0.000 0.000
9 0.000 0.000
10 0.000 0.000
11 0.000 0.000
12 0.000 0.000
13 0.000 0.000
14 0.000 0.000
15 0.000 0.000
16 0.000 0.000
17 0.000 0.000
18 0.000 0.000
19 0.000 0.000
20 0.000 0.000

8. Isto completa as configuracées do programa de soldadura para os PWB de amostra N.° 1 e N.° 2.
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7-5-4 Sem definicoes (posicao de remocao PWB)

As configuracdes para deslocar a tabela gabarito para a frente para remover o PWB serao realizadas.
Para remocé&o segura, as configuracdes neste exemplo retornam todos 0s eixos aos seus pontos de

origem.
1. Selecione alinha 19 e toque em [+].
2. ATela de Edicao de Ponto para a linha 19 abrira.
3. Defina o modo de soldagem para Nenhum.
4. A determinacao das coordenadas para remover o PWB serd realizada.
Use os JOY STICKS para deslocar o PWB para a posicdo de remocao. (As coordenadas podem
também ser introduzidas diretamente sem deslocar o PWB). Neste exemplo, os valores de X, Y, Z
e 6 do [ponto de partida] serdo definidos como mostrado no diagrama abaixo.
S H posic elevz: [N PASS |:| ~ N
Vel desl: - 7 X -
X e "= || powto
Vel solda: - mm/s ¥ -
Y - mm vel el Id: - s -
el eley sold- e
z e ki . S
g 000.000 N o= | LvPEZA: 1 2 8 4 F e
@& Ant  Seeu
Modo solda: ¢ ps DS : E
’ Condictes solda: -
D d pt fi: @& Pprt C Posig elevZ? AT TV -
5. Toque em [Definir a posicao atual].
6. Isto conclui a introducdo da posicao de remocao do PWB. (Quando o modo de soldagem esta
definido para Nenhum, a introducéo das condi¢des de soldagem nao é necessaria.)
7. Toque em [Terminar] para completar as configuracdes para Nenhum (posicéo de remocéo de

PWB). Para cancelar as configuracées, toque em [Cancelar].

Isto conclui a criacdo do programa de soldagem para os PWBs de amostra N.° 1 e N.° 2 da soldagem
por pontos para a soldagem de arrasto e remocéao de PWB.

113



7. Operacao (continuacao)

7-6

Executar um programa

7-6-1 Chamar e executar um programa

Em primeiro lugar, certifique-se de que todo o equipamento esta conectado corretamente, e que a
alimentacéao esta ligada. Para detalhes sobre a conex&o, consulte a seccéo “5. Instalacéo” (p. 20).
Inicie 0 HAKKO SOLDERING SYSTEM2.

1.

2.
3.

Toque em [INIC] na tela superior para fazer o rob6 cauTion X
regressar a origem. Sera apresentado um dialogo de o ongem msains
Conflrmagéo Toque em [OK] ¥ Verifique se n ha obstrugées em cada fase e clique em [OK] p continuar.
I oK l Cancelar
A\ CUIDADO
Quando o eixo 6 roda enquanto regressa a origem, existe o perigo de cabos se enrolarem
ao redor do robé.
Se parecer que existe o perigo de enrolamento dos cabos, pressione imediatamente o
botao de paragem de emergéncia, rode ligeiramente o eixo 6 no sentido anti-horario a
partir da origem (0 °) quando visto de cima da base da unidade de solda, e depois toque
em [INIC] novamente.
Toque em [Programal] na tela superior. A Tela de Lista de Programas seré aberto.

Selecione o programa a ser executado, abra A Tela de Edicdo de Programa e toque em [Exc].

— Nota —
Quando um programa € lido, é realizada uma verificagéo para saber se as definicdes de
velocidade e de coordenadas do programa selecionado estéo dentro do intervalo configuravel
ou n&do. Se um valor estiver fora do intervalo configuravel, o programa nao sera lido. A avaliagéo
de se 0s valores estdo ou nao dentro do intervalo incluem os valores para a compensacéao,
paletizac&o e correcao da ponta.

61 [o]z] P ID] 1/O
90.000 | W W | #+CHk%
90.000 | m []

90.000 | m
90.000 | =

| k7 ke
| Atk

1
1
90000 | w 1| B | dekkkSk
1
1

Sera mostrado um maximo de 5 linhas do programa convocado. Enquanto o programa esta em
execucao, A Tela é automaticamente percorrido com o ponto atualmente em execucao.
PASSO: Mostra o nimero consecutivo do ponto

X0, YO0, Z0, 60: Mostra as coordenadas de ponto de partida do ponto

X1, Y1, Z1, 61: Mostra as coordenadas do ponto final do ponto

0O:
Z:

P:
D:

E/S:
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Marcado quando o ponto de partida estiver em compensacao.

Verificado quando “Recuar para” esta definido para a posi¢ao de elevagao Z.

Quando nao esta marcado, “Voltar para” sera o ponto de partida.

Mostra o numero do programa de alimentagéo de solda.

Marcado quando o modo de soldagem é o modo DS.

Mostra as indicacfes para quando as configuracoes de E/S ou as configuragdes de pontos
individuais foram definidas. Se todas as configuracdes tiverem sido definidas, “lIOCZSP” sera
apresentado. Se n&o houver configuragao feita para a secg¢ao correspondente, o caractere para
essa sec¢ao sera substituido por “*”.

I: Configuracéo de entrada

O: Configuragao de saida

C: Configuracgéo de limpeza

Z: Ponto individual de definicdo da elevacéo do eixo Z

S: Configuragéo de velocidade de ponto individual

P: Configuracao de paletizacao



Visor da seccao de programa em execucao da tela superior
Enquanto um programa de solda esta a ser executado, a secgao que apresenta Programa em
execucao durante a espera € mostrada como se segue:

4,

| 1/0

**Ckkd

D
|
|
W | **kkS*
|
|

*kk7Z %%
FRCHH*
Informacéo exibida Estado exibido
A limpar a ponta. A deslocar para o ponto final apds deslocar para as coordenadas de limpeza.
A deslocar para o ponto de partida. A deslocar do ponto anterior para o ponto de partida.
A esperar pelo comando de baixar a ponta. | Quando existe uma configuracédo de introducéo.
A deslocar para o ponto de soldagem. A deslocar do ponto de partida para o ponto final
A esperar pela conclusao da soldagem. A espera da conclusao da alimentacado de solda (apds o aquecimento primério)

Soldadura concluida. A retornar ao ponto Ap6s a conclusdo da soldagem, desloca-se do ponto final para o ponto de
de partida. partida.

A esperar por soldagem PRONTA. A espera do sinal de Prontidao do HAKKO FU-601.

A deslocar para a posigéo de soldagem A deslocar do ponto de partida para o ponto final de soldagem de arrasto

de arrasto.
Toque em [FUNCIONAMENTO A SECO] na tela superior para verificar as posicoes.

Realizando apenas a deslocag&o do robd do programa Configur e
selecionado sem ajustar a temperatura do ferro de soldar ou Coord elevac eixoz K .o @
realizar a alimentacgao de solda, as posi¢coes de soldagem do Veloc des| WF
programa podem ser verificadas. Vel solda |_60.0 [
A CONTAGEM DECRESCENTE na tela superior (consulte Vel Eleysald

o diagrama a direita) também é realizada ao usar o SNSEENERE
[FUNCIONAMENTO A SECO]. LIMPEZA
Para excluir o [FUNCIONAMENTO A SECO] da contagem, marque

PAUSA. Para detalhes sobre a CONTAGEM DECRESCENTE,

consulte a seccéo “7-1-5 Informacéo do trabalho” (p. 71).

Tocar durante algum tempo em [INICIAR] executa o programa. O botao torna-se vermelho e

o mostrador mudaréa para um [PARAR] intermitente. Também € possivel executar o programa
usando o botao [INICIAR/PAUSA/PARAR] do rob6 ou iniciar a introdugéo a partir de E/S.

Para mais detalhes sobre a operacao da tela ou a operacado do robd enquanto um programa esta
em execucdo, consulte a seccdo “7-1-11-1 Fluxograma (operacao do botédo da tela)” (p. 76) ou
“7-1-11-2 Fluxograma (operacéo do botdo do robd)” (p. 77).

Ao operar a partir da tela Ao operar a partir do rob6

Ecra superior do software Tela superior do software
Pressao
longa

® _
START/PAUSE/STOP

(a piscar) (a piscar)

O realce da tela das linhas do programa em execugao -"STEP - ;0 T BT
desloca-se em conjunto com 0 progresso do Programa ——ps 1] 70000] 145000 125000
em execucao. 2 65000 145000| 125000
Quando todo o programa estiver concluido, a tela
realcado voltara para a primeira linha.

3 60.000| 145.000| 125.000
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7. Operacao (continuacao)

7-7 Realizar configuracoes detalhadas

Existem varias funcdes para realizar as configuracdes detalhadas.
Usando estas funcdes, configuracdes do programa de soldagem mais detalhadas podem ser
realizadas.

7-7-1 Outros métodos de introducao de coordenadas
7-7-1-1 Usar o “AUTO AJUSTE”

Quando AUTO AJUSTE na Tela de Edicéo de Ponto esta marcado, a introduc&o pode ser realizada
facilmente usando o botéo [Interruptor de Entrada Facil] do rob6 sem usar [Definir a posicao atual].
De cada vez que o botéo [Interruptor de Entrada Facil] for pressionado, a posicao de introducéo
muda automaticamente de Ponto final — Ponto de partida — Ponto final do préximo ponto.

No modo DS, a posicdo de introducdo muda de Ponto de partida — Ponto final — Ponto de partida do
proximo ponto.

Para Nenhum, a posicéo de introducdo muda de Ponto de partida — Ponto de partida do préximo ponto.

| Pass=1 oy [l

Pozig atual Fto partid H IFEels cles - ket v I:I -
Vel desl: - mm/s X -
x Y PONTO
Vel solda: - mm/s ¥ -
y Y vel etev soid: [ mm/s «
GOMPEN mm
z O . v -
a 000.000 - LIMPEZA: 1 2 3 4 5 EETTo
* &nt  Segu
Modo solda: & ps ¢ DS  Menh
Condicdes solda: -
i @ € Posi
D d pt fi: P prt Posig elevZ GETEEY] TROE -
1. Marque a caixa de verificacdo AUTO AJUSTE.
2. Use os JOY STICKS para alinhar a ponta com a posigao do ponto final.
‘ PASS =1 NOTA ‘ [~ Paletizagio
Posic atual Pto partid = Rosigielevz: - i v I:I o
Vel desl: - mm/s X -
X 070.000 | PONTO
Vel solda: - mm/s ¥ -
Y 149.000 Wel elev =sold: - mm/s ¥ -
151 000)] GOMPEN mm
v I
a8 090.000 LIMPEZA: 1 2 3 4 5 ROTA
@ Ant  Segu
) ! ) Modo solda: & ps DS  Menh
Condicdes solda: -
i: & p " Posig elevZ
Didiptir el oricem Trae [

Term
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3. Quando o boto [Interruptor de Entrada Facil] do robd é pressionado, a introducéo das
coordenadas determinadas pela operacdo no Passo 2 como as coordenadas do ponto final sera
concluida.

A posicao de introdugdo muda automaticamente para o lado do ponto de partida. Use os JOY
STICKS para alinhar a ponta com a posicao do ponto de partida.

4. Quando o botao [Interruptor de Entrada Facil] do robd é pressionado, a introducéo das
coordenadas determinadas pela operacdo no Passo 3 como as coordenadas do ponto de
partida sera concluida. A posicéo de introducdo muda automaticamente para o ponto final do
ponto seguinte.

| Pass=1 i I -

= o e =
Vel desl: mm/s X
X 070.000 70.000 70,000 g™ PONTO
Vel solda: - mm/s ¥ -
Y 145.000 145.000 145 000 g et et el - s - -
7 125.000 125.000 PR mm COUEER v I mm
g 090.000 50.000 JFHE) LIMPEZA: 1 2 3 4 3

ROTA
@ Ant  Seeu

Modo solda: & pS ¢ DS ¢ Menh

Condicdes solda: -

D d pt fi: & Pprt  Posig elevZ
e p i oricem Trae [

]

Term
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7. Operacao (continuacao)

Introduzir o valor de compensacao do ponto de partida usando AUTO AJUSTE

Na tela para configuracao do valor de compensacao do ponto de partida, verifique

Cancel

posicao do ponto final.

CONFIG SISTEMA

1. Marque AUTO AJUSTE.

AUTO AJUSTE.
‘ PASS = 1 nota [ \ Dl
- — H Posic cievz: [N pass [ |~ Il
Vel desl: B s |
X 070.000 70.000 [FEle
_ 20.000 - mi Vel solda: - mmss Y -
Y 145.000 Vel elev sold: - mm/s ® -
COMPEN mm
o > 000 / -
P 090.000 LIMPEZA: 1 2 3 4 5 iy
@ Ant  Seeu
Modo solda: & pS DS ( Menh
Condictes solda: -
i ol ' Posic elev?
D d i bet e et oricem Trae [

2. Use o0s JOY STICKS para alinhar a ponta com a

—AJUSTE CABEG SOLDA

130 mm
(Eixo Z)

Term

nononn

| ANGLE N\ X 0.000 [
i & Y 0.000 JEE
| & Al 0000 .
| - s Direc&o da ponta ¢
A, v (Angulo: 909
= , ~SOLDER HEAD ANGLE
i 49 000 ErH
* * >
OUTRO
—UNID SOLDA
COMPENERIVONIE mm el *
AT  20.000 I~ GONECT L% ° (@]
COUNT [T Padrio tolerincia temp C + o S @ * *
Liin Li su PWB N.° 1
|5 'l |5 'l * * * * * *
Lang  |PORTUGUESE =l © ©

3. Quando o botéo [Interruptor de Entrada Facil] do rob6 é pressionado, a introducao das
coordenadas determinadas pela operacao no passo 2 como as coordenadas do ponto final
e a introducao da quantidade de compensacéo sera concluida. A posicado de introducéao
muda automaticamente para o ponto seguinte.

— Nota —
A quantidade de compensacao sera automaticamente introduzida como o valor definido para
COMPENSACAO na seccdo OUTROS da Tela de Configuracées do Sistema. (Consulte a
imagem acima.) Para definir a quantidade de compensacao individualmente para cada ponto,
introduza o valor no espaco de compensacao antes de pressionar o botéo [Interruptor de
Entrada Facil].
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7-7-1-2 Usar dados Gerber

Se os dados Gerber do PWB estiverem disponiveis, a introducéo das coordenadas pode ser realizada
usando os dados Gerber. Os dados Gerber apenas podem ser usados para o modo PS (soldadura
por pontos).

Program List  (TEST2) X

Z1 lolzl P ID]| I/0
131.000 90000 W w 1 | W | #%CHk+

COPY PASTE

1. Selecione a linha para importar dados para a Tela de @) Import Gerber x
Edicdo de Programa e toque em [Gerber] para abrir a
Tela Importar Dados Gerber.

CANCEL IMPORT

2. Especifique o N.° do cédigo D da abertura do PWB (& Import Gerber X
para a camada a ser soldada.

CANCEL IMPORT

3. Quando Lado Traseiro ndo esta marcado, o lado da {8 Import Gerber X
frente do PWB ¢ especificado; quando Lado Traseiro
estda marcado, o lado traseiro do PWB ¢é especificado.
Para soldar a parte de tras do PWB, como orificios, etc.,
consulte Lado Traseiro. O ponto PWB padréao (0,0) é
diferente quando o lado da frente do PWB esta definido
de quando o lado traseiro do PWB estéa definido.

CANGCEL IMPORT
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7. Operacao (continuacao)

4,

5.

Use os JOY STICKS para alinhar a ponta com o

ponto padrao do PWB (0,0) e depois com a altura E @
da posicao de soldagem. Para a superficie frontal, ® @ .
alinhe com a superficie frontal do ponto padrao; L
para a superficie traseira, alinhe com a superficie
traseira do ponto padréo.
/+ + +
+ + +
20 mm
(Eixo X) | + o
+ +
g; PWB
+ + © + + +10O
E —~
Elo
of.xX
e |0
Introduza a coordenada do eixo Z a partir do Passo 4 & Import Gerber

como a Posicao da solda Z.
Este valor sera definido como a coordenada do eixo Z

para soldar.

CANCEL

IMPORT

Defina a quantidade de compensacao de soldagem em @ Import Gerber

COMPENSACAO.
Este valor sera definido como o ponto de partida durante

a soldagem.

CANCEL

131.000

10.000

IMPORT

Introduza as coordenadas do eixo X e do eixo Y a partir & Import Gerber
do Passo 4 como a Origem do quadro.
Este sera o ponto padrdo do PWB (0,0).

CANCEL
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8. Togue em [IMPORTAR] para abrir a tela de selecdo de ficheiros para ler, e selecione o ficheiro a
ser lido.

Todos os itens com a mesma abertura selecionada seréo convertidos nas coordenadas do ponto
respetivo e importados.

— Nota —

¢ Se tentar deslocar para o proximo item sem introduzir o Cédigo D ou a Origem do quadro,
0s espacos de introducao ficam vermelhos. Nesta condic&o, a tela de selecao de ficheiros
nao abrira.

¢ As configura¢6es do eixo B ndo estéo incluidas ao ler dados Gerber. Marque e defina
manualmente a direcdo da ponta durante a soldagem.
Se nao estiver introduzida, o ultimo valor definido para o eixo 6 na tela de Edicdo do
Programa sera usado. Se nenhum valor tiver sido definido para o eixo 6 em todas as linhas, a
direcéo sera definida para 0°.

9. Apos a leitura, a Origem do quadro seré introduzida na NOTA para a primeira linha.

10. As configuracées do eixo 6 nao estdo incluidas ao ler dados Gerber. Para as definicoes
detalhadas do angulo, posicao, etc. do eixo 6 da ponta, marque-as manualmente e mude a
informacéo do programa.
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7. Operacao (continuacao)

7-7-2 Usar a funcao de paletizacao

A Paletizacao pode ser utilizada para combinar programas repetidos num unico.

Quando os pinos estdo alinhados num intervalo fixo (como para os conectores D secundarios), o
programa de soldagem para o 1° ponto podem ser duplicados e repetidos para os pontos restantes.
Para além de poder ser repetido um ponto individual, também pode ser duplicada uma série continua
de pontos.

7-7-2-1 Repetir um ponto Unico

1.

122

Neste exemplo, o trabalho de soldagem para o 1° ponto sera repetido, pelo que deve abrir a Tela
de Edicao de Ponto para o 1° ponto.

Program List  (TEST2) s
STEP BRSO ORN OGN x| v1 | 71 | 81 Jolz] P D] I/O
50.000| 145000 125000 90.000 50.000| 149000 131.000 90000 W w 1| M| kkkkkP
o |

Atualizar COPY PASTE

Marque Paletizacao na Tela de Edi¢c&o de Ponto.

| pass=1 vors N |

V¥ Paletizagso

T I e T

Vel desl: mmis ¥
X 000.000 50.000 30,000 g™ e - ¥ PONTO . -

el solda: mmis
¥ 000.000 145.000 149 000 g et et el - s : 5,000
GOMPEN = mm
z I 125.000 | 131 000K ¥ -
a 000.000 90.000 LIMPEZA: 1 2 3 4 5 FOTR
* fnt  Seeu
AUTO AJU Vil e Modo solda: & PS ' DS ( Menh
Condictes solda: -

D d pt fi: & Pprt  Posig elevZ

ORIGEM TRAB

Term

Cancel Anter




3. Introduza linhas do PASSO atual para os PASSOS que vao ser repetidos (1 — 9999).
O primeiro valor é fixado como o numero do PASSO aberto. Neste exemplo, a soldagem do 1°
ponto seré repetida. O segundo valor sera deixado como 1.

4. Introduza o nimero de vezes que pretende repetir o trabalho respetivamente na direcdo X e na
direcao Y. (1 —9999)
Neste exemplo, as configuracdes de repeticdo de trabalho 5 vezes na direcdo X x 1 vez na
direcao Y foram definidas.

5. Defina a quantidade de compensacao ao repetir o trabalho.
Para este exemplo, foram introduzidos 5 mm para o eixo X e foi introduzido O mm para o eixo Y.

| pass=1 vors I |

V¥ Paletizagso

~ ] = e
Vel desl: mm/s X
X 000.000 50.000 30.000 g e - ¥ PONTO . -
el solda: mms's
Y 000.000 145.000 149000 e et et el - s : m
z I 125 000 COMELN mm
¥ 0.000
a 000.000 90.000 LIMPEZA: 1 2 3 4 35 Boi
@ Ant  Seeu
Modo solda: & pS ¢ DS  Menh
Condicdes solda: -
e i & Pprt © Posig elevZ
D d pt fi prt ozig elev. CETEEY) TEOE -

Term

Cancel Anter

6. Defina a ordem de ROTA pela qual a soldagem deve ser executada. Existem 4 tipos de ROTAS,
e de cada vez que toca no diagrama de ROTA, este muda para a proxima ROTA. Desta vez, a
ROTA selecionada por predefinicdo foi selecionada.

ROTA —

Isto sera duplicado como padréo.

7. Toque em [Terminar] para completar as configuracOes de Paletizacao.
Com estas configuracdes, o 1° ponto sera repetido 5 vezes na direcdo X x 1 vez na direcao Y.
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7. Operacao (continuacao)

7-7-2-2 Duplicar um programa que usa a funcao de paletizacao e origem do trabalho

1. Para além do programa criado em “7-7-2-1 Repetir um ponto Unico” (p. 122) até ao 5° ponto, as
configuracdes do 6° ao 9° ponto serao realizadas.
Para os valores na imagem abaixo, consulte a seccéo “7-5-2 Definicdes de DS (soldagem de
arrasto)” (p. 105). Estes valores serdo introduzidos nas linhas do PASSO 2 ao PASSO 5.

Program List  (TEST2) X

125.000 d . 131.000
130.000 d . d 130.000

Q7
N
-
-
-
||
o
=

Atualizar PASTE

2. Osvalores das origens do trabalho da fonte da cdpia seréo introduzidas antecipadamente.
Neste exemplo, X: 80,000, Y: 0,000 serdo introduzidos como origem do trabalho 2, X: 80,000,
Y: 100,000 seréo introduzidos como origem do trabalho 3, e X: 0,000, Y: 100,000 seréao
introduzidos como origem do trabalho 4.

3. Selecione as linhas 1 -5 tocando e arrastando, e depois toque em [COPIAR].

4. Toquenalinha6e, em seguida, toque em [COLAR].

(TEST2)
P
145.000| 125000 50.000 149.000| 131.000]  90.000
165.000| 130.000/ 90.000| 75.000 165.000| 130.00 90.000
0 170.000| 130.000 0.000| 80.000| 195.000 ) 0.000
75.000| 200.000| 130.000| -90.000| 50.000 200.000 -90.000
45000 195.000| 130.000 —180.000| 45000  170.000 —180.000

Atualizar

: Selecione até a linha 5 e, em seguida, —
14 0000| 0000 togque em [COPIAR].

T e DeSienagUiciibal Selecione a linha 6 e, em seguida,
19 0000| 0000 Orie trabal 2 Gancelar toque em [COLAR].
20 0.000 0.000
T O numero tocado serd mostrado.
; 80 mm
5. Toque nos valores na tela da origem do trabalho e, ~(Exo %)
em seguida, toque em [Origem do trabalho 2] para
concluir o processo de copia. + + )
00000 00000
. . + m"""" id E -
6. Repita 0 mesmo procedimento para colar os programas S E
. E = of.x
das origens de trabalho 3 e 4. ’ " ol
T |PWB N1 oo [
+ + O + o+ ® + \ A
Isto conclui a duplicac&o dos programas utilizando a funcéo |+ eo000 g -
de paletizagéo. . fokn
+ ””m”” id
. PWB N.° 3 PWB N.° 4

Rota de soldadura
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7-7-2-3 Duplicar uma série de pontos multiplos como um grupo

— O primeiro PASSO do principal tem de acontecer

antes do primeiro PASSO do secundario. ngjiﬁg‘gﬁg
— O ultimo PASSO do principal tem de acontecer ap6s |—>|
o ultimo PASSO do secundario. Ol © © ©

Ex.) Do 2° ao 5° ponto é repetido utilizando a fungéo PASSO .1 2 3 4 5

A A=Y@

. - , , Paletizac&o
de paletizacéo, e a soldadura que inclui esses —— principal
° ° ) . aletizacdo
pontgs do 1 ao.9 p~onto sera repetida usando a secundaria
funcéo de paletizacéo. I—"
©0l0 © © O|0O
PASSO| 1|2 3 4 5|6
f >
Program List  (TEST2) X

[ [STEP |rmammsms] sy e eeoms 1

> 50.000| 145.000| 125.000 90.000 | 50.000
55.000| 145000 125000 90.000 55000
50.000 | 165.000| 130.000 90.000 | 75.000
80.000| 170.000| 130.000 0.000 |  80.000
75.000| 200.000| 130.000| —90.000 50.000

**Cx¥P
HkkdkdP
*kXES %
*EkkSH
*kkESE

45.000| 195.000| 130.000| —180.000 45.000 **¥C/5*

i e
< < <f<iy < i1 i

Atualizar COPY PASTE

Linha 1: a soldagem do 1° ao 9° ponto sera repetida (4 vezes).
Linha 2: a soldagem do 2° ponto sera repetida (4 vezes).
Desta forma, 36 linhas (9 pontos x 4) dos programas de soldagem s&o agrupadas em 6 linhas.

/A CUIDADO

O deslocamento da mesa na direcao do eixo Y é contrario a direcao exibida. Tenha cuidado,
dado que nao pode ser realizada uma soldagem adequada se for definida a direcao oposta.
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7. Operacao (continuacao)

Sobre a selecao de ROTA

Existem 4 tipos de ROTAS para definir a sequéncia de soldagem ao utilizar a funcéo de
paletizacéo.

A sequéncia para cada ROTA é mostrada abaixo usando o exemplo de quando o mesmo PASSO
€ repetido 3 vezes na direcdo X x 3 vezes na direcédo Y, para um total de 9 pontos.

PASS = 1 notA | o
‘ ‘ [V Paletizagio

EaEE [ e
Vel desl: i X
el solda: mmss
Y mm Vel elev sold: - — . Al60
oo
000 000! e REEE

ROTA
@ Ant  Seeu

Modo solda: & pS ¢ DS ¢ Menh

Condicdes solda: -

D d pt fi: & Pprt  Posig elevZ

AUTO AJU

ORIGEM TRAB

Term

Cancel

| Rota de soldagem |

+ +

s RS

ROTA o °
A

L | Rt
. ) °

=
l ;:Eﬁ
()

ROTA i °
(]
(]

ROTA

®W|W

Y
ol

%
Lot
e+ 06 -0
£
Lot

™
K

gt | | (@8
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7-7-3 TreeView

Visao geral
O programa pode ser visualizado em uma arvore, conforme mostrado na figura.
Além disso, ao verificar cada STEP, é possivel soldar somente na posicao desejada.

EE y2n)

TEP 1 (No.

e M Pallet

= ¥ Pallet
M STEP 3 (Mot
MaSTEP 4 ¢

e M Pallet

e M Pallet 4
e X Pallet
£l i&d Pallet
£l i&d Pallet
Y & Pallet
3 2 Pallet
MISTEP & (
STEP B (Mo.22, #=2
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7. Operacao (continuacao)

Nomes das pecas
(1) )

TreeView

e M Fallet §
= %4 Pallet 6

(5) (6) (7)
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(1) Nome do programa exibido atualmente na arvore

(2) Visualizacao da arvore
Uma arvore é exibida para cada STEP.

ISTEP 5| ([NO.8|, [X=** ***, Y=** x*x Zokx w3k gk x4 INOte= mmmmn|)
a b c d

a : Indica o numero da STEP.

b :Indica o numero de etapas de solda no programa de solda.
No caso de paletizacao, etc., as repeticdes também estdo na ordem calculada.

¢ : Coordenadas do ponto final (ou ponto inicial se ndo houver modo de solda)
Se a paletizacdo ou a origem de trabalho tiver sido definida, as coordenadas calculadas
para isso também.
* A compensacgao da posicao da ponta n&do esta incluida.

d : Nota sobre a tela de configuracdes detalhadas do STEP sera exibida. Descreva os pontos e
outras informacaoes.

Se houver uma configuracéo de paletizacéo, seu STEP sera incluido em um Pallet.

[Pallet 3||X:2|[Y:1|
a b C
a : Indica o numero de paletizacdes.
b : O numero de vezes na dire¢céo X na paletizagao.
¢ : O numero de vezes na direcdo Y na paletizacéo.

(3) Botao de expansao da arvore
(4) Caixa de selecao

(5) Botao OK

(6) Botao ON/OFF

(7) Botao Mover

(8) Botao X
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7. Operacao (continuacao)

Como usar

|Janela de visualizagdo em érvore|

® Caixa de selecao
¢ Define a disponibilidade de solda para cada STEP e Pallet.
Clicar para alternar o status da verificacao.
e Clicar na caixa de selecao na linha Pallet para ativa-la e desativa-la também ativara e desativara
todas as caixas de selecao nas arvores secundarias.
¢ A caixa de selegéo na linha Pallet € marcada se houver pelo menos uma marcagao para STEP ou
Pallet na Pallet.
©® Botao de expansao da arvore
e Ao clicar nele, as arvores filhas contidas nesse Pallet serdo expandidas. As arvores abaixo das
arvores filhas nao seréo expandidas.
® Botao OK
e Salve o status de verificac&o atual e feche a janela.
©® Botao ON/OFF
e Ative ou desative a caixa de selecdo que segue o STEP ou o Pallet selecionado.

Para desativar

TreeView TreeView

Falle ] Palle
M Fallet | 2y e ElFallet |
= M FPalle
e M Pallet
[ +]
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® Botao Mover

* Mover para o STEP selecionado. (O ponto de partida ou a posicdo em que apenas o eixo Z do
ponto de partida esta definido para as coordenadas de evacuacao do eixo Z).
Se houver paletizacdo, move-se para as coordenadas apos a paletizacao.

® Botao X

e Descarte as edi¢Oes atuais e feche a janela.

|HAKKO SOLDERING SYSTEM2|

1. Carregue o programa de soldagem para soldagem.

2. Clique no botao [Tree].

3. Ajanela TreeView seré aberta.

8 HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ONLINE....

Configur
Coord elev eixoZ
Veloc desloc
Veloc soldadura

Veloc elev solda

o

Ignorar veloc

INfC FU SECO LIMPEZA

Inform trabalho

00:00 «,
Tmp traba decorr  00:00 seg 00:00 seq
Pontos execugao OOOPOhg)s / OOOPO(O

4500 / 4500

™ Rastrear (log de rastreamento)
™ Camera I” Grafico

Tmp traba restante

CONT DECR

pausa I~ Nenhuma pausa I

27 3| 197 3| 187
270413 201843 18772
270413 206925 187.375
270413 212399 187.482
270413 229240 187242

Retracdo
solda
mm/s

PASS AVAN LNT
001 01 05 10

VELOG JOG LD

n 10 30 50

mm/s

61 _lolz| P |D|] 1/0
5.2 4€
006246
006.246
006.246
006 246

s e

: Vi
VA

0.000 VA

mm/s

Méd Alta

600
s

Veloc desloc
Veloc soldadura
Veloc elev solda

Ignorar veloc

Inform trabalho

00:00
00:00 se; 00:00 ses

Tmp traba restante

3 1p traba decorr

Ponto ecucao

0
187.723
187375
187.482
187.242

3 23
201.843
206.925
212.399
229240

VELOC JOG asles

10 m 50

mm/s

[ 61
6246 |4 [N 1
006.246 @ o 1.
006.246 @ = 1| W kskkskekPae
006246 o u 1.
006246 o m 1

[olz] P [D] 1/0
]
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7. Operacao (continuacao)

4. Ative somente as caixas de selecdo dos programas a serem soldados na visualizag&o em arvore.

STEF
r MPallet 1 = W Fallet 1
= M Pallet 2 L | = HPallt -

5. Clique no bot&o [OK] na parte inferior do TreeView para fechar a janela.
6. Inicieo programa como de costume.

* Ao editar a arvore, a soldagem é realizada somente nos locais em que a arvore esta marcada.
e Para os locais néo verificados, o funcionamento € o seguinte.
PS : Apds mover-se para o ponto inicial, ele se move diretamente para a préxima soldagem.
PS (Quando o destino de movimentacao do ponto final € uma evacuacao do eixo Z)
: Depois de subir a distdncia de evacuacéo do eixo Z do ponto inicial, ele sobe a distancia de
evacuagéo do eixo Z do ponto final.
Depois disso, ele se move para a proxima solda.
DS : Depois de passar da posicédo de evacuacdo do eixo Z no ponto inicial para a posicao de
evacuagéao do eixo Z no ponto final, ele passa para a préoxima soldagem.
A velocidade de operacdo mostrada acima é a “Velocidade de movimentacéo”.

* Como o estado de verificacao € mantido, depois de definir temporariamente as verificacdes para
retrabalho da placa, certifique-se de ativar todas as verificacdes antes de iniciar o processo de
soldagem para produtos normais.

* As configuracgoes de E/S s&o executadas como estdo. Ndo € possivel omitir entradas ou desativar
saidas.

* A limpeza néo é realizada.
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7-7-4 Chamar um programa que utiliza um codigo de barras

Se 0 PWB em que pretende trabalhar e o programa criado estiverem ligados com antecedéncia na
tela de Configuracédo de Cédigo de Barras, o programa pode ser convocado usando um codigo de
barras ou por E/S.

7-7-4-1 Registar um cédigo de barras

1. Sel’ecione 0 nome do programa a ser ligado na tela de Lista de Programas e toque em
[CODIGO DE BARRAS].

Program List

Data modificagdo Data criagéo

BAR CODE | nomE Procrav T |
cop Proaravs [

covia cLENTE
noue cLENTE

N® PROGRAMA
| 01 02 0% 04 0% 06 07 0% 09 10 11 12 13 14 1%

COMENMT

GANCEL

2. Lero codigo de barras enquanto o

espago de CODIGO DO PROGRAMA estd [ ome procram ]
selecionado fara com que o codigo seja I—
- : cop proarava |
introduzido.

E necessario um leitor de codigo de barras cobic cLEnTE [
do tipo USB disponivel comercialmente nome cLEnTE |

para ler codigos de barras.
N® PROGRAMA

| [El 02 03 04 05 06 O7 0% 09 10 11 12 13 14 1% |

COMENMT

3. Toque em [OK] para concluir a configuragao. Para terminar sem guardar a configuracéo, toque
em [CANCELAR].

Program List *

Nome program | Data modificacdo Data criacio

TEST

o

05K Eelit (S BAR CODE
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7. Operacao (continuacao)

7-7-4-2 Chamar um programa com um codigo de barras

Se um codigo de barras for lido com um leitor de cddigo de barras enquanto o HAKKO SOLDERING
SYSTEM 2 estiver a ser executado, o programa que foi ligado ao cédigo de barras anteriormente sera
convocado.

Seré& apresentado um dialogo de confirmacéo de leitura. Toque em [OK] para ler no programa.

Se nao houver um programa registado, seréa apresentada uma mensagem de aviso.

O programa em que foi lido pode ser executado seguindo 0 mesmo procedimento de “7-6 Executar
um programa” (p. 114).

7-7-4-3 Registar uma configuracao de E/S

O registo da configuracéo de E/S pode ser realizado no mesmo tela que o registo de codigo de barras.
Para detalhes sobre abrir a tela, consulte a seccéo “7-7-4-1 Registar um cdédigo de barras” (p. 133).

1. Sel,ecione o nome do programa a ser ligado na Tela de Lista de Programas e toque em
[CODIGO DE BARRAS].

2. O numero para selecionar um programa
pode ser definido em N.° DE PROGRAMA.
Togue no numero pretendido para o
selecionar.

| NOME PROGRAM TEST |

GOD PROGRAMA

copic cLENTE |

NOME GLIENTE

N® PROGRAMA
[l 02 03 04 05 06 O7 08 09 10 11 12 13 14 15 I

GOMEMT

3. Toque em [OK] para concluir a configuragao. O nimero selecionado (“01” neste exemplo) seréa
mostrado na coluna Cédigo de Barras como na imagem abaixo.
Para terminar sem guardar a configuracéo, toque em [CANCELAR].

Nome program | Data modificacio

TEST
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7-7-4-4 Chamar um programa através de E/S

Podem ser convocados programas por equipamento externo usando o numero definido para o
programa em N.° DE PROGRAMA em “7-7-4-3 Registar uma configuracéo de E/S” (p. 134). Para
detalhes, consulte a seccao “7-7-4-3 Registar uma configuracéo de E/S” (p. 134).

1. Toque em [Sistem Conflgur] na tela superior.
2. Atribua o sinal de entrada para a introduc&o do ntimero de programa no quadro Atrib sinal ent de

MAPEAMENTO E/S na tela de CONFIGURACAO DO SISTEMA.

CONFIG SISTEMA

Infarm trakalho

Marme program

OUTRO

COMPEN BZA0No[0]0} mm

Enter Passes |

—AJUSTE CABEC SOLDA

PO 0.000 [t
A 0.000 iy
FAN  0.000 I

LIMP

—~ANG CABEGA SOLDA
45.000 [

—UNID SOLDA

Z-ESC 0.000 . [~ CONECT Intervalo de exibigao +°C
CONTA 7000 R
Padréo tolerancia temp °C
Liin Li su
6 - v
Leng. |PORTUGUESE ~l 5 =
cAvARA I - |

~MAPEAM E/S

Atrib sinal saida
1. Atrabalha

2. Luz amarela
3. Luz vermelha
4. Luz verde

Atrib sinal ent
1. Ent par emrg
2. Inic ent

SAI2

ENTO

3. Ent n.progr

ENT2 |

4. Sensor area (par emrg)
5. Sensor area (pausa)
6. Sensor area 2

3. Quando o ntimero definido em N.° DE PROGRAMA ¢ especificado por um dispositivo externo
utilizando numeros binarios e INICIAR for introduzido, o programa seré convocado e iniciado
automaticamente. A introdugcdo de numero de programa usa 4 sinais, iniciando com o sinal
atribuido a introducao do numero de programa em MAPEAMENTO E/S. Por exemplo, quando
ENTO esta selecionado, os 4 sinais de ENTO — ENT3 serdo usados.

Ex.) Tabela de atribuicdo quando ENTO esté selecionado para a introducao de nimero de programa

N.° INPO INP1 INP2 INP3
01 ON

02 ON

03 ON ON

04 ON

05 ON ON

06 ON ON

07 ON ON ON

08 ON
09 ON ON
10 ON ON
11 ON ON ON
12 ON ON
13 ON ON ON
14 ON ON ON
15 ON ON ON ON

O programa definido para PROGRAMA N.° 01 na pagina anterior seria executado definindo o sinal

ENTO para ligado.
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7. Operacao (continuacao)

O gréfico de temporizag&o ao iniciar um programa utilizando a introdugdo do NUMERO DE PROGRAMA ¢

mostrado abaixo.

i tph :e
e
Entrada do numero do programa X [ X
. . . %: :e tsw
Introducé&o de inicio de alimentacdo de solda 1l

Tempo de configurag&o de especificacdo do programa: tps > 5 msec
Largura de impulso do sinal de inicio: 400 msec > tsw > 15 msec
Tempo de espera de especificacdo do programa: toh > 150 msec

NOME DO PROGRAMA: Mostra o nome do programa.

CODIGO DO PROGRAMA: Introduza o cédigo para convocar o programa.
Quando for lido um codigo de barras
enqguanto isto esta selecionado, o cddigo lido
do codigo de barras sera introduzido.

Se o codigo for um duplicado, sera mostrado
um erro.

Tocar em [OK] fara com que a configuragao
de destino duplicada seja apagada e faz o
codigo ser atribuido ao programa atual.

Nimero de programa duplicado X

0 conteido registado j3 existe.
A% Clique em [OK] p cancelar contedido regist existente.
1

—ICEHCEHY

CODIGO DO CLIENTE: O coédigo de identificagéo do cliente
(ou PWB), etc., pode ser introduzido.

NOME DO CLIENTE: O nome do cliente, etc. pode ser introduzido.

N.° DO PROGRAMA: O numero para selecionar o programa
usando E/S externo pode ser definido. Toque
no numero pretendido para o selecionar.

Se o codigo for um duplicado, sera mostrado
um erro. Tocar em [OK] fara com que a
configuracdo de destino duplicada seja
apagada e faz o numero ser atribuido ao
programa atual.

Nimero de programa duplicado

0 conteiido registado ja existe.
B\ Clique em [0K] p cancelar conteido regist xstente.
1

COMENTARIO: Pode ser introduzido um comentario para o
programa.
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7-7-5 Configuracoes de E/S

As configuragdes de E/S podem ser definidas para cada ponto tocando em E/S na tela de Edicao de
Programa ou selecionando [Configura¢oes de E/S] na tela de Edi¢c&o de Ponto.

| Ecra de Configuracoes de E/S |

Program List (TEST) X

é1 lolz]| P |1/0
N N 1]

|+216.936 | +000.000| 50.000| +000.000 | +216.936 | +064 819 | +074.799  180.000 | m ||
50.000 _ _ 90.000 W |
100.000 |  40.000 0000 o m

| Pass=1 oy [l

Posic elevZ: - mm PASS I:I b -
Vel desl: B s |
X 000.000 PONTO
Vel solda: - mm/s ¥ -
Y 000.000 Wel elev =sold: - mm/s ¥ -
COMPEN mm
2 M - -
LIMPEZA:
e 000.000 1 2 3 4 5§ ey
@ Ant  Seeu
Modo solda: & pS ¢ DS  Menh
Condicdes solda: -

Werific opergio

D d pt fi: & Pprt  Posig elevZ
e p i oricem Trae [

Term

i C1 0
Secao de configuracoes EMTS EMTS EMT11 EP'J-J;..H Er"ilﬂ Er"ii-:.ﬂ
de introducao

Il BN KN BB

Secao de configuracoes
de saida

Secao de configuracoes de introducao:
Antes do movimento até o ponto inicial de cada ponto, se ocorrer uma entrada que foi definida na
E/S externa, as operagdes subsequentes serao realizadas.
*1 Se a pré-limpeza estiver configurada, a limpeza sera realizada.
*2 Se o levantamento do eixo Z estiver definido, ele sera movido para a posicéo de levantamento Z apos
terminar a etapa anterior, depois esperara uma entrada.
As entradas usadas em “7-7-6 Configuraces do sistema” (p. 140) ndo podem ser usadas.
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7. Operacao (continuacao)

Tocar em [ENT *] ira fazer com que este alterne entre LIGADO e DESLIGADO.
LIGADO: define a introdugao para LIGADA.

DESLIGADO: Define a introducé&o para DESLIGADO.

[(],[)] [E]e[OU] podem ser usados para criar declaracoes l6gicas de E e OU.

Ex.) (ENT4 OU ENT5) E ENT6
A operacéao sera executada quando esta ligado ENT4 ou ENT5 e quando ENT6 também esta ligado.

Tocar em [DEL] ira deslocar um passo para tras na equacao.

Seccao de configuracoes de saida:

Apos a soldagem de cada ponto ter sido concluida e de o robd se ter deslocada para o ponto de

partida, a saida definida no E/S externo sera realizada.

As saidas usadas em “7-7-6 Configuragdes do sistema” (p. 140) ndo podem ser usadas.

Tocar em [FORA *] ira fazer com que mudem pela seguinte ordem: LIGADO, DESLIGADO, DOSE,

DOSEB.

LIGADO: Define a salda para LIGADO.

DESLIGADO: Define a saida para DESLIGADO.

DOSE: A saida sera definida para LIGADO apenas durante o periodo de DOSE. Mesmo que a
soldagem do ponto seguinte tenha sido concluida, o programa ndo ird avancar para o
ponto seguinte até o sinal ficar DESLIGADO.

DOSE B: A saida sera definida para LIGADA apenas durante o periodo de DOSE. Se a
soldagem do ponto seguinte tiver sido concluida, o programa ira avangar para o ponto
seguinte sem aviso para que o sinal se torne DESLIGADA.

DOSE [ ] ms: introduza a hora de saida de DOSE em mseg.

Em se tratando de entradas, o intervalo de tempo a seguir € necessario para entradas E/S no
programa de soldagem.

Se a entrada ou saida for muito curta, a entrada pode nao ser detectada, o que a impossibilitara de
sequir para a proxima etapa.

Como é mostrado nos graficos de intervalos de tempo abaixo, sempre é necessario no minimo 50 ms
de entrada.

Seguem gréficos de intervalos de tempo no programa que também incluem a saida.

H Intervalo de tempo de entrada quando nao ha saida na etapa anterior
* Deve estar em status de espera para aguardar o inicio do processamento de soldagem

—>f & tow
Entrada |_|

Largura de pulso do sinal de entrada : tsw > 50 msec

H Intervalo de tempo de entrada ap6s a saida de ON/OFF

tph

;H‘
I
Saida definida antes X
da entrada
—> Kt
Entrada —l

Largura de pulso do sinal de entrada : tsw > 50 msec
Tempo de espera apds a saida ot > 200 msec
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H Intervalo de tempo de entrada apés a saida de SHOT

tow ;

ph 1

< > |

! ! |

Safda definida antes I

da entrada !
—> et

Entrada |_|

Largura de pulso do sinal de saida  : tow > 100 msec
Largura de pulso do sinal de entrada : tsw > 50 msec
Tempo de espera apoés a saida .t > 200 msec

H Intervalo de tempo de entrada apds a saida de SHOTB

1. Quando a entrada é definida durante a saida

tow
toh \
|
|
|
Salda definida antes !
da entrada }
—> <t
Entrada |_|
Largura de pulso do sinal de saida  : tow > tph +tsw + +50 msec

Largura de pulso do sinal de entrada : tsw > 50 msec
Tempo de espera apods a saida © toh > 200 msec

2. Quando a entrada é definida apds terminar a saida

tow ;

h '

! ! |

Saida definida antes I

da entrada '
St

Entrada |_|

Largura de pulso do sinal de saida  : tpw > 100 msec
Largura de pulso do sinal de entrada : tsw > 50 msec
Tempo de espera apoés a saida . toh > 200 msec

* Corrente de deteccao de ON para IN: cerca de 5 mA
Corrente nominal para OUT: 100 mA
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7. Operacao (continuacao)

7-7-6 Configuracoes do sistema

A tela de Configuragdes do Sistema podem ser aberto a partir da tela superior.

YT
|,/

e X
1

1
OUTRO
COMPEN IPANO[0} mm

Z-ESC ONO[O[0] mm
CONTA 1000

Leng. PORTUGUESE A

Enter Passes |

~AJUSTE CABEC SOLDA

X ONO[OJ0] mm
Y 0.000 ety
4 0.000 et

LIMP

~ANG CABECA SOLDA
45.000 s

~UNID SOLDA

[ CONECT Intervalo de exibigio +°C
10 A

Padréo tolerancia temp °C
Liin Li su

6 =~ |5 =

cAvarA I - |

scooe I

Ver 4.00 [ Inicio automatico

[¥ Diélogo

140

¥ LL-SS

~MAPEAM E/S

Atrib sinal saida
1. Atrabalha

2. Luz amarela
3. Luz vermelha
4. Luz verde

Atrib sinal ent

1. Ent par emrg
. Inic ent
. Ent n.progr

2
3
4. Sensor area (par emrg)
5. Sensor area (pausa)

6

. Sensor area 2

SAI2

ENTO
ENT2

Modo de operagao
’7 Admin




7-7-6-1 OUTRAS funcdes (COMPENSACAO, Z-ESC, CONTAGEM)

B COMPENSACAO (Intervalo configuravel: 0 — 100 mm)

Define a quantidade de compensacao a ser utilizada quando se utiliza AUTO AJUSTE.

Além disso, se nao for definido valor de compensacéo nas configuracées de modo de
[COMPENSAGAO], a operacdo serd efetuada usando esta configuragao.

Quando um valor foi introduzido para a compensacéo individual na

Tela de Edicdo de Ponto, sera dada prioridade a esse valor. ‘ N vota I
Apos a configuracéo, tocar em [Definir a posicao atual] ou
pressionar no botéo [Interruptor de Entrada Facil] do robd fara
com qgue esse valor de compensacao seja usado.

X
Bot&o [Interruptor de Entrada Facil] ¥
7
8

@ © @ '™

000.000
INPUT

M Z-ESC (Intervalo configuravel: 0 — 200 mm)

Se ocorrer um erro do FU-601 ou um erro do alimentador durante a operacéo do programa, o robd
pausa e eleva o eixo Z a distancia definida. (Esta configuracdo n&o € uma coordenada.)

Se a posicao de elevacao se tornasse negativa devido a posicdo do eixo Z quando ocorre um erro, o
eixo Z seré definido para a coordenada 0,000.

B CONTAGEM (Intervalo configuravel: 1 — 9999999)

Define o valor de CONTAGEM DECRESCENTE mostrado na area de informacao do trabalho na tela
superior.

Ao definir o valor para que a contagem se torne 0 antes de a capacidade de soldagem da ponta se tornar
deficiente devido a desgaste, podem ser tomadas medidas corretivas antes de ocorrerem problemas.

Inform trabalho

Tmp traba restante OO : OO Seg

Tmp traba decorr  00:00 seg 00:00 seq
Pontos execu¢do 00000 / 00000

Pontos Pontos

CONT DECR 4500 /[4500

pausa [ Nenhuma pausa [ REINI

[ Rastrear (log de rastreamento)
" Camera I” Gréafico

n nnn

Ex) Se for assumido que a temporizacao ao soldar se tornaria deficiente aos 5000 pontos, defina
a contagem para 4500.
1) Quando a soldagem de 4.500 pontos tiver sido efetuada, a contagem torna-se O e a operacéo
€ interrompida.
2) Substitua pecas gastas, como a ponta, etc.
3) Apos a substituicao de pecas, realize o ajuste de posicédo da ponta, etc.
4) Use FUNCIONAMENTO A SECO para verificar as posi¢oes dos pontos de soldagem.

— Nota —
Se PAUSA na éarea de informacao do trabalho da tela superior estiver marcada neste
momento, a contagem decrescente ndo sera realizada.
Marque PAUSA guando a contagem ndo for necessaria, como quando realizar a verificagao de
posicéo, etc.

Quando o trabalho é reiniciado depois de ter parado, este valor sera reiniciado.
Este também pode ser reiniciado tocando em [REINICIAR] na area de informacé&o do trabalho.
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7. Operacao (continuacao)

7-7-6-2 Funcao AJUSTE DA CABECA DE SOLDA
(Intervalo configuravel: X: -10,000 mm — 10,000 mm; Y: -10,000 mm — 10,000 mm;
Z:-10,000 mm - 10,000 mm)

Quando as dimensdes da ponta tiverem sido alteradas devido ao desgaste da ponta, esta funcéo
pode ser usada para corrigir a posicdo da ponta para que a soldagem possa ser realizada sem
alterar o programa.

1. Abra a Tela de Edicdo de Ponta para a linha 7.

Program List  (TEST) X

STEP [EESoSRme s it iaaGemes X1 | v1 | 71 1/0

1] 70000] 145000 125000 90000 70.000| 149.000| 131.000 : *FECHEE

2| 65.000| 145.000| 125.000  90.000| 65.000 149.000 131.000 :

3 145.000 | 125.000  90.000 : 149.000 | 131.000 : *kEESH

4 : 145.000 | 125.000 : 149.000| 131.000 : *EXT A
5 : 145.000| 125.000 : : 149.000 | 131.000 : *ECHExE
>
9
0

195000 130.000 —180.000 : 170.000 | 130.000 —180.000 *+CZ5*

COPY PASTE

2. As coordenadas iniciais foram introduzidas para o ponto final da Tela de Edic&o de Ponto.
3. Toque no botzo [Deslocar] do ponto final e verifique a posicéo da ponta apés o desgaste.

. Ponta , Ponta
Inicial Apds desgaste
E —~
El's
o|xX_____ —_ !
Ol l’ s
H H Bt
80 mm
(Eixo X)

4. Use aoperacao LENTA para deslocar a ponta gasta para a posi¢éo onde possa realizar a
soldagem, e efetue as configuracdes novamente.

5. Determine as diferencas da posicéo de soldagem inicial.

Definicao inicial Posicione apos definir novamente Diferenca
Eixo X 80,000 mm 79,000 mm -1 mm
Eixo Y 195,000 mm 195,000 mm 0 mm
Eixo Z 130,000 mm 131,000 mm 1 mm
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6. Introduza as diferencas em AJUSTE DA CABECA DE SOLDA e conclua a gravacgao de dados.
Durante a soldagem por pontos, a corre¢ao sera aplicada tanto ao ponto de partida como ao ponto
final. Também € aplicado durante a limpeza.

Para a soldagem de arrasto, realize a correcéo, tendo em consideracao a deslocacéo do ponto de
partida até ao ponto final. Para além disso, mesmo que tenham sido introduzidos valores em AJUSTE
DA CABECA DE SOLDA, as coordenadas apresentadas durante o deslocamento usado a operacéo
LENTA, etc. ndo incluem as correcoes.

Tocar em [LIMP] iré& definir todos os valores para 0,000 (sem correcéo).
Quando a ponta € substituida por uma nova, certifique-se de que define os valores de correcéo para O.
Em seguida, execute novamente a correcao. Se for usado sem conrig sisTEMA

fazer isto, existe 0 perigo de danificar a pe¢a de trabalho. P— AJUSTE GABEG SOLDA
Depois de substituir a ponta, realize os Passo1-6 e | ANeLe X -
introduza as diferencas entre a posi¢ao de soldagem inicial e ‘ Y mm
a posicao de soldagem para a ponta substituida em AJUSTE ; z EEXE em
DA CABECA DE SOLDA. v/f 42 [

—SOLDER HEAD ANGLE ————
*0O valor de conﬂgura@ao acima é quando 6 = 0°.

Determine a posicao de referéncia e insira 0 desvio em 6 = 0°, ou use as seguintes férmulas para
calcular os valores.
As seguintes férmulas podem ser usadas para calcular os valores.

(cosBAX - sinBAy)
{(cosB)? + (sinB)2}

Valor de correcao X Xho =

(cosBAy + sinBAX)
{(cosB)? + (sinB)?}

Valor de correcdo Y Yho

Xho : Valor de correcao do eixo X das configuragdes do sistema
Yho : Valor de correcéo do eixo Y das configuracfes do sistema
6 . Posic&o 6 do desvio medido

Ax : (Posicéo X apds o desvio - posicéo X original)

Ay : (Posicédo Y apds o desvio - posicéo Y original)
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7. Operacao (continuacao)

7-7-6-3 Funcdo ANGULO DA CABECA DE SOLDA
(Intervalo configuravel: 0 — 90°)

O angulo da unidade do ferro de soldar montada em “5-2-1 Montar a unidade do alimentador (CX5005)”
(p. 21) pode ser definido.

Ao utilizar a compensacéo, use esta configuracao de angulo e determine a direcdo de compensacao.
Tenha cuidado, dado que a configuracao de angulo pode fazer mudar o ponto de partida do ponto
para o qual a compensacéo estava definida.

7-7-6-4 UNIDADE DE SOLDA

Realiza a conexdo com o HAKKO FU-601 e configurag@o do padrao de tolerancia da temperatura.
e Quando CONECTAR esta marcado, a conexdo com o HAKKO FU-601 seré realizada.
e Quando CONECTAR n&o esta marcado, o HAKKO FU-601 ndo sera conectado.

Quando se julga que a temperatura da ponta chegou ao diferencial de temperatura entre a
temperatura definida e a tolerancia do limite superior ou a tolerancia do limite inferior, a unidade sera
definida para a condicéo de Prontiddo. Se a tolerancia do limite superior do padréo de tolerancia da
temperatura ¢ tal que a temperatura definida € mais baixa que a temperatura atual da ponta, o limite
inferior torna-se o padrdo de avaliacdo quando a configuracado de temperatura aumenta.

Ex. 1) Definicdo de temperatura: 350 °C; Tolerancia de Limite inferior de temperatura: 5 °C; A partir da
temperatura ambiente

Definicdo da temperatura

(350°C) /

345°C

Quando a temperatura da ponta
atinge 345 °C, a unidade sera definida
para a condicao de Prontidao.

Ex. 2) Definicdo de temperatura: 350 °C; Tolerancia de limite superior de temperatura: 10 °C; A
diminuir a partir de 400 °C

400°C
Quando a temperatura da ponta tiver
seecy diminuido até aos 360 °C, a unidade sera
Definicao da temperatura definida para a condi¢ao de Prontidao.
(350°C)
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7-7-6-5 Configuracao da faixa do visor de temperatura

o grafico nao sera exibido.

A CUIDADO

Se a peca opcional CX5039, “Unidade de Camera e Aplicativo de Rastreamento”, nao estiver instalada,

Se [CONECT] em [UNID SOLDA] estiver marcado, a faixa de exibicdo de temperatura do grafico que

pode ser exibida sera determinada.

Se a unidade com uma temperatura definida de 350°C estiver conectada e a faixa de exibicdo de

[CONECT] estiver definida como [15], o grafico mostrara uma faixa de 335 a 365°C.
Selecione [ALL] para exibir a faixa de 0 a 500°C no grafico.

UNID SOLDA
[ CONECT Intervalo de exibicdo +°C

Padr3o tolerancia te

CONFIG SISTEMA Enisrjfesses)
— AJUSTE CABEG SOLDA MAPEAM E/S
' ANGLN\ X 0.000 [ Atib sinal saida
: s v 0,000 I 1. Atrabalha
| § z 0.000 [
v
W
A [ ANGCABECASOLDA
! 45.000 [

@D S on Atrib sinal ent
COMPENEEGNIN i i\, B e
Z-ESC mm I CONECT Intervalo de exibigéo £°C 2. Inic ent
CONTA EEEmTvY™ 10~

Padrao tolerancia temp °C
Liin Lisu
b= =l
6. Sensor area 2

Ver4.00 [~ Inicio automatico

/¥ Diglogo I~ LSS

Modo de operagao
[

>Faixa de +15°C
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7. Operacao (continuacao)

7-7-6-6 Leng. (Mudanca do idioma)

A indicacao da tela se torna o idioma selecionado.

~

)
ILeng. PORTUGUESE ﬂl ‘

Liin Li su

Ver 4.00

™ Inicio automatico
|¥ Didlogo ¥ LL-SS

cAvarA I - |
scopE I

CONFIG SISTEMA Enter Passes
— - AJUSTE CABEG SOLDA MAPEAM ES
; \ X EEEGEE o At sinal sai
: SAI2
! S %
D | P z .
Y ; LIMP
WY | =ve |
THesy [ ANGCABEGASOLDA
! o
outRo
COMPEN BETNIE UNID SOLDA
Z-ESC T~ CONECT Itervalo de exiigio £C oo
CONTA 000 o o = o
Pactao tlerncia tomp °C
e e
Leng  [PORTUGUESE =] RS [ R |
CAMARA _ [~]
scope I Modo de operagao.
Verd®0 I inicio automaiico

7-7-6-7 MAPEAMENTO E/S

Executa as definices de conexdo de E/S para dispositivos periféricos como dispositivos externos de
paragem de emergéncia, etc.

~ MAPEAM E/S

Atrib sinal saida
1. Atrabalha
2. Luz amarela

SAI2

3. Luz vermelha
4. Luz verde

Atrib sinal ent

1. Ent par emrg
ENTO
ENT2

2. Inic ent

3. Ent n.progr

4. Sensor area (par emrg)
5. Sensor area (pausa)

6. Sensor area 2

At
1
2
3.
4

At
1

2
3
4
5
6

~MAPEAM E/S

F Dislogo

rib sinal saida

. Atrabalha

. Luz amarela

. Luz vermelha
. Luz verde

rib sinal ent

. Ent par emrg

. Inic ent

. Ent n.progr

. Sensor area (par emrg)
. Sensor area (pausa)

. Sensor area 2

SAI2

P LLss

~MAPEAM E/S

Atrib sinal saida

1. Atrabalha

2. Luz amarela

3. Luz vermelha
4. Luz verde

Atrib sinal ent

1. Ent par emrg

2. Inic ent

3. Ent n.progr

4. Sensor area (par emrg)
5. Sensor area (pausa)

6. Sensor area 2

A lista de E/S é apresentada numa lista pendente, pelo que os sinais de saida podem ser atribuidos
aos seguintes dispositivos periféricos selecionando o numero de E/S a ser definido.

Se estiverem selecionados numeros duplicados, sera mostrada uma mensagem de aviso. Nesse
caso, selecione um numero diferente.

W Atrib sinal saida

1. ||A trabalha: Aceso enquanto o programa esta em execugao (quando o programa esta em pausa)
. |Luz amarela: Aceso quando o0 programa ndo esta em execucao (quando o programa esta em pausa)
3. |Luz vermelha:  Piscando até que o programa seja retomado ou interrompido apés ser pausado devido
a uma falha de solda ou erro FU-601 enquanto o programa esta em execugao. Aceso
guando o programa esta parado. (parada de emergéncia)
4. | Luz verde: A piscar enquanto o programa esta em execucéo (quando o programa esta em pausa)

H Lista de estados de saida

Quando o |Enguanto o [Enquanto o Quando o programa relomado Quando o
ou parado depois de ser pausado )
programa |programa |programa . . ~ programa é
~ ] : : devido a uma alimentacao de A
ndo esta |esta sendo |esta em emergéncia
solda ou erro FU-601 engquanto o
rodando |executado |pausa ) parada
programa esta sendo executado
1. | Atrabalha: () O O O o
2. | Luz amarela: O () O O O
3. | Luz vermelha: o o o @) O
4. | Luz verde: o @) @) O o

O :Aceso © :Pisca @ :Desativado

* Enquanto o programa esta em execucao, o DRY RUN esté incluido.
* A parada inclui o botdo START / PAUSE / STOP no PC, iniciar a entrada enquanto estiver dirigindo, um sensor

de area (parada).

* A parada de emergéncia inclui entradas de parada de emergéncia, sensor de area (parada de emergéncia) e

sensor de area 2.
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H Atrib sinal ent

1. ||[Ent par emrg: Realiza uma parada de emergéncia.
. | Inic ent: Inicia o programa de soldagem.

3. |Ent n.progr: Quando o numero de programa € selecionado, o programa que corresponde ao
nuamero de introducdo do PROGRAMA N.° (definido na Tela de Configuracées
do Cédigo de Barras) sera convocado.

4. |Sensor area (par emrg): Realiza a paragem de emergéncia quando alguma coisa € detetada por um
sensor de éarea.

5. |Sensor area (pausa): Realiza pausa quando alguma coisa € detetada por um sensor de area.

6. |Sensor area 2°": Executa parada de emergéncia quando algo é detectado por um sensor de
area enquanto um programa esta em execucao.

*1 Sensor de area (parada de emergéncia) executa uma parada de emergéncia quando algo é detectado pelo

sensor, independentemente do status do robd, mas o sensor de area 2 realiza uma parada de emergéncia
somente enquanto um programa esta em execucao.

Quando os valores s&o alterados na Tela de Configuracéo do Sistema, se existir um programa que
ja foi lido, o programa sera redigitalizado quando o ecra estiver fechado.

— Nota —
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7. Operacao (continuacao)

7-7-6-8 Configuracoes de codigo de barras

CONFIG SISTEMA Eilioi[Gasses]
~ e~ o~ dm~t e~ T | i 'AJUSTE CABEG SOLDA- MAPEAM E/S
CAMARA RIIESHKR]IUAV(e] il im N 0000 T Atrib sinal saida
i . v . 1. Atrabalha
{ele]o]ll PPPPPP-LLLLL-SSSSS | / v = [
Ver 4.00 [~ Inicio automatico W i 4 Luz verdo
ﬁ D,l ﬁ LL SS ”é—»x ANG CABEGA SOLDA
w9000 o B | =
-ouTRO

D SOLOA Aurib sinal ent
COMPEN PRIl mm 1. Ent par emrg
Z-ESC EEGKI o ™ CONECT eclode exbiggo G | | , 1o

10 < .
COUTA ey Padréo tolerancia temp °C 3. Entn.progr

Liin i 4. Sensor area (par emrg)

6 < s~ 5. Sensor area (pausa)
Leng. [PORTUGUESE -l

6. Sensor area 2

~Amara

[:le{elo]l PPPPPP-LLLLL-SSSSS

Modo de operagéo
me I~ i auotcs KN |

 Didlogo [ LSS

Caixa de configuracdes do BCODE

Ao chamar o programa de solda por cédigo de barras, os dados nos dados do cédigo de barras podem
ser selecionados.

1. Configuracéo do nimero da peca (P):
Quando “P (letra maiuscula P de byte unico)” ¢ inserido na caixa de configuragdo BARCODE
na configuracéo do sistema, essa parte € reconhecida como 0 numero da peca. Isso é usado
para pesquisa de programas.
2. Configuracéo do lote (L):
“L (letra L maiuscula de um byte)” ¢ inserido na caixa de configuracao BARCODE na
configuracdo do sistema, essa parte € reconhecida como o nimero do lote.
3. Configuracéo serial (S):
Quando “S (letra maiuscula S de um byte)” ¢ inserido na caixa de configuracdo BARCODE
na configuracao do sistema, essa parte € reconhecida como um numero de série.
* Se n&o houver “P”, “L” ou “S”, o programa ¢é pesquisado com todos os dados lidos.
* As letras minusculas “P”, “L” e “S” nao séo reconhecidas.
* Os caracteres de byte duplo “P”, “L” e “S” ndo s&o reconhecidos.
* Se forem inseridos caracteres que ndo sejam “P”, “L” ou “S”, a parte dos dados n&o sera reconhecida.

A configuragéo dos numeros de peca, lote e série néo precisa estar em qualquer ordem especifica,
mas deve ser sequencial.

Execute a combinag¢do acima e registre o mesmo numero de caracteres que os dados a serem lidos.

1-5 8- 11 13-19
I 1 [ 1 I 1

PPPPP##LLLL#SSSSSSS

Exemplo 1) Configuracao de
cbdigo de barras:

Dados FX971012104S1234567

No exemplo 1, do 1° ao 5° é o nUmero da peca, do 6° ao 7° é ignorado, do 8° ao 11° € o numero do
lote, 0 12° é ignorado e do 13° ao 19° € reconhecido como 0 nimero de série.

Portanto, o aplicativo procura “FX971” no programa e identifica o nUmero do lote “2104” e 0 nUmero
de série “1234567”.

Exemplo 2) Configuracao de
codigo de barras:

Dados :025@96abcdefgh

SSS#PP###HH#H#HH##

No exemplo 2, é reconhecido que o 1° ao 3° é o numero de série, 0 4° é ignorado, 0 5° a0 6° é o
numero de peca e os dados subsequentes sdo ignorados. Ndo ha numero de lote.
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s+ 1 Se os dados lidos forem menores que a configuracdo do cédigo de barras

1. Se os dados do numero de série forem menores que a parte de configuracao serial

19 -21
Exemplo 3) Configuragaode |\ |\ | | ppppppPpPP**SSSSS
codigo de barras:

Dados :210309FX971-01KLO03

No exemplo 3, ndo ha dados do 19° ao 21° que deveriam fazer parte do niumero de série.

Neste caso, a aplicac&o procura o programa cadastrado em “FX971-01", e como apenas a parte de
configuracao do numero de lote possui 0 mesmo numero de digitos que os dados, ela reconhece
apenas o0 numero de lote “210309”.

2. Se os dados do numero de lote forem menores que a parte de configuracao do numero de
lote

19-21

Exemplo 4) Configuragaode , o o o g gppppppPPP* LLLLLL
cbdigo de barras:

Dados :LO3005FX971-01K210

No exemplo 4, ndo ha nenhum dado do 19° ao 21° que deveriam fazer parte do numero de série.

Neste caso, a aplicac&o procura o programa cadastrado em “FX971-01", e como apenas a parte de
configuracdo do numero de série possui 0 mesmo numero de digitos que os dados, ela reconhece
apenas o numero de série “03005”.

3. Se os dados do numero da peca forem menores que a peca de configuracao do numero da
peca

1

12-14 17 - 21
Exemplo 5) Configuragaode | |\ /| | pppppPPPP**SSSSS
codigo de barras:

Dados :210309FX971

No exemplo 5, fndo ha nenhum dado do 12° ao 14° que deveriam fazer parte do niUmero da peca.
Neste caso, a aplicacéo procura o programa registado em “210309FX971”.

+s» 2 Se os dados lidos forem maiores que a configuracdo do cédigo de barras
1-21
Exemplo 6) Configuragao de . g g s g gppppppPPP* LLLLLL
cbdigo de barras:

Dados :L0O3156FX971-01K210315abcdefgh

No exemplo 6, os dados do 22° digito e além s&o ignorados. Nesse caso, a aplicagéo reconhece o
namero da pega, o numero do lote e 0 nUmero de série nos dados do 1° ao 21° digito.

Neste caso, a aplicacéo procura o programa cadastrado em “FX971-01”, e reconhece o numero de
lote “210315” e 0 nUmero de série “03156”.
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7. Operacao (continuacao)

Outras configuracoes

+ Configuragéo de Inicio automéatico

Se houver um programa que corresponda ao codigo de barras lido, o programa ser4 lido e iniciado
automaticamente.
* Se for encontrado um erro durante a verificac&do de erros, o programa néo sera iniciado.
* Se [Dialogo] estiver marcado, a caixa de dialogo de confirmacao de leitura seré exibida.
Ao pressionar o botéo [OK], a leitura sera iniciada e comecara se nao houver problemas.
* Mesmo que a opcéo [Dialogo] esteja marcada, ela ndo sera exibida se 0 mesmo programa que a
configuracdo do numero de peca for lido.
Neste caso, se [Inicio automatico] estiver marcado, o programa sera iniciado automaticamente.

+ Configuracéo de dialogo
Se houver um programa que corresponda ao cdédigo de barras lido, uma caixa de dialogo de
confirmacgao sera exibida antes da leitura do programa.
* A caixa de didlogo ndo aparece se 0 mesmo programa que a configuracdo do numero da peca for lido.
* A [Dialogo] sera automaticamente desmarcada quando [Inicio automatico] estiver marcado.
* A [Dialogo] pode ser verificada apos a verificacdo do [Inicio automatico].

+ Configuracao de LL-SS

Se os numeros de lote e de série forem inseridos na caixa de configuracdo BCODE, os numeros de

lote e de série serdao adicionados ao nhome da pasta quando os dados Rastrear forem salvos.

* Se a configuracgdo LL-SS estiver marcada, o nome da pasta sera criado na ordem “Nome program-Data &
Hora (AAAAMMhhmmss)_L (Lote)_S (Serial)”.

* O nome da pasta sera criado na ordem “Nome program-Data & Hora (AAAAMMhhmmss)” por padréo.

Exemplo) Nome do programa: FX971 soldering

Configuracao de
codigo de barras

Dados :FX9710121048S1234567
Nome da pasta para salvar os dados do Rastrear
: FX971 soldering-202104019000_2104_1234567

PPPPP##LLLL#SSSSSSS
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7-7-6-9 Modo de operacao

O modo Admin ou o modo Operador podem ser selecionados para o modo de operacao.

B Modo de operacao

As fungdes que podem ser usadas no modo Operator séo limitadas.

~MAPEAM E/S

Atrib sinal saida
1. Atrabalha SAI2

2. Luz amarela

3. Luz vermelha

4. Luz verde

Atrib sinal ent

1. Ent par emrg
ENTO
ENT2

2. Inic ent

3. Ent n.progr

4. Sensor area (par emrg)
5. Sensor area (pausa)

6. Sensor area 2

Na tela Configurac6es do sistema, toque em [Admin] (1). Isso mudaréa para [Operador].

1.
2. Toque em [OK] (2) para mudar o modo e fechar a tela.
CONFIG SISTEMA _Entor Passes |
i ~AJUSTE CABEC SOLDA
w x .
3 Y o
3 z 0.000
.
W
/i X ANG CABEGCA SOLDA
| 45.000 J.
OUTRO——————
COMPEN IETNEE ’“"_N'DSOLDA
Z-ESC 0.000 |- CONECT Intervalo de exibiéo +°C
CONTA 1000 o e
Padré&o tolerancia temp °C
Liin Li su
Leng. |PORTUGUESE v R
cAvARA I - |

scope N

Ver 4.00 [ Inicio automatico
[V Dialogo

v LL-SS

(2)

Modo de op: a
|

1

{8 HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ONLINE.....

(1)
(2)

3)

que foi chamado.)

(4)

Inform trabalho

00:00 .

0000 Seg 0000 Seg
00000 / 00000

ontos Pontos

4500 / 4500

[ Rastrear (log de rastreamento)
[~ Camera ™ Grafico

Tmp traba restante

Tmp traba decorr

Pontos execugéo

CONT DECR

pausa I Nenhuma pausa |

(8)
L R 10.0]

Tela superior do software (modo Operador)
No modo Operador, as seguintes funcdes podem ser usadas.

Programa (Chame o programa selecionado.)

configuracoes do sistema (As configuragdes
do modo de operacado podem ser executadas).
Programa para executar (Exibir o programa

Informacéo de trabalho (A funcao de redefinicéo

/ pausa COUNT DOWN n&o pode ser usada.)

(5) Configuracoes (Apenas a substituicao de
velocidade pode ser definida. Para detalhes,
consulte (5a) “Ignorar veloc” (p. 73))
Posicao (somente exibic&o)

botao Iniciar (Execucéo do programa que
foi chamado)

Alimentacao de solda / solda de volta

(O uso da alimentacédo de solda / retracéo

e configuracéo de velocidade podem ser
realizados.)

(6)
)

8)
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7. Operacao (continuacao)

B Modo de administracao

No modo Admin, todas as funcdes podem ser usadas.
Para detalhes, consulte “7-1 Tela de explicac&o do software” (p. 60).

1.
2.

3. Toque em [OK] (3) para mudar o mo

~MAPEAM E/S

do e fechar a tela.

Atrib sinal saida
1. Atrabalha
2. Luz amarela

SAI2

3. Luz vermelha
4. Luz verde

Atrib sinal ent

1. Ent par emrg
2. Inic ent ENTO
3. Ent n.progr ENT2
4. Sensor area (par emrg)
5. Sensor area (pausa)

6. Sensor area 2

CONFIG SISTEMA _Entor Passes |
i AJUSTE CABEC SOLDA
W X -
| P Y 0.000 IS
3 z 0.000 I
i LIMP
W [ uwe |
7 } X ANG CABEGA SOLDA
i 45,000 [N
OUTRO—————
COMPENEEINIH UNID SOLDA
Z-ESC 0.000 |- [~ CONECT Intervalo de exibigdo £°C
CONTA 1000 Lo o
Padréo tolerancia temp °C
Liin Lisu
Leng. |PORTUGUESE E O )
CAMARA
sconE I
Ver 4.00 [~ Inicio automéatico
[ Diglogo [V LL-sS

©)

H Definir senha

Modo de operagao,

Operador I *

)

Na tela Configuracdes do sistema, toque em [Operador] (1). A caixa de entrada da senha seréa exibida.
Introduza a senha e toque em [OK] (2). [Operador] mudara para [Admin].

~MAPEAM E/S

Atrib sinal saida
1. Atrabalha
2. Luz amarela

SAI2

3. Luz vermelha
4. Luz verde

Atrib sinal ent

1. Ent par emrg
2. Inic ent ENTO
3. Ent n.progr ENT2
4. Sensor area (par emrg)
5. Sensor area (pausa)

6. Sensor area 2

’—Modo de opd

(2

Ao mudar do modo Operador para 0 modo Admin, a caixa de entrada de senha sera exibida.

Ao definir uma senha:

e Caracteres de tabela de entrada: caracteres alfanuméricos de um byte e simbolos
* NUmero maximo de caracteres de tabela de entrada: sem limite

Ao mudar do modo Operador
para o modo Admin pela
primeira vez

’7Mudo de npel‘

I
3|
L

Para ativar o
bloqueio com
uma senha:

Quando o bloqueio de
senha nao sera usado:

ﬂ

.............>

Digite os caracteres para a senha
e toque em [OK].

T
=

’7Mndo de op
Toque em [OK] sem inserir uma
senha.

\ |
an de npe,‘ XY -

|
j_>

A configuracao da

senha esta concluida.
Depois disso, sera necessario
inserir a senha que foi definida
ao mudar do modo atual para
o0 modo Admin.

Depois disso, n&o sera necessario
inserir uma senha ao mudar do
modo atual para o modo Admin.
No entanto, a caixa de entrada
de senha sera exibida toda
vez que mudar o modo

para o modo Admin.

Se [OK] for tocado apés a
insercao de caracteres errados
por engano, os caracteres de
entrada serao definidos como
a senha.

A\ CUIDADO

Por favor, gerencie a senha estritamente e tenha cuidado para que ela nao seja dada a outras pessoas.

Quando o software for reiniciado apds o desligamento, ele seré iniciado no modo selecionado quando

o software foi desligado na Ultima vez.
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M Redefinicao de senha

Para alterar a senha ou se a senha definida for esquecida, a senha podera ser redefinida pelas etapas
a seguir.

1. Toque no icone “Este PC” na &rea de trabalho e abra a unidade C :.
Em seguida, abra a pasta HakkoCorporation e abra a pasta HAKKO SOLDERING SYSTEM2.

2. Selecione Exibir (1) e marque Itens ocultos (2) para mostrar arquivos ocultos.

3. Toque duas vezes em “HAKKO SOLDERING SYSTEM2.ini” (3).

| = | HAKKO SOLDERING SYSTEM2 - [} x
Initio Compartilhar (1) ~ @
.j [N Painel de visualizasso || = fcones extra grandes [E] icones grandes I 1] agrupar por - [ caixas de selecdo de item 7
) fcones médios EEE fcones pequenos - —+ 1) Adicionar colunas = de nomes de arquivos

P | d — (o] if Ocultar it Opgd
navegachy - [ Poinel de detahes | 3g i, = ST e
Paingis Layout Exibicdo atual Mostrar/ocultar
« v » Este Computador » Disco Local (G:) » HakkoCorporation » HAKKO SOLDERING SYSTEM2 v|®| | Pesquisar HAKKO SOLDERING... 0
-
A Nome Dsta de modificag... Tipo Tamanho | Data da criagio o
s Acesso ripide
. en-US 25/09/2018 16:12 Pasta de arquivos 25/09/2018 16:12
I Area de Trabalho »
es-MX 25/09/2018 16:12 Pasta de arquivos 25/09/2018 16:12
¥ Downloads A image 25/00/2018 16:12  Pasta de arquivos 25/00/2018 16:12
Documentos * ko-KR 25/09/2018 16:12  Pasta de arquivos 25/00/2018 16:12
=] Imagens » Program 04/10/2018 12:09 Pasta de arquivos 26/12/2017 16:46
I3 Este Computador »* pt-BR 25/09/2018 16:12 Pasta de arquivos 25/09/2018 16:12
HAKKO SOLDERING SYSTEM2 System 03/10/2018 16:56  Pasta de arquivos 25/00/2018 16:12
P 64 25/09/2018 16:13 Pasta de arquivos 25/00/2018 16:12
ragram
Gyst xB6 25/09/2018 16:12 Pasta de arquivos 25/09/2018 16:12
em
; 5 zh-CN 25/09/2018 16:12 Pasta de arquivos 25/09/2018 16:12
ni5h zh-TW 25/00/2018 16:12  Pasta de arquivos 25/00/2018 16:12
& OneDrive [ .admin 04/10/201815:04  Arquivo ADMIN OKB  04/10/2018 15:04
HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ADMIN.ini ~ 01/06/2018 1206 Parémetros de co... 1KB  01/06/2018 13:06
I Este Computador {8) HAKKO SOLDERING SYSTEMZ.exe 25/06/2018 14:16 Aplicativo 2428KB  25/06/2018 14:16
I Area de Trabalho [~ Ao SoLDERING SvsTEMZn ] (3) w0208 1504 Parsmetros de co.. 1KB  01/06/2018 13:06
=| Documentos H hakko.db 04/10/2018 15:04 Data Base File 56KB 17/07/2018 10:54
4 Downloads [ hakke.db.bak 04/10/201813:03  Arquivo BAK S6KB  25/09/2018 16:16
=] Imagens hakkoBar.db 02/10/2018 1408  Data Base File IKB  20/11/2017 14:25
b Msicas [] hakkoBar.db.bak 02/10/201813:37  Arquive BAK 3KB  02/10/201813:19
m vid B Install.inf 25/09/2018 16:12 Informagdes de c... TKB  25/09/20181&:12
e @ logo.ico 18/09/20160551  [cone IKB  18/09/201605:51
= DzED ) %] Software License Agreement BR.rif 07/05/20180827  Documento RTF 113KB  07/05/2018 08:27
A Rede ¥ [ Software License Agreement CN.rtf 07/05/2018 08:21 Documento RTF 128KB  07/05/2018 08:21 v

30 itens =

4. Selecione o Bloco de notas como o software para abrir o arquivo.

5. Exclua a linha final comegando com “Pass”.

") HAKKO SOLDERING S¥STEMZ.ini - Bloco de notas — [m] b'e

Arquivo  Editar  Formatar Exibir  Ajuda

tablelayoutPanel?, 353, 717, True
tableLavoutPanel1, 79, 717, True

panel3older, 1171, 720, True
panel _JOG, 598, 711, False
paneld, 23, 206, True

panel10, 751, 206, True
panel4, 13, 564, False
panel8, 017, 717, True
parell, 13, 24, True
panel2, 510, 40, True
panelB, 13, 273, False
paneld, 13, 143, True
StartStopButton, 16, 3

com, 4, 5,
1 1040

Pass, QKi32akhU0BYBaodcOMYig== I
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7. Operacao (continuacao)

6. Ao fechar o Bloco de notas, toque em [Salvar].

Bloco de notas *

Deseja salvar as alteragbes em
C\HakkoCorporation\HAKKO SOLDERING
SYSTEM2\HAKKO SOLDERING SYSTEMZ.ini?

Salvar MNao Salvar Cancelar

A senha sera redefinida pelas etapas acima.

/A CUIDADO

Nao toque em outras linhas no arquivo porque excluir ou alterar outras linhas impedira que o
programa funcione normalmente.

7-7-7 Alterar o diametro da solda

O diametro do arame de solda pode ser alterado substituindo a unidade do tubo, o tubo de

Fluoroplastico, o conjunto de guia de alimentacéo de solda e a unidade de roldana de alimentacéo de

solda.

* O conjunto de guia de alimentacdo de solda, o tubo de Fluoroplastico e a unidade de roldana de
alimentacao de solda séo vendidos separadamente. Use as pecas que correspondam ao didmetro
do arame de solda que seré utilizado.

A\ CUIDADO

+ Nao utilize outras soldas que nao a com um diametro do arame compativel. Se o fizer, podera
provocar uma avaria.
O método de fixacao da unidade da polia de alimentacao de solda para solda de 0,3 mm
(BX1000) é diferente. Consulte o “Método de configuracao de solda” incluido com o BX1000.
* Primeiro, desligue a alimentacao do HAKKO FU-601 e deixe a ponta arrefecer até a temperatura
ambiente antes de realizar trabalho. Efetuar trabalhos enquanto a ponta esta quente pode
causar queimaduras.

1. Primeiro, abra a tampa da unidade do alimentador e L Posicao de
corte a solda no lado da bobina de solda da unidade de 0 : »Corte de solda
roldana de alimentacéo de solda. I

Neste momento, puxar ligeiramente no rolo equipado
com uma mola permitira que o corte seja realizado mais
facilmente.
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2. Abraa Tela de Configuracdo de Parametro de Alimentacéo de Solda de [Condicoes de
soldagem], toque em [Alimentacao de solda] e alimente a solda cortada para fora. Dado que
a solda para apos ser alimentada para fora ligeiramente, toque em [Alimentacao de solda]
novamente e quando a ponta da solda sair ligeiramente, puxe-a.
Para a solda que fica na unidade do tubo do lado da bobina, rode a bobina e enrole a solda para
dentro da bobina.

3. Desaperte os parafusos indicados no diagrama abaixo, e retire a unidade do tubo, a unidade do
tubo B e a unidade de roldana de alimentac&o de solda. Além disso, remova a unidade de Tubo
B e o conjunto de guia de alimentagao de solda da montagem da unidade de solda. Monte as
unidades para o diametro de solda que sera utilizado. (Para o conjunto de guia de alimentacao
de solda, instale o tubo de Fluoroplastico para o didmetro de solda que sera usado antes de
montar o conjunto de guia de alimentacao de solda.)
Para detalhes sobre as pecas compativeis com didmetros do arame de solda, consulte a seccéo
“11. Lista de pecas” (p. 174).

Desaperte Desaperte

Desaperte

7-7-8 Instalar o tubo de Fluoroplastico

Bocal de guia de

Suporte de guia de , =
alimentacéo de solda

alimentacé&o de solda

Tubo guia i,fmf — 9 @@D
” Tubo de Fluoroplastico
®

L

Tubo de guia Cerca3-5mm

Rode o bocal do guia de alimentacao de solda no sentido contrario ao dos ponteiros do relégio e
remova o suporte do guia de alimentacao de solda para que o tubo de Fluoroplastico possa ser
instalado. Insira o tubo de guia por ultimo.

O tubo de Fluoroplastico é demasiado longo. Corte o excesso de comprimento do tubo de
Fluoroplastico saliente do tubo de guia num comprimento adequado (cerca 3 — 5 mm).

A CUIDADO

Certifique-se de que o tubo de Fluoroplastico se projeta do tubo de guia antes da utilizacao.
Caso contrario, isso poderia causar entupimento de solda.

Ao cortar, use uma lamina de corte ou ferramenta semelhante em vez de tesoura, para que a
secao de corte nao fique esmagada.
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7. Operacao (continuacao)

7-8 Excluir/copiar programas

E possivel copiar e excluir programas de solda do “Program List”.

Copiar o programa

1. Selecione o programa a ser copiado do “Program List”.
A linha inteira mudara de cor e continuara operando nesse estado.

Program List

BarCode Nome program | Data modificagéo | Data criaci
#test program00 2022/01/28 13:40 | 2023/03/30 8;

##test programO01 2022/01/28 13:40 | 2023/03/30 8;

mO02 2022/01/28 13:40

2023/03/30 8

A A A0 N N A

##test program06

2. Pressione e mantenha pressionada a tela até que um quadro quadrado apareca sobre a linha
selecionada.
*Para operar o mouse, clique com o botéo direito.

3. Aoliberar o dedo, o menu “EXCLUIR/COPIAR” ¢ exibido.
4. Toque em [COPIAR].

2022/01
2022/01
2022/01

EXCLUIR 0

m COPIAR BI, 22/01

2022/01

5. Ajanela para salvar o arquivo & exibida.

(2]

. Digite um novo nome.

7. Pressione [Salvar] para fechar a janela.

@ Save Program Data x
I+ v [¥] 2 Pesquisar por programa
Arranjo ¥ Nova pasta f== - e
2 Nome Data de atualizagio Tipo Tamanho B
#ittest_program00.csv 2022/01/28 13:40:18 Microsoft Excel CS... 1KB
#ittest_program01.csv 2022/01/28 13:40:18 Microsoft Excel CS... 1KB
#ittest_program02.csv 2022/01/28 13:40:18 Microsoft Excel CS... 1KB
& re #ittest_program03.csv 2022/01/28 13:40:18 Microsoft Excel CS... 1KB
= #ittest_program04.csv 2022/01/28 13:40:18 Microsoft Excel CS... 1KB
#ittest_program05.csv 2022/01/28 13:40:18 Microsoft Excel CS... 1KB
##test_program06.csv 2022/01/28 13:40:18 Microsoft Excel CS... 1KB
#ittest_program07.csv 2022/01/28 13:40:18 Microsoft Excel CS... 1KB
##test_program08.csv 2022/01/28 13:40:18 Microsoft Excel CS... 1KB
#iftest_program09.csv 2022/01/28 13:40:18 Microsoft Excel CS... 1KB
] #ittest_program10.csv 2022/01/28 13:40:18 Microsoft Excel CS... 1KB %
Nome do arquivo (N): ##lest_programOA_copiar‘.csv w ]
—
11p0 Ue @rquIvO (L). | { .CSV) >
# Ocultar pasta I Salvar (S) | ‘ Cancelar ‘
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8. O programa copiado aparece na “Program List” e a cOpia esta concluida.
Program List X

BarCode | Nome program | Data modificacdo | Data criagdo
##test program00 2022/01/28 13:40 | 2023/03/30 8:51:30
##test program01 2022/01/28 13:40 | 2023/03/30 8:51:59
2022/01/28 13:40 | 2023/03/30 8:51:56
N N Q A0 N N N 5Q

2023/03/30 8:51:59

Excluséo do programa

1. Selecione o programa a ser excluido do “Program List”
A linha inteira mudara de cor e continuara operando nesse estado.

2. Pressione e mantenha pressionada a tela até que um quadro quadrado apareca sobre a linha
selecionada.

*A operacgado do mouse é clicar com o botéo direito.
3. Ao liberar o dedo, o menu “EXCLUIR/COPIAR” ¢ exibido.
4. Toque em [EXCLUIR].

= 922/01
m EXCLUIR 22/01

COPIAR

5. A caixa de didlogo sera exibida para confirmar a exclusdo. Se ndo houver problemas, pressione
[OK].

6. O programa € excluido do “Program List”.
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8. Manutencao

8-1 Acessorios anexados

Os itens de manutencao para 0s varios equipamentos s&o descritos abaixo.

8-1-1 Limpador (CX1003)

Para mais detalhes sobre o limpador, consulte “5. Manuten¢c&o” no manual de instru¢ées do CX1003.

8-1-2 Unidade de ferro de soldar (HAKKO FU-601)

Para a unidade do ferro de soldar, a manutencéo da ponta e da unidade do ferro de soldar deve ser
realizada.
Consulte a seccao “8. Manutencao” no manual de instrucées do HAKKO FU-601.

8-1-3 Unidade do alimentador (CX5005)

Regra geral, os seguintes itens de inspecéo e limpeza devem ser realizados quando a solda for

substituida.

e Se houver solda ou fundente presos no tubo de Fluoropléstico ou no interior da unidade de roldana
de alimentacé&o de solda, use uma escova ou éalcool para 0s remover.

e Se 0 tubo de Fluoroplastico estiver extremamente quebrado ou sujo, substitua-o.

¢ Independentemente de quando a manutencao é executada, se a quantidade de corte for
insuficiente ou se houver salpicos de bolas de solda, etc., é possivel que a lAmina de corte tenha
chegado ao fim da sua vida Util. Substituir a polia da unidade de alimentac&o de solda.

e Se a unidade de tubo estiver partida ou se o interior do tubo de Fluoropléastico estiver gasta ou

part|da, substitua a unidade de tuo. Unidade de polia de alimentagéo de solda™

Tubo de Fluoroplastico
dentro da unidade do
tubo™

Tubo de Fluoroplastico
dentro da unidade do
tubo B™

*1 Na&o é possivel substituir apenas a lamina de corte dentro da unidade de roldana de alimentacao de solda
ou 0s tubo de Fluoroplastico dentro da unidade de tubo ou da unidade de tubo B.

Locais onde é provavel que a sujeira fique

Peca da lamina de corte

(>
[ =

A CUIDADO

Tenha cuidado para nao tocar na peca da lamina de corte.
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8-1-4 Base da unidade de solda (CX5002)

Se solda ou fluxo estiverem presos na base de fixagdo da unidade de solda (CX5002) ou no eixo 6,
use uma escova ou alcool para os remover.

Pecas em queda ou contacto com pecas pode causar deformagao ou riscos. Se a deformacao ou
riscos forem extremos, retire as pecas danificadas e substitua-as por novas.

8-1-5 Tabela de gabarito

A tabela gabarito pode ficar deformada ou riscada devido a queda de pecas ou ao contacto com
pecas. Se a deformacéo ou riscos forem extremos, retire as pecas danificadas e substitua-as por novas.

°
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8. Manutencao (continuacao)

8-1-6 Montagem da unidade de solda (CX5004)

Se solda ou fluxo ficarem presos na montagem da unidade de solda (CX5004) ou no eixo B, use uma
escova ou alcool para os remover. Se solda ou fluxo ficarem presos em outras areas, use uma escova
ou alcool para os remover da mesma forma.

Se as molas de tensdo da montagem da unidade de solda (CX5004) se deteriorarem ou se 0s arames
se partirem, substitua a montagem da unidade de soldagem (CX5004) por uma nova.

8-1-7

Parafuso
sextavado interior .

/A CUIDADO

As varias pecas usam parafusos sextavados interiores com diferentes dimensoes.
Tenha o cuidado de manusear as pecas separadamente ao substituir pecas para que nao se
misturem.
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8-2 Frequéncia de inspecao e itens de inspecao

Deve ser efetuada manutencédo periddica de modo a poder utilizar os produtos durante muito tempo e
em boas condicdes.

A AVISO

A menos que de outra forma especificado, todos os trabalhos descritos abaixo devem
ser executados com a alimentacao de corrente desligada.

Ao executar inspecao ou substituicao das pecas internas, desligue também o cabo de
alimentacao.

Realize a inspec&o de manutencdo como se segue:
Inspecao visual externa De cada vez que iniciar o trabalho
Inspecao interna A cada 6 meses apo6s o inicio da operacao
Reabastecimento de lubrificante | A cada 3 meses

— Nota —
Quando forem realizados movimentos de curta distancia repetidamente durante a utilizacao, existe
um risco de o filme de lubrificante ser danificado. Execute varios movimentos de curso completo
periodicamente.

8-2-1 Itens a ser verificados durante a inspecao visual externa

Ao executar a inspecao visual externa, verifique os seguintes itens:

e Que nenhum dos parafusos, porcas, etc. do produto esta desapertado.

* Que nenhum dos cabos esta danificado e que todos estéo firmemente conectados.
® Que nao ha ruidos ou vibragdes andémalos

A CUIDADO

+ Uma vez que a poeira que entre em lacunas pode provocar avarias, nao sopre com ar
pressurizado em demasia durante a limpeza.

- Nao utilize solventes baseados em petréleo. Estes podem danificar superficies pintadas.

8-2-2 Limpeza durante a inspecao visual externa

¢ As superficies externas devem ser limpas sempre que estiverem sujas.
e Limpe a sujeira com um pano macio, etc.
e Se a sujeira for demasiada, use alcool, etc., para a limpar.

8-2-3 Inspecao interna

Ao executar a inspecao visual interna, verifique os seguintes itens:

* Que nenhum dos parafusos, porcas, etc. do produto esta desapertado.

¢ A condicédo de lubrificacdo das pecas guia e que ndo estdo sujas ou contaminadas com matérias
estranhas, como po, etc.

e A condicédo de lubrificacdo da seccéao do parafuso de esferas e que niao esteja sujo nem
contaminado com matérias estranhas como po, etc.

Se o lubrificante estiver sujo devido a p6 ou ndo estiver brilhante, ou se o lubrificante estiver muito
usado devido a utilizacao prolongada, limpe todas as pecas e reponha o lubrificante.
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8. Manutencao (continuacao)

8-2-4 Limpeza durante a inspecao interna

Limpe a sujeira com um pano macio, etc.

/A CUIDADO

+ Uma vez que a poeira que entre em lacunas pode provocar avarias, hao sopre com ar
pressurizado em demasia durante a limpeza.

+ Nao utilize solventes a base de petréleo, detergente neutro ou alcool.

8-2-5 Reabastecimento de lubrificacao

Utilize o seguinte lubrificante.
Eixos X, Z: AX1002 (para uso geral)

Cor Castanho

Oleo base Oleo mineral

Espessante Baseado em sabé&o de litio
Intervalo de temperatura de operacao |-15 - 120°C

Consisténcia (0,1 mm) 265 — 295

Viscosidade (40°C) 200 cSt

Ponto de ebulicao 190°C

Eixo Y: AX1003 (para alta alta velocidade esterilizado)

Cor Amarelo
Oleo base Oleo de hidrocarboneto sintético
Espessante Baseado em sabdo de célcio especial
Intervalo de temperatura de operacao |-45 - 125°C
Consisténcia (0,1 mm) 265 — 295
Viscosidade (40°C) 30 cSt

(100°C) 5.9 cSt
Ponto de ebulicao >210°C

— Nota —

Use apenas lubrificante do tipo ou especificactes especificados. Tenha cuidado para que néo seja
misturado com outros tipos de lubrificante.
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A CUIDADO

Lave bem as maos com agua e sabao apos o reabastecimento de lubrificante.
Se o lubrificante entrar de alguma forma em contacto com os olhos, consulte imediatamente
um médico especialista e receba tratamento adequado.

8-2-5-1 Eixo X

1. Remova a tampa traseira da fase do eixo X.

Tampa traseira da fase do
eixo X

Guia linear
Parafuso de esferas

NN I

Bocal de lubrificante
I

3. Deslize o controle deslizante para tras e para a frente varias vezes manualmente para que o
lubrificante (AX1002) chegue a todo o eixo.
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8. Manutencao (continuacao)

8-2-5-2 EixoY

1. Depois de retirar a tabela gabarito, remova a tampa do eixo Y.

NA~ N

Parafusos
< sextavados interiores
M5>51 0(4)

Tabela de
gabarito

3. Deslize o controle deslizante para tras e para a frente varias vezes manualmente para que o
lubrificante (AX1003) chegue a todo o eixo.
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8-2-5-3 EixoZ

1. Remova a tampa do eixo Z (superficie do lado esquerdo).

Guia linear \
e
D [ T
@
o
o

]

{

Bocal de lubrificante
k Parafuso de esferas /

3. Deslize o controle deslizante para tras e para a frente varias vezes manualmente para que o
lubrificante (AX1002) chegue a todo o eixo.
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8. Manutencao (continuacao)

8-3 Ajustes mecanicos (ao substituir a correia de distribuicao ou a tampa
do eixo Y)

Vida util da correia de temporizacao

(eixos X, Y, 2): Substitua apds mais de 10.000 km, regra geral

Tampa do eixo Y: Quando ha roturas ou lascagem visivelmente perceptiveis
Quando a tampa do eixo Y esta deformada ou a tampa ja ndo
se encaixa firmemente de modo a formar uma condicao de
isolamento

AT
Parafuso
- sextavado interior

M5x10 (4)

Tabela de
gabarito

/ Tampa do eixo Y
- \

=

Quando uma correia de temporizacéo precisa de ser substituida, entre em contato com o escritério
de vendas ou distribuidor.
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8-4 Como substituir as baterias (AX1004)

A CUIDADO

@ Ao substituir as baterias (AX1004), certifique-se de substitui-las enquanto mantém a
energia ligada.

@ Se a substituicao for realizada com a energia desligada, as informacoes de posicao
do eixo serao perdidas.

@ Se a substituicao foi realizada com a energia desligada, entre em contato com o
escritorio de vendas ou distribuidor.

® Sempre substitua todas as 4 baterias (AX1004).

Execute a substituicdo da bateria (AX1004) com a energia ligada.

1. Remova os parafusos de cabeca chata (M3 x 6) e remova o painel frontal.

parafusos de
cabeca chata
M3x6 (6)

2. Remova as baterias (AX1004) usadas e substitua-as por novas.

. Baterias (AX1004) (4 pegas)

3. Reattach the front panel.

A substituicdo da bateria (AX1004) esta concluida.
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9. Mensagens de erro

9-1 Acessorios anexados

A unidade do ferro de solda ira mostrar informacdes de erro na tela do visor de configuracoes.
Para obter informacdes de erro, consulte a secéo “10. Visores de erro” no manual de instrugcdes do

HAKKO FU-601.

9-2 Robd

Erro de software

Erro de introducao
E apresentado quando o valor de configuracéo
é invalido.

CAUTION X

Erro de configuracao
Apresentado quando [Terminar] € tocado na
tela de Edic&do de Ponto enquanto alguns itens
ainda nao estao definidos.

Erro de valor de coordenadas
Mostrado quando os dados Gerber estéo a ser
lidos e as coordenadas convertidas a partir
dos dados Gerber estariam fora do intervalo
de coordenadas do rob6, fazendo com que a
leitura seja interrompida.

| Erro coordenada

Erro de atribuicao de E/S
Mostrado quando atribuicdes duplicadas de
configuracéo de E/S foram definidas na tela de
Configuracdes do Sistema e se tentou fechar a
Tela de Configuragdes do Sistema.

CAUTION >

:] Erro atribuigdo E/S

Erro FU-601 (Pausa)
Apresentado quando o sinal de PRONTIDAO
do FU-601 para enquanto o programa esta em
execucao, fazendo com que o programa entre
em pausa.

paused x

Erro FUG01

Erro da unidade de alimentacao de solda
Mostrado quando o sensor de detecao de
alimentacéo de solda detetou que a solda
acabou ou que ocorreu o entupimento de solda,
fazendo com que a operacéo de alimentacéo
pare imediatamente.

paused *

Probl un alim solda
Corrija probl pressione OK p contin trabalho
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Anomalia do controlador
Mostrado quando é detectadas uma
anormalidade no driver do motor causando a
parada imediata da operacao do robd.

emergency *
I.-"'_"‘-.I Probl contrldr.
‘S Cliq OK p tent reinicial cont. &

Erro de leitura do cédigo de barras
Mostrado quando € lido um cédigo de barras
nao registado.

I.-"-_"‘-.I 0 codigo de programa entrada ndo registado
4962615021572

k.

Erro de registo do codigo de barras
Mostrado quando o cédigo de barras a ser
registado € um duplicado.

. O contelido registado ja existe.
_l_l\ Clique em [OK] p cancelar contedido regist existente.
1

Cancelar

o |

Sensor de area
Mostrado quando os sensores de area tiverem
sido definidos como conexdes E/S e um sensor
detetou alguma coisa, fazendo com que a
operacao pare.
emergency >

I.-"'_"\-.I Deteg p sensor drea.
‘S Seccdo deslocag defin como DESLIG.

Venf seguranga e clique [OK] p recup.

Parada de emergéncia
Exibido quando o botdo de parada de
emergéncia (incluindo a parada de emergéncia
através de E/S) foi premido, fazendo com que a
operacgao pare.

emergency x

I.-"-_-"-.I Condigdc parag emerg.
‘S Seccdo deslocag definida DESLIGADA.

~ Verif sequr clique [OK] p recuperar.

Parada de emergéncia
(quando a verificacao de erros)
Exibido quando o boté&o de parada de
emergéncia foi premido durante a verificac&o de
erros, fazendo com que a operagao pare.

emergency x

-"_"-‘ Condigdo parag emerg.
" Secgdo deslocag definida DESLIGADA.

.-

Verif segur clique [OK] p recuperar.

Condigdo de parada de emergéncia durante a verificagdo de erro.
Leia de nove o programa.

Erro de comunicacao
Exibido quando a comunicacgéo entre o PC e
o rob6 tiver sido perdida, fazendo a operacao
parar.

QK |

Erro de log de rastreamento
O programa para obter o log de rastreamento
nao foi iniciado.
Reinicie o software.

error

@ O programa para obter o log de
| rastreamento nao foi iniciado.

2 Reinicie o software.
OK |
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9. Mensagens de erro (continuacao)

Erro de posicao Erro de leitura
Exibido se alguma coordenada dos 4 eixos Exibido se os dados internos deste produto
exceder a faixa adequada. nao puderem ser carregados adequadamente
Por favor entre em contato com seu agente mais || quando o software for iniciado.
proximo. Pressione [OK] e carregue novamente.

Se o problema persistir, pare de usar o produto
e entre em contato com a loja na qual vocé fez
sua compra.

POSITION ERROR > READ ERROR x

Erro de TreeView
Se o conteudo do arquivo de programa e do arquivo de arvore forem diferentes (") quando a
janela da arvore for iniciada, a seguinte caixa de dialogo sera exibida.

CAUTION X

A consisténcia entre o arquivo de programa e o arquivo
=% de edigéo de arvore ndo pode ser confirmada.
| Deseja ler o arquivo de edigéo de arvore como esta?
=" Depois de visualizar a arvore, salve o arquivo

novamente.
Cancelar |

[OK] : As informacdes de verificac&o sé&o lidas como estao.
[Cancelar] : Todas as verificacdes sao exibidas como ON.
(*1 As coordenadas, etc. dentro do STEP n&o correspondem.)

Se as verificagbes armazenadas no arquivo de edicdo da arvore ndo corresponderem a arvore
expandida ("2 quando a janela da arvore for iniciada, a caixa de dialogo a seguir sera exibida.

CAUTION X

~ Ocorreu um erro durante a leitura do arquivo
& de edigdo de arvore.
," Confirme os pontos de verificagao e salve o
arquivo novamente.

[OK] : A arvore sera refletida com o conteudo das verificagdes obtidas como estéo.
A posicao ON/OFF da verificagdo pode ser deslocada porque a arvore € refletida com os
conteudos de verificacdo que nao correspondem.
(*2 Quando o numero de soldas no programa e o numero de soldas salvas no arquivo de edicéo
da arvore nao corresponderem ou quando o conteudo da verificacao ON/OFF for diferente.)
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Erro de TreeView

Se os conteudos do arquivo de programa e do arquivo de arvore forem diferentes (') quando o
programa for iniciado, a seguinte caixa de dialogo sera exibida.

[OK]

CAUTION

| de edigao de arvore nao pode ser confirmada.
=" Deseja ler 0 arquivo de edigao de arvore como esta?

*

—==. A consisténcia entre o arquivo de programa e o arquivo

Cancelar |

: As informacdes de verificacdo séo lidas como estéo.

[Cancelar] : Cancela o inicio do programa.
(*1 Quando ha uma alteracéo nas coordenadas, etc. dentro do STEP.)

Se os conteudos do arquivo de programa e do arquivo de arvore forem diferentes ("2 quando o
programa for iniciado, a caixa de dialogo a seguir sera exibida.

[OK]

CAUTION x

~ Ocorreu um erro durante a leitura do arquivo
| de edig&o de arvore.
Deseja executar o programa como esta?

Cancelar |

programa sera iniciado.

: A arvore sera refletida com os conteudos de verificagao obtidos como estéo, € o

A posicao ON/OFF da verificacdo pode ser deslocada porque o programa comeca

com os conteudos da verificacdo que n&o correspondem.

[Cancelar] : Cancela o inicio do programa.
(*2 Quando o numero de soldas no programa e o numero de soldas salvas no arquivo de edicéo

da arvore nao corresponderem ou quando o conteudo da verificacao ON/OFF for diferente)
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10. Resolucao de problemas

Diagnostico de avarias (Como verificar a operagéo do robd, como verificar os botdes e listas de telas
para cada funcéo, como verificar problemas externos relacionados com E/S)

¢ O software nao inicia.

e A conexdo com o robd nao pode ser alcancada.
e O programa de soldagem n&o é executado.

® A operacao parou enguanto estava a ser executado um programa de soldagem.
¢ A solda ndo esta a ser alimentada.

Robo

Sintoma

Causa

Solucao

Nao funciona, mesmo
que o interruptor de
alimentacao esteja
definido para LIGADO.

O cabo de alimentagao néo esta
ligado corretamente.

Conecte o cabo de alimentagao
corretamente.

A conexao com o robd
nao pode ser alcancada.

A fonte de alimentac&o do robd esta
desligada.

Ligue a fonte de alimentacéao.

O cabo nao esta conectado
corretamente.

Conecte o cabo corretamente.

O botéo de parada de emergéncia
esta premido.

Solte o0 botéo de parada de
emergéncia.

O programa de soldadura
nao é executado.

O regresso a origem n&o foi
realizado.

Toque no botao [INIC].

O botéo de parada de emergéncia
esta preso.

Solte o botédo de parada de
emergéncia.

O conector de E/S esta
desconectado.

Conecte o conector de E/S.

O conector do motor esta
desconectado.

Conecte o conector do motor.

Apresenta uma mensagem de erro

Cancele o visor de mensagens de
erro.

O deslocamento do
eixo Y é fraco.

A correia de aco inoxidavel esta
partida ou deteriorada.

Substitua a correia de ago
inoxidavel.

A solda nao esta a

ser bem alimentada./

E mostrado um erro de
alimentacao de solda.

Ocorreu entupimento de solda.

Remova a obstrucéo de solda.

A solda acabou.

Volte a colocar mais solda.

Solda ou fluxo estao presos na
lamina de corte ou nas roldanas.

Utilize uma escova ou alcool para
remover.

A unidade de tubo ou o tubo de
Fluoroplastico esta extremamente
suja, danificada ou gasta.

Se estiverem muito sujas,
danificadas ou gastas, substitua as
pecas por novas.

A unidade de tubo esta muito
dobrada.

Torne o raio de curvatura mais
suave.

Fluxo esta a obstruir a ponta do
tubo de Fluoropléastico ou a parte
interna do tubo guia.

Utilize uma escova ou alcool para
remover.

Pecas como a unidade de roldana
de alimentacao de solda, etc. ndo é
compativel com o didametro do arame
da solda que esta a ser usada.

Substitua com produtos
compativeis.

Consulte a seccédo “11. Lista de
pecas” (p. 174).
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HAKKO FU-601

Sintoma

Causa

Solucao

Nao funciona, mesmo
que o interruptor de
alimentacao esteja
definido para LIGADO.

O cabo de alimentacao néo esta
ligado corretamente.

Conecte o cabo de alimentagao
corretamente.

O fusivel fundiu-se.

Depois de determinar a causa
do fusivel queimado, substitua o
fusivel.

A ponta nao fica quente.

S-E é mostrado.

A ponta néo esté inserida
firmemente.

Insira a ponta completamente até
ao fim.

O cabo do ferro de soldar esta
desconectado.

O aguecedor ou sensor esta
desconectado.

Consulte a seccao “9. Inspegao” no
manual de instru¢cdes do HAKKO
FU-601.

A solda nao permanece
ha ponta.

A definicdo da temperatura da
ponta esta demasiado alta.

Defina a temperatura adequada.

Existem materiais oxidados presos
na ponta.

Retire os materiais oxidados.

A temperatura da ponta
é demasiado alta.

O cabo de ferro de soldar esta
desconectado.

Consulte a seccao “9. Inspecao” no
manual de instrucées do HAKKO
FU-601.

O valor de compensagao de
introducéo esta incorreto.

Introduza o valor correto.

A temperatura da ponta
é demasiado baixa.

Existem materiais oxidados presos
na ponta.

Retire os materiais oxidados.

O valor de compensacao de
introducé&o esta incorreto.

Introduza o valor correto.

Esta a ser exibido
um erro.

Consulte a seccao “10. Visores de
erro” no manual de instrucfes do
HAKKO FU-601 e corrija cada erro.

— Nota —

Para a manutencédo e a inspecéo, consulte a seccéo “8. Manutencao” e “9. Inspecao” no manual de
instrucées do HAKKO FU-601.
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11. Lista de pecas

e Acessorios

Numero do produto

Especificagoes

FU-601 HAKKO FU-601 —
. Numero do produto Especificagoes
Limpador
CX10083 —
lemero no L LG Nome do produto Comentarios
diagrama produto
1 A1567 Escova de limpeza B Es(%c;vcaosi:?j;n;tal
2 BX1028 Folha de prevencéo de salpicos =—
Ntfmero no L HLOLO Nome do produto Comentarios
diagrama produto
1 CX5002 Base da peca da unidade de solda/para HU-200
2 CX5003 Base do limpador/para HU-200
Parafusos
sextavados interiores
M3x6 (4)
‘ ®
Parafusos
v . ¥ sextavados interiores
s M3x6 (2)
°s >
< >
Parafusos sextavados ) :
interiores CH B
Parafusos M4x6 (4)
sextavados interiores 2

M4x10 (6)
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Montagem da unidade de solda/ Numero do produto Especificagoes
para HU-200 CX5004 —
Ntfmero no NI EO Nome do produto Comentarios
diagrama produto
1 BX1043 Poste de mola
BX1044 Mola tensora

3 BX1063 Placa de fixacao do conduite/para 0,3 — 1,6 mm —

4 CX5033 Conjunto da base da unidade de ferro de solda

5 BX1073 Montagem de placas de fixacao de tubos/para 0,3 — 1,6 mm
o - Parafuso sextavado interior /,;@ﬁ
: Parafuso sextavado interior : M3x10 (4/)//
‘ M3x6 (4) ‘ 7 Anilha da mola (dia. nominal 6 mm)
\ ‘ &
| Parafuso sextavado interior : Parafusos sextavados
: M4x6 (2) ~1 - interiores de baixo perfil

-
| . \\\ @ w M3x15 (1)
| o . ,
‘ ?TI\\ S Anilha da mola
| S (dia. nominal 6 mm)
| N ~
I %’\\_ °
| S
| . )
| N
| N
| .
~.
| .
‘ ~
‘ Parafuso | Parafuso sextavado interior
sextavado interior —5% M3x6 (2)
M3x6 S
/’/«/
,<,|£'/ Dispositivo de ajuste da
e

\ﬁ;/ 3 posicédo do poste da mola (2)
-

Parafuso sextavado interior
M3x10

.
§2— Parafuso
sextavado interior

N
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
Parafuso sextavado interior [
[

M3x8 4
Numero do produto Especificacoes
HAKKO FU-6002
FU6002-01X —
Ntfmero no IR e Nome do produto Comentarios
diagrama produto
1 BX1027 Protetor de fluxo —

Parafuso sextavado interior
M3x15

Tomada de flange
M3x6 (2)
Parafuso da tampa
M4x12 (2)
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11. Lista de pecas (continuacao)

Numero do produto

Especificacoes

Unidade de tubo BX1055 Para 0,3 - 1,0 mm
BX1042 Para 1,2-1,6 mm
Ndﬁi::;r;%r;o Nl;:;t:’r&:o Nome do produto Comentarios
BX1060 Tubo de Fluoroplastico/0,3 — 1,0 mm —
B BX1061 Tubo de Fluoroplastico/1,2 — 1,6 mm —
1 BX1022 Anel isolante —
—1
th':::;;%r;o Ngr:;zr;go Nome do produto Comentarios
1 AX1001 Tampa do eixo Y
2 BX1033 Cabo do ferro de soldar/5 m
3 BX1045 Cabo do alimentador/4 m; para HU-200 —
4 CX5005 Unidade do alimentador/0,3 — 1,6 mm; para HU-200
5 BX1071 Tampa da unidade do alimentador
BX1067 para Coréia e Europa
6 Cabo USB : : -
BX1062 Para regides diferentes da acima
N d‘::;;;%r;o N:r:;zr&:o Nome do produto Especificacoes
BX1054 Unidade de tubo B Para 0,3 mm
7 BX1052 Unidade de tubo B Para 0,5-1,0 mm
BX1053 Unidade de tubo B Para1,2-1,6 mm
BX1105 Tubo de Fluoroplastico/0,3 — 1,0 mm/480 mm
B BX1106 Tubo de Fluoroplastico/1,2 — 1,6 mm/480 mm o

L
A

Parafusos ————9
sextavados interiores |

|
|
|
|
|
|
|
:
|
M3x6 (4 !
: ()%@%ﬁ i
|
|
|
|
|
|
|
|
|

M3x8 (2

6 M8 14

Numero do produto Nome do produto Comentarios
AX1004 Bateria / LS14500 Bateria de cloreto de tionil-litio Pacote de 4

176




e Acessorios opcionais

N;:;;%’;o Ng:r;zr&go Nome do produto Comentarios

BX1046 Conjunto de guia de alimentac&o de solda/0,3 mm

1 BX1047 Conjunto de guia de alimentag&o de solda/0,5 - 1,0 mm —
BX1048 Conjunto de guia de alimentac&o de solda/1,2 - 1,6 mm

2 BX1018 Tubo guia —
BX1049 Tubo de guia/0,3 mm Para HU-200

3 BX1050 Tubo de guia/0,5-1,0 mm Para HU-200 —
BX1051 Tubo de guia/1,2—-1,6 mm Para HU-200
BX1010 Tubo de Fluoroplastico/0,3 mm Pacote de 10
BX1011 Tubo de Fluoroplastico/0,5 - 0,6 mm Pacote de 10
BX1012 Tubo de Fluoropléastico/0,8 mm Pacote de 10

4 BX1013 Tubo de Fluoroplastico/1,0 mm Pacote de 10 o
BX1014 Tubo de Fluoropléstico/1,2 mm Pacote de 10
BX1015 Tubo de Fluoroplastico/1,6 mm Pacote de 10

.
Nd"'::;;%';o Ng:;z':t:o Nome do produto Comentarios

1 BX1034 Cabo de ferro de soldar/8 m

2 CX1002 Sonda de temperatura/para sistemas de solda automatica

3 CX5034 Unidade da pistola de graxa/para HU-200

4 CX5035 Sirgga%;;t%njioogo eixo Y para a unidade da pistola de o
AX1002 Lubrificante/ 70G eixos X, Z

o AX1003 Lubrificante/ 70G eixo Y

‘J[| ®
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11. Lista de pecas (continuacao)

e Acessorio opcional (Unidade de polia de alimentacao de solda)

Nl’fmero no MUNED e Nome do produto Especificacoes
diagrama produto

BX1000 Unidade de polia de alimentag&o de solda/0,3 mm
BX1001 Unidade de polia de alimentagéo de solda/0,5 mm
BX1002 Unidade de polia de alimentagéo de solda/0,6 mm

1 BX1003 Unidade de polia de alimentagéo de solda/0,8 mm —
BX1004 Unidade de polia de alimentacao de solda/1,0 mm
BX1005 Unidade de polia de alimentacao de solda/1,2 mm
BX1006 Unidade de polia de alimentagéo de solda/1,6 mm
BX1076 Unidade de polia de alimentagao de solda/0,3 mm
BX1077 Unidade de polia de alimentagéo de solda/0,5 mm
BX1078 Unidade de polia de alimentag&o de solda/0,6 mm

2 BX1079 Unidade de polia de alimentagéo de solda/0,8 mm Tipo de desmontagem
BX1080 Unidade de polia de alimentagéo de solda/1,0 mm
BX1081 Unidade de polia de alimentagéo de solda/1,2 mm
BX1082 Unidade de polia de alimentacao de solda/1,6 mm
BX1083 Base/tampa da unidade de polia Para gg;%?sdfjtgorr;tigem/
BX1084 Eixo de acionamento/0,3 mm
BX1085 Eixo de acionamento/0,5 mm
BX1086 Eixo de acionamento/0,6 mm
BX1087 Eixo de acionamento/0,8 mm
BX1088 Eixo de acionamento/1,0 mm
BX1089 Eixo de acionamento/1,2 mm
BX1090 Eixo de acionamento/1,6 mm
BX1091 Eixo seguinte/0,3 mm
BX1092 Eixo seguinte/0,5 mm

_ BX1093 Eixo seguinte/0,6 mm
BX1094 Eixo seguinte/0,8 mm Para tipo de desmontagem
BX1095 Eixo seguinte/1,0 mm
BX1096 Eixo seguinte/1,2 mm
BX1097 Eixo seguinte/1,6 mm
BX1098 Bocal de alimentagédo da unidade de polia/0,3 mm
BX1099 Bocal de alimentacdo da unidade de polia/0,5 - 1,0 mm
BX1100 Bocal de alimentacdo da unidade de polia/1,2 — 1,6 mm
BX1101 Bocal guia da unidade de polia/0,3 mm
BX1102 Bocal guia da unidade de polia/0,5 - 0,6 mm
BX1103 Bico guia da unidade de polia/0,8 — 1,0 mm
BX1104 Bocal guia da unidade de polia/1,2 = 1,6 mm
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e Acessorio opcional (adaptador N2, bocais)
Para a série TX1

Numero no | Nimero do -
. Nome do produto Comentarios

diagrama produto
1 BX1023 | Conjunto do adaptador Para a série TX1
2 BX1024 |Conjunto do bocal A XD24, XD3, XDR24, XDR3, XBCR2, XBCR3
3 BX1025 | Conjunto do bocal B XD, XD08, XD16, XDR, XDR16
4 BX1026 | Conjunto do bocal C XRK, XBCR4

Para a série TX2

NL!mero R Nome do produto Comentarios

diagrama produto
1 BX1029 | Conjunto do adaptador A Para a série TX2

) XD4, XD6, XDR4, XDR6, XBCR4, XBCR6, XRK, XDF4, XDF6, XDRF4, XDRF6,
3 BX1030 | Conjunto do bocal D XRK1040, XRK1545, XRK2055, XRK3065
XD3, XDR3, XBCR3, XD08, XD16, XD24, XD32, XDF08, XDF16, XDF24,
6 BX1031 | Conjunto do bocal E XDF32, XDRF12, XDRF16, XDRF24, XDRF32, XBCR16, XBCR24, XBCR32,
XNC16, XNC24, XNC32, XDR1632
7 BX1065 | Conjunto do bocal F XNC40, XNC60, XNC100
Comum para as séries TX1/TX2

Ntfmero 72 | I e Nome do produto Comentarios

diagrama produto
— BX1064 |Tubo de uretano/3 m |Para N2
— BX1068 |Tubo de uretano/5 m |Para N2
— BX1069 |Tubo de uretano/8 m |Para N2

e Acessorio opcional (bocais do absorvedor de fumaca)

Conteudo do conjunto

Especificacoes

BX1059 Parafusos hexagonais
M4 4
Conjunto de x6()
bocais do A rede ja estd montada na
abs:)rvedor de abertura da conduta do bocal
umaga do absorvedor de fumaca
A banda da conduta ja esta
instalada na conduta
lemero 119 KT C ) Nome do produto Comentarios
diagrama produto
1 B3625 Rede Ja montada na abertura da conduta do bocal do absorvedor de fumaca
2 B3621 Adaptador Para conduta de 3 polegadas
3 B2416 Banda da conduta Ja montada na conduta

<D,
S

2 3
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11. Lista de pecas (continuacao)

e Acessorio opcional (Limpador)

lemero no b LG Nome do produto Comentarios
diagrama produto
. Escova de silicone
1 AX1005 Escova de limpeza (pacote de 2)
2 BX1066 Placa de posicionamento do limpador —

e
g
Parafusos Parafusos
sextavados interiores sextavados interiores
M4x10 (4) M3x6 (4)
1 2
e Acessorio opcional (Bobina de solda)
lemero no LGl Nome do produto Comentarios
diagrama produto
1 BX1074 Bobina de solda movel —
BX1110 Unidade de tubo/0,3 - 1,0 mm/480 mm Para BX1074 bobina de
2 solda movel
BX1111 Unidade de tubo/1,2 — 1,6 mm/480 mm Para BX1074 bobina de
solda movel
BX1112 Tubo de Fluoropléstico/0,3 — 1,0 mm/480 mm Para BX1074 k?obma de
3 solda movel
BX1113 Tubo de Fluoropléastico/1,2 — 1,6 mm/480 mm Para BX1074 bobina de
solda movel
2 3
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eAcessorio opcional (Unidade de camera e aplicativo de rastreamento)

Numero no Numero do o
. Nome do produto Comentarios
diagrama produto
— CX5039 Unidade de camera e aplicativo de rastreamento —

Pecas para substituicao

Nl’fmero no WO Nome do produto Comentarios
diagrama produto
1 AX1006 Conjunto de laminulas de vidro/quantidade 5 —
BX1114 Camera —
3 BX1115 Lente/25 mm —
4 BX1116 Porca de trava da lente —
5 BX1117 Conjunto do anel da camera —
6 BX1118 Suporte de laminula de vidro para 25 mm —
7 BX1119 Cabo USB —
Opcoes
) dt';:;er;%nao Ng::jr&:o Nome do produto Comentarios
8 BX1120 Lente/12 mm —
9 BX1121 Suporte de laminula de vidro para 12 mm —
10 BX1122 Conjunto do suporte da lente para lente de 12 mm —
11 BX1123 Kit de extenséo de suporte de fixagéo de camera —
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Tipos de ponta

TX1-XD MODELO-XD

*

0.5

=

12

TX1-XBCR2 MODELO-2XBCR

com sulcoem V

/
o

TX1-XDR MODELO-XDR

com sulcoem V

07.2

5.5

29

87

182

LA

TX1-XD08 MODELO-0.8XD

@
o
[S]

0.5

3<A

12

TX1-XD24 MODELO-2.4XD

<
ai
[S]

>

0.8

TX1-XBCR3 MO
com sulcoem V

DELO-3XBCR

12 |
890

B

TX1-XDR16 MODELO-1.6XDR

com sulcoem V

12

&>

A
oL LA

755

TX1-XDR3 MOD
com sulcoem V

ELO-3XDR

12

6:5\0

3/

Oy,
)

oL A

TX1-XD16 MODELO-1.6XD

TX1-XD3 MODE

Unidades: mm

LO-3XD

O

TX1-XBCR4 MODELO-4XBCR

com sulco em V

©
~

o

TX1-XDR24 MODELO-2.4XDR

com sulcoem V

12

1

155’

|

TX1-XRK MODELO-XK
com concavidade
entrada de 1,0/ saida de 4,0 / profundidade de 2,0 mm

< |||

) [T

UL LA

3 g2 |_w

B



010.5

05.5

14.5

7.2

87

TX2-XD08 MODELO-0.8XD
TX2-XDF08*

0.4
@
@ :
Q
8.5

TX2-XD3 MODELO-3XD

1

H ®

E Q
8.5

TX2-XD6 MODELO-6XD
TX2-XDF6*

15 o
Q
8.5

r

17

g

17

R
H

MODELO-2.4XD

13

TX2-XDRF24*

com sulcoem V

* Pré-estanhado em apenas um lado

TX2-XD16 MODELO-1.6XD

TX2-XDF16*

17

o
o

o1

B (&)

8.5

TX2-XD32 MODELO-3.2XD
TX2-XDF32*

1
@

8.5

23.2

g

L L

TX2-XDRF12* MODELO-1.2XD

com sulco em V

Q

17
<P

TX2-XDR3 MODELO-3XD
com sulcoem V

Unidades: mm

TX2-XD24 MODELO-2.4XD
TX2-XDF24*
0.8

02.4

I R

= g

17

8.5

£ ®)

TX2-XD4 MODELO-4XD
TX2-XDF4*

1.2
<
@ Q
8.5

TX2-XDRF16* MODELO-1.6XD
com sulco em V

—

13

01.6

LIl

2

TX2-XDRF32* MODELO-3.2XD
com sulco em V

LIl
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Tipos de ponta (continuacao)

TX2-XDR4 MODELO-4XD TX2-XDR6 MODELO-6XD TX2-XDR1632 MODELO-XD
TX2-XDRF4* TX2-XDRF6* com sulcoem V
com sulcoem V com sulcoem V entrada de 1,6 / saida de 3,2 mm

LD

17

LLEL
1oL
©®)

950
@

T
x

TX2-XBCR16 MODELO-1.6XBC TX2-XBCR24 MODELO-2.4XBC TX2-XBCR3 MODELO-3XBC

com sulcoem V com sulcoem V com sulcoem V

LIl
LIl

P!

15

(@<
m 7]

B
5

TX2-XBCR32 MODELO-3.2XBC TX2-XBCR4 MODELO-4XBC TX2-XBCR6 MODELO-6XBC

com sulcoem V com sulcoem V com sulco em V

T

LIl

LD

B
.

15°
TX2-XNC16 MODELO-1.6XNC TX2-XNC24 MODELO-2.4XNC TX2-XNC32 MODELO-3.2XNC
< Y]
o [}
=i eI C
17 17
F 8.5 o ( )So /

* Pré-estanhado em apenas um lado
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TX2-XNC40 MODELO-4XNC

<
Q

©

8.5 800

TX2-XRK MODELO-XK

com concavidade

entrada de 2,0/ saida de 5,5 / profundidade de 3,0 mm

(V]

TX2-XRK2055 MODELO-XK

com concavidade

LD

entrada de 2,0 / saida de 5,5 / profundidade de 4,0 mm

[aV)
|/\|‘ o wl 4
i
=/
C0.5 13
8.5
<00
w
o AL

[3°)

L

TX2-XNC60 MODELO-6XNC

©

0l

8.5

©
Q

1

TX2-XRK1040 MODELO-XK
com concavidade
entrada de 1,0 / saida de 4,0 / profundidade de 3,0 mm

8.5

08

T <

’ o
o

(63}

TX2-XRK3065 MODELO-XK
com concavidade
entrada de 3,0/ saida de 6,5 / profundidade de 4,0 mm

a=\

(.

=

8.5

L L

(0]
© w7
S © G
Co0.5 13
A
w»
> 2
750

L L

TX2-XNC100 MODELO-10XNC

U

210

TX2-XRK1545 MODELO-XK
com concavidade
entrada de 1,5/ saida de 4,5 / profundidade de 3,0 mm

RN

I ]
—1)|

N—

8.5

]

-

i/\‘\ \__/-\

Ll

185



YHAKZO

HAKKO CORPORATION

HEAD OFFICE

4-5, Shiokusa 2-chome, Naniwa-ku, Osaka 556-0024 JAPAN
TEL: +81-6-6561-3225 FAX: +81-6-6561-8466
https://www.hakko.com E-mail: sales@hakko.com
OVERSEAS AFFILIATES

U.S.A.: AMERICAN HAKKO PRODUCTS, INC.

TEL: (661) 294-0090 FAX: (661) 294-0096

Toll Free (800) 88};!/?}5(59

https://www.HakkoUSA.com E-mail: Support@HakkoUSA.com
HONG KONG: HAKKO DEVELOPMENT CO., LTD.

TEL: 2811-5588 FAX: 2590-0217

https://www.hakko.com.cn  E-mail: inffo@hakko.com.hk

SINGAPORE: HAKKO PRODUCTS PTE., LTD.

TEL: 6748-2277 FAX: 6744-0033

https://www.hakko.com.sg ~ E-mail: sales@hakko.com.sg [E] 10}
=7

Please access the code for overseas distributors. & %E

https://www.hakko.com/doc_network

© 2019-2024 HAKKO Corporation. All Rights Reserved.

Company and product names are trademarks or registered
trademarks of their respective companies.

2024.02
MA03089XZ240227



	1.	Composição do produto e conhecendo o equipamento
	1-1	Lista de embalagem
	1-2	HAKKO HU-200
	1-3	Limpador (CX1003)
	1-4	HAKKO FU-601
	1-5	Montagem da unidade de solda (CX5004)
	1-6	Base da unidade de solda (CX5002)
	1-7	Base do limpador (CX5003)
	1-8	Unidade do alimentador (CX5005)
	1-9	PC

	2.	Especificações
	2-1	Especificações para cada modelo
	2-1-1	Robô
	2-1-2	HAKKO FU-601
	2-1-3	Unidade do alimentador (CX5005)

	2-2	Dimensões das peças
	2-2-1	Robô
	2-2-2	Tabela de gabarito


	3.	Avisos, cuidados e notas
	4.	Nomes das peças
	4-1	Vista frontal
	4-2	Vista traseira
	4-3	Painel frontal
	4-4	Painel traseiro

	5.	Instalação
	5-1	Precauções durante a instalação
	5-2	Ligar acessórios ao robô
	5-2-1	Montar a unidade do alimentador (CX5005)
	5-2-2	Montar a unidade do ferro de soldar
	5-2-3	Montar unidades de tubo
	5-2-4	Conectar cabos e cordas
	5-2-5	Montar e conectar o PC
	5-2-6	Conectando o cabo de força (para robô)
	5-2-7	Montar o limpador (CX1003)
	5-2-8	Fiação do limpador
	5-2-8-1	Robôs antes do nº de série 15 2000 2100 0038
	5-2-8-2	Robôs após o nº de série 15 2000 2200 0001

	5-2-9	Configurando o leitor de código de barras

	5-3	Entrada e saída externas
	5-3-1	Robôs antes do Nº de série 15 2000 2100 0038
	5-3-1-1	Atribuição de pino de E/S   Nº de série até 15 2000 2100 0038
	5-3-1-2	Especificações de pino de E/S   Nº de série até 15 2000 2100 0038

	5-3-2	Robôs após o Nº de série 15 2000 2200 0001
	5-3-2-1	Atribuição de pino de E/S   Nº de série 15 2000 2200 0001 e depois
	5-3-2-2	Especificações de pino de E/S   Nº de série 15 2000 2200 0001 e depois

	5-3-3	Terminais de montagem do interruptor de parada de emergência externo
	5-3-4	Terminais de saída de fins gerais


	6.	Instalação
	6-1	Executando uma nova instalação do software
	6-2	Executando uma atualização de software
	6-2-1	Backup de dados
	6-2-2	Atualização de Software
	6-2-3	Após a conclusão da instalação


	7.	Operação
	7-1	Tela de explicação do software
	7-1-1	Programa
	7-1-2	Configurações de limpeza
	7-1-3	Condições de soldagem
	7-1-4	Configurações do sistema
	7-1-5	Informação do trabalho
	7-1-6	Posição
	7-1-7	Configurações
	7-1-8	PASSO DE AVANÇO LENTO/VELOCIDADE DE MOVIMENTAÇÃO
	7-1-9	Alimentação de solda / Retração de solda
	7-1-10	Executar o programa
	7-1-11	Botão iniciar
	7-1-11-1	Fluxograma (operação do botão da tela)
	7-1-11-2	Fluxograma (operação do botão do robô)


	7-2	Operação LENTA
	7-2-1	Operações básicas para a operação LENTA
	7-2-1-1	Direção da deslocação usando JOY STICKS
	7-2-1-2	Deslocação do eixo por entrada direta de coordenada
	7-2-1-3	Deslocação do eixo à velocidade selecionada (operação de JOY STICK)
	7-2-1-4	Deslocação do eixo através de avanço lento (operação de JOY STICK)

	7-2-2	Elevação do eixo Z

	7-3	Configurações do limpador (CX1003)
	7-3-1	Configurações de coordenadas de limpeza de escova
	7-3-2	Conectar um filtro de ar
	7-3-3	Selecionar o tipo de limpador

	7-4	Instalação da solda e configurações de alimentação da solda
	7-4-1	Instalação da solda e ajuste da posição de alimentação da solda
	7-4-1-1	Instalação da solda
	7-4-1-2	Ajuste da posição de alimentação da solda

	7-4-2	Configurações de alimentação da solda
	7-4-2-1	Criar um programa de alimentação de solda 
(Tela de Definições dos Parâmetros de Alimentação da Solda)
	7-4-2-2	Ler/escrever as condições de soldagem


	7-5	Criar um programa de soldagem
	7-5-1	Definições de PS (soldagem por pontos)
	7-5-2	Definições de DS (soldagem de arrasto)
	7-5-3	Copiar programas de soldagem
	7-5-4	Sem definições (posição de remoção PWB)

	7-6	Executar um programa
	7-6-1	Chamar e executar um programa

	7-7	Realizar configurações detalhadas
	7-7-1	Outros métodos de introdução de coordenadas
	7-7-1-1	Usar o “AUTO AJUSTE”
	7-7-1-2	Usar dados Gerber

	7-7-2	Usar a função de paletização
	7-7-2-1	Repetir um ponto único
	7-7-2-2	Duplicar um programa que usa a função de paletização e origem do trabalho
	7-7-2-3	Duplicar uma série de pontos múltiplos como um grupo

	7-7-3	TreeView
	7-7-4	Chamar um programa que utiliza um código de barras
	7-7-4-1	Registar um código de barras
	7-7-4-2	Chamar um programa com um código de barras
	7-7-4-3	Registar uma configuração de E/S
	7-7-4-4	Chamar um programa através de E/S

	7-7-5	Configurações de E/S
	Intervalo de tempo de entrada quando não há saída na etapa anterior
	Intervalo de tempo de entrada após a saída de ON/OFF
	Intervalo de tempo de entrada após a saída de SHOT
	Intervalo de tempo de entrada após a saída de SHOTB


	7-7-6	Configurações do sistema
	7-7-6-1	OUTRAS funções (COMPENSAÇÃO, Z-ESC, CONTAGEM)
	COMPENSAÇÃO (Intervalo configurável: 0 – 100 mm)
	Z-ESC (Intervalo configurável: 0 – 200 mm)
	CONTAGEM (Intervalo configurável: 1 – 9999999)

	7-7-6-2	Função AJUSTE DA CABEÇA DE SOLDA
	7-7-6-3	Função ÂNGULO DA CABEÇA DE SOLDA
	7-7-6-4	UNIDADE DE SOLDA
	7-7-6-5	Configuração da faixa do visor de temperatura
	7-7-6-6	Leng. (Mudança do idioma)
	7-7-6-7	MAPEAMENTO E/S
	Atrib sinal saída
	Lista de estados de saída
	Atrib sinal ent

	7-7-6-8	Configurações de código de barras
	7-7-6-9	Modo de operação
	Modo de operação
	Modo de administração
	Definir senha
	Redefinição de senha


	7-7-7	Alterar o diâmetro da solda
	7-7-8	Instalar o tubo de Fluoroplástico

	7-8	Excluir/copiar programas 

	8.	Manutenção
	8-1	Acessórios anexados
	8-1-1	Limpador (CX1003)
	8-1-2	Unidade de ferro de soldar (HAKKO FU-601)
	8-1-3	Unidade do alimentador (CX5005)
	8-1-4	Base da unidade de solda (CX5002)
	8-1-5	Tabela de gabarito
	8-1-6	Montagem da unidade de solda (CX5004)
	8-1-7	Base do limpador (CX5003)

	8-2	Frequência de inspeção e itens de inspeção
	8-2-1	Itens a ser verificados durante a inspeção visual externa
	8-2-2	Limpeza durante a inspeção visual externa
	8-2-3	Inspeção interna
	8-2-4	Limpeza durante a inspeção interna
	8-2-5	Reabastecimento de lubrificação
	8-2-5-1	Eixo X
	8-2-5-2	Eixo Y
	8-2-5-3	Eixo Z


	8-3	Ajustes mecânicos (ao substituir a correia de distribuição ou a tampa do eixo Y)
	8-4	Como substituir as baterias (AX1004)

	9.	Mensagens de erro
	9-1	Acessórios anexados
	9-2	Robô

	10.	Resolução de problemas
	11.	Lista de peças

