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1.	 ชุดสว่นประกอบ

1-1	 รายการท่ีบรรจุในกล่อง

ช่ือผลิตภัณฑ์ หมายเลขผลิตภัณฑ์ ข้อมูลอยู่ท่ี Comments

HAKKO HU-200 (robot) — หน้า 2

Power cord — หน้า 2

USB cable
BX1067 หน้า 2

For South Korea
and Europe

BX1062 หน้า 2 For regions other than the above

Cleaner CX1003 หน้า 3

HAKKO FU-601 — หน้า 3

Soldering unit mount CX5004 หน้า 4

Soldering unit fixture base CX5002*1 หน้า 4

Cleaner base CX5003*1 หน้า 4

Feeder unit CX5040 หน้า 4

Solder reel support shaft — หน้า 2

Feeder cable: 4 m BX1045*1 หน้า 2

Tube unit Φ 0.3 – 1.0 BX1055 หน้า 2

Tube unit Φ 1.2 – 1.6 BX1042 หน้า 2

Tube unit B Φ 0.3 BX1054 หน้า 2

Tube unit B Φ 0.5 – 1.0 BX1052 หน้า 2

Tube unit B Φ 1.2 – 1.6 BX1053 หน้า 2

PC
CX5036 หน้า 4

For South Korea
(For South Korea specification, PC are 

sold separately.)

— หน้า 4

For regions other than the abovePen — หน้า 4

USB hub — หน้า 4

Attachment holder (for tablet PC) — หน้า 2

Display arm (for tablet PC) —*1 หน้า 2

Instruction manual (CD-ROM) — หน้า 2

Quick manual (Installation and 
Connection) — หน้า 2

Quick user guide (PC software) — หน้า 2

I/O cable (for cleaner) — หน้า 2

Relay cord (1.5 m) — หน้า 2
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1. ชุดสว่นประกอบ (ต่อ)

1-2	 HAKKO HU-200

HAKKO HU-200 (robot).............................................................................. 1

Power cord....................................................................................................... 1

USB cable (BX1062 / BX1067)......................................................... 1

Solder reel support shaft..................................................................... 1

Feeder cable 4 m (BX1045)*1............................................................. 1

Tube unit Φ 0.3 – 1.0 mm (BX1055)............................................ 1

Tube unit Φ 1.2 – 1.6 mm (BX1042)............................................ 1

Tube unit B Φ 0.3 mm (BX1054)..................................................... 1

Tube unit B Φ 0.5 – 1.0 mm (BX1052)....................................... 1

Tube unit B Φ 1.2 – 1.6 mm (BX1053)....................................... 1

Instruction manual (CD-ROM).............................................................. 1

Quick manual (Installation and Connection)..................... 1

Quick user guide (PC software).................................................... 1

I/O cable (for cleaner)....................................................................................... 1

Short-circuit cable..................................................................................... 2

Attachment holder..................................................................................... 1

Display arm*1................................................................................................... 1

Relay cord 1.5m........................................................................................... 1

Relay cord 1.5m I/O cable
(for cleaner)

HAKKO HU-200
(robot)

USB cable
(BX1062 / BX1067)

Attachment holder
(for tablet PC)

Power cord

Tube unit
Φ 0.3 – 1.0 mm

(BX1055)

Tube unit
Φ 1.2 – 1.6 mm

(BX1042)

Tube unit B
Φ 0.5 – 1.0 mm

(BX1052)

 Tube unit B
Φ 1.2 – 1.6 mm

(BX1053)
Display arm

(for tablet PC)

Tube unit B
Φ 0.3 mm
(BX1054)

Feeder cable 4 m
(BX1045)

Solder reel 
support shaft

Instruction manual
(CD-ROM)

Quick manual
Installation and Connection

Quick manual

Installation and Connection

Quick user guide
PC software

Quick user guide

PC software

Short-circuit cable
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Cleaner (CX1003)........................................................................................ 1

AC adapter........................................................................................................ 1

Power cord (for cleaner)................................................................................ 1

Instruction manual (for cleaner)............................................................. 1

1-3	 Cleaner (CX1003)

Cleaner
(CX1003)

AC adapter Power cord
(for cleaner)

1-4	 HAKKO FU-601

HAKKO FU-601

Power cord
(for HAKKO FU-601)

Flux protector (BX1027)

Flange socket
M3×10 (2)

Hexagon socket 
head cap screw
M3×15

Flange socket
M3×6 (2)

Cover screw
M4×12 (2)

Hexagon socket 
head cap screw
M3 × 30 (2)

Soldering iron cable 5 m 
(BX1033)

Tip adjustment jig unit

For TX1 series tips 
(CX5017)

For TX2 series tips 
(CX5018)

Feeder unit attachment screw

HAKKO FU-6002
(FU6002-01X)

Relay cord
(BX1056)

Soldering unit fixture base 
(CX5019)

Heat-resistant pad

HAKKO FU-601*2........................................................................................... 1

HAKKO FU-6002 (FU6002-01X)...................................................... 1

Flux protector (BX1027)........................................................................ 1

Soldering unit fixture base (CX5019)........................................ 1

Tip adjustment jig unit
For TX1 series tips (CX5017)........................................................... 1

For TX2 series tips (CX5018)........................................................... 1

Feeder unit attachment screw........................................................ 1

Soldering iron cable 5 m (BX1033)*1........................................... 1

Relay cord (BX1056)................................................................................ 1

Power cord....................................................................................................... 1

Heat-resistant pad..................................................................................... 1

Instruction manual.................................................................................... 1
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1. ชุดสว่นประกอบ (ต่อ)

1-9	 PC

Tablet PC*4......................................................................................................... 1

Pen*4........................................................................................................................ 1

USB hub*4........................................................................................................... 1

Power cord*4..................................................................................................... 1

*1	 ระบบน้ีถูกจัดส่งดว้ยการยึดตดิมากับตวัหุ่นยนต์
*2	 ปลายมีขายแยกตา่งหาก อ้างถึง “11. รายการชิน้ส่วน” (หน้าที่ 176) ในคูม่ือน้ีหรอืใน “แบบปลายหัวแรง้” ในคูม่ือรายช่ือการ 

ใช้งานของ HAKKO FU-601
*3	 Solder feed pulley units, solder feed guide sets และ Fluoroplastic tubes มีขายแยกตา่งหาก สำ�หรบัรายละเอียดมากกวา่น้ี  

อ้างถึง “11. รายการชิน้ส่วน” (หน้าที่ 176)
*4	 ชิน้พรอ้มข้อมูลจำ�เพาะ สำ�หรบัเกาหลี ใตแ้ยกจำ�หน่ายตา่งหาก

1-5	 Soldering Unit Mount (CX5004)

Soldering unit mount (CX5004)...................................................... 1

1-6	 Soldering Unit Fixture Base (CX5002)

Soldering unit fixture base (CX5002)*1..................................... 1

1-7	 Cleaner Base (CX5003)

Cleaner base (CX5003)*1........................................................................ 1

1-8	 Feeder Unit (CX5040)

Feeder unit (CX5040)*3............................................................................ 1
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2.	 ข้อมูลทางเทคนิค

2-1	 ข้อมูลทางเทคนิคของแต่ละอุปกรณ์

2-1-1	 หุ่นยนต์

แหล่งจ่ายไฟ AC100 – 240V 50/60Hz

การใช้พลังงานไฟฟ้า 300W

ช่วงระยะที่เคลื่อนที่ได้(stroke)

X 400 มิลลิเมตร

Y 300 มิลลิเมตร

Z 200 มิลลิเมตร

θ ±200 องศา

ระบบขับเคลื่อน
(ประเภทมอเตอร์)

X

Servo motor
Y

Z

θ
Solder feed Stepping motor

วิธีการตรวจจับตำ�แหน่ง Absolute encoder

ความสามารถรับน้ำ�หนักบรรจุ Y (workpiece) 20 กิโลกรัม

ความเร็ว

X

1 – 800 มิลลิเมตร/วินาทีY

Z

θ 1 – 800 องศา/วินาที

ความเที่ยงตรงการทำ�ซ้ำ�
ตำ�แหน่งเดิม

X

±0.01 มิลลิเมตรY

Z

θ ±0.01 องศา

ช่วงแรงดันไฟฟ้าที่ยอมให้ใช้ AC100 – 240V 50/60Hz ±5%

ระดับเสียงรบกวน 56dB

สภาพแวดล้อมการทำ�งาน

ช่วงอุณหภูมิแวดล้อม 0 – 40 °C (ไม่มีการกลั่นตัวหรือแข็งตัว)

ช่วงความชื้นแวดล้อม 85% RH หรือน้อยกว่า (ไม่มีการกลั่นตัวหรือแข็งตัว)

บรรยากาศที่ใช้
ไม่มีการสึกหรอหรือแก๊สเผาไหม้

ไม่มีฝุ่นมากเกินไป

มิติภายนอก 600(ก) x 910(ส) x 650(ย) มิลลิเมตร

น้ำ�หนัก 50 กิโลกรัม

I/O ภายนอก
Input : 20

Output : 12 (แบบ NPN) (รวมถึง 2 สำ�หรับ Cleaner)

อินเตอร์เฟชภายนอก USB × 4 (รวมถึง 1 พอร์ตสำ�หรับเครื่อง PC)

ปุ่มปลดปล่อยโซลินอยด์เบรด
แกน Z

เตรียมให้บนด้านซ้ายของแกน Z
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2. ข้อมูลทางเทคนิค (ต่อ)

2-1-2	 HAKKO FU-601

ตัวเครือ่ง

แหล่งจ่ายไฟ AC 100V 50/60 Hz

การใช้พลังงานไฟฟ้า 300 W

ช่วงระยะอุณหภูมิท่ีสามารถตัง้ได้*1 50 – 500 °C

ความเสถียรของอุณหภูมิ สภาพไม่มีภาระ ± 5 °C ขณะไม่ ใช้งาน

เอาท์พุท AC 29 V

มิติภายนอก 145 (ก) ×107 (ส) ×211 (ย) มิลลิเมตร

น้ำ �หนัก 4 กิ โลกรมั

ชุดหัวแรง้บัดกร ี(HAKKO FU-6002)

การใช้พลังงานไฟฟ้า 260 W (29V)

ความต้านทานปลายถึงดิน < 2 Ω

แรงดันไฟรัว่ < 2 mV

ความยาวสายไฟ 5 เมตร

ความยาวทัง้หมด*2, *3 168 มิลลิเมตร

น้ำ �หนัก*2 134 กรมั
(173 กรมั รวมถึง soldering unit fixture base)

*1	 อุณหภูมิที่แสดงเป็นอุณหภูมิที่วดัดว้ยการใช้ HAKKO FG-101
*2	 เมื่อใช้ดว้ยปลาย 4XD
*3	 มิตสิามารถปรบัตัง้ภายในช่วงระยะ ±5 มม.

ผลิตภัณฑ์น้ีป้องกันการคลายประจุของไฟฟ้าสถิต

ช่วงระยะท่ีสามารถตัง้ได้สำ�หรบั solder feed*2–*4

จำ�นวนโปรแกรมของ solder feed สูงสุด 250 โปรแกรม

ความยาว solder feed 0.1 – 99.9 มิลลิเมตร

ความเรว็ solder feed 0.1 – 99.9 มิลลิเมตร/วนิาท*ี1

ความยาว solder back feed 0 – 20.0 มิลิเมตร

ความเรว็ solder back feed 0 – 99.9 มิลลิเมตร

เวลาให้ความรอ้น 0.1 – 9.9 วนิาที

*1	 ขึน้อยู่กับชนิดของลวดบัดกร ีปกตมิันอาจเป็นไปไม่ ไดท้ี่จะขับป้อนลวดบัดกรทีี่ความเรว็สูง 
ในกรณีเช่นน้ีให้ตดิตอ่ตวัแทนขายที่คณุซือ้ผลิตภัณฑ์น้ี

*2	 คา่ในตารางข้างบนน้ีเป็นสำ�หรบั primary soldering
*3	 สำ�หรบั secondary และ tertiary soldering คา่ทัง้หมดสามารถตัง้ไดเ้ริม่จาก 0 ถ้าไม่มีการตัง้ความเรว็ solder feed สำ�หรบั 

secondary soldering ที่การทำ�งานน้ันจะถูกยกเลิก สำ�หรบัคา่อื่นๆ การตัง้คา่ใดๆ เป็น 0 หรอืปล่อยวา่งไวจ้ะทำ�ให้การทำ�งาน 
เรยีงลำ�ดบัตอ่มาทัง้หมดถูกข้ามไป

*4	 สำ�หรบั DS (การบัดกรแีบบลาก) ถ้าเงื่อนไขในซ่ึงความยาวของ secondary feed ถูกตัง้ถูกเลือก การตัง้ความยาวของ secondary 
feed จะถูกเพิกเฉย

2-1-3	 Feeder unit (CX5040)

เสน้ผ่านศูนย์กลายเสน้ลวดบัดกรท่ีีสามารถใช้ ได้ 0.3, 0.5, 0.6 (0.65), 0.8, 1.0, 1.2, 1.6  มิลลิเมตร

• ล้อน้ำ �หนักสูงสุด 1 กิ โลกรมัของลวดบัดกรสีามารถตดิตัง้ได้
• �Solder feed pulley unit, solder feed guide set และ Fluoroplastic tube เป็นส่ิงจำ�เป็นสำ�หรบัการใช้ 

ชิน้ส่วนเหล่าน้ีมีแยกขายตา่งหากและควรซือ้ให้เป็นไปตามขนาดเส้นผ่านศนูย์กลางของลวดบัดกรทีี่ ใช้
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2-2	 มิติชิน้สว่น

2-2-1	 หุ่นยนต์

— หมายเหตุ —
ข้อมูลทางเทคนิคและแบบอาจมีการเปลี่ยนแปลงโดยไม่ตอ้งแจ้งให้ทราบล่วงหน้า

30
0

170

600

650

91
0

20
0

19
0

83
.6

231–261

263.91
400

412–442
ศนูย์กลางของตำ�แหน่งการ 

ทำ�ความสะอาด

มิตชิิน้งานที่สามารถใช้ ไดเ้ป็นไป 
ตามตำ�แหน่งการทำ�ความสะอาด

X axis stroke

Y axis stroke

Z axis stroke

720 (ไม่รวมถึง protective hose สำ�หรบัสายเคเบิลที่อยู่ดา้นหลัง)

มิตอิาจแปรผันขึน้อยู่กับแบบปลาย

17 มม., 13 มม., 12 มม.

หน่วย : มม.
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2. ข้อมูลทางเทคนิค (ต่อ)

2-2-2	 Jig Table

25
0

23
0

15
0

10
0

50

250
230
150
100
50

81-M4 screws หน่วย : มม.
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 คำ�เตือน
ในคู่มือน้ี หัวข้อท่ีต้องระวงัถูกจำ�แนกออกเป็น 2 ประเภท “คำ�เตือน” และ “ข้อควรระวงั” ตามท่ีกำ�หนดไวข้้างล่าง 
โปรดตรวจสอบให้แน่ ใจวา่ได้เข้าใจถึงหัวข้อเหล่าน้ีก่อนการอ่านข้อความหลัก

 คำ�เตือน :	 ความล้มเหลวที่สอดคล้องกับคำ�เตอืนอาจเป็นผลให้บาดเจ็บรา้ยแรงหรอืเสียชีวติได้
 ข้อควรระวงั:	� ความล้มเหลวที่สอดคล้องกับข้อควรระวงัอาจเป็นผลให้บาดเจ็บกับผู้ทำ�งานหรอืเสียหายกับอุปกรณ์ 

เกี่ยวข้อ
 หมายเหตุ:	 แสดงขัน้ตอนที่สำ�คญัหรอืหัวข้อในขัน้ตอนที่กำ�ลังอธิบาย

 คำ�เตือน

1. กำ�หนดแนวทางท่ีเก่ียวข้องไปยังแต่ละรายการต่อไปน้ี และปฏิบัติตามแนวทางเหล่าน้ี
(1) การปฏิบัติการของหุ่นยนต์และวธีิการปฏิบัติ (7. การใช้งาน)
(2) ความเรว็ของหุ่นยนต์ ในการปฏิบัติการ (7-1 ความหมายหัวข้อในหน้าจอภาพซอฟต์แวร์ ์7-2 การทำ�งานแบบ JOG)
(3) ปฏิบัติการเม่ือมีผู้ควบคุม 2 คนขึน้ไปกำ�ลังปฏิบัติการ (5-1 ข้อควรระวงัในการติดตัง้)
(4) จะทำ�การวดัผลหากตรวจพบความผิดปกติ (9. การแจ้งข้อความบกพรอ่ง 10. แนวทางแก้ ไขปัญหา)
(5) �การวดัผลจะทำ�การรสีตารท์อุปกรณ์หากตรวจพบความผิดปกติและการปฏิบัติการของหุ่นยนต์จะถูกหยุดลง   

(10. แนวทางแก้ ไขปัญหา)
(6) �การวดัผลมีความจำ�เป็นต่อหุ่นยนต์ตัวอ่ืน ๆ 

เพ่ือการป้องกันอันตรายอันเน่ืองมาจากการปฏิบัติการของหุ่นยนต์ท่ีไม่คาดคิดและการทำ�งานท่ีผิดพลาด  
(3. คำ�เตือน ข้อควรระวงั และหมายเหตุ: ระหวา่งการทำ�งาน)

2. �ผู้ควบคุมท่ีกำ�ลังทำ�การปฏิบัติการและบุคลากรท่ีคอยสงัเกตการณ์ผู้ควบคุม 
จะต้องทำ�การวดัผลเพ่ือหยุดการปฏิบัติงานของหุ่นยนต์เม่ือตรวจพบความผิดปกติ 
(3. คำ�เตือน ข้อควรระวงั และหมายเหตุ: ระหวา่งการทำ�งาน)

3. �ในขณะท่ีกำ�ลังดำ�เนินการทำ�งาน การทำ�งานจำ�เป็นต้องมีการวดัผลเพ่ือป้องกันบุคลากรนอกเหนือจากผู้ควบคุมท่ีได้รบัมอบหมายให้ ไม่มีสทิธ์ิ ในการใช้สวติช์การทำ�งาน ฯลฯ 
เช่น การแสดงข้อความไปยังสวติช์การทำ�งานของหุ่นยนต์ท่ีกำ�ลังทำ�งานอยู่ ฯลฯ  
(3. คำ�เตือน ข้อควรระวงั และหมายเหตุ: ระหวา่งการทำ�งาน)

ระหวา่งการทำ�งาน

มีความเสีย่งต่อการเสยีชีวติหรอืบาดเจ็บ ถ้ามีคนเข้ามาสมัผัสกับหุ่นยนต์ขณะท่ีมันกำ�ลังทำ�งาน  ใช้มาตรการความปลอดภัย 
(ดังเช่น การติดตัง้ Safety cover)

เพ่ือป้องกันคนงานจากการเข้าถึงช่วงระยะการเคล่ือนท่ีของหุ่นยนต์ระหวา่งการทำ�งาน 
ถ้าไม่มี Safety cover แสดงช่วงระยะการเคล่ือนท่ีของหุ่นยนต์ และจัดให้มี มาตรการความปลอดภัยท่ีจำ�เป็น

3.	 คำ�เตือน ข้อควรระวงั และหมายเหตุ
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3. คำ�เตือน ข้อควรระวงั และหมายเหตุ (ต่อ)

 คำ�เตือน

การติดตัง้/การขนสง่

● �เม่ือขนสง่หุ่นยนต์ มันควรถูกยกโดยคนอย่างน้อย 2 คน หรอืรถลาก รถบรรทุกมือ ฯลฯ ท่ีควรถูกใช้

● �เม่ืองานท่ีดำ�เนินการเก่ียวข้องกับ 2 คนหรอืมากกวา่น้ัน 
ต้องแน่ ใจวา่ความสมัพันธ์ระหวา่งผู้นำ �และลูกทีมน้ันมีความชัดเจน และทำ�งานด้วยการให้เสยีงแนะนำ�ซ่ึงกันและกัน 
เพ่ือให้ม่ันใจวา่ปลอดภัยและป้องกันอันตรายจากการกระแทกหรอืหล่น

● �ติดตัง้หุ่นยนต์บนพืน้ผิวราบและม่ันคงในท่ีตัง้เพ่ือป้องกันหุ่นยนต์จากการกระดกหรอืการตกหล่น

● �ห้ามปีนป่ายบนสว่นบนหุ่นยนต์หรอืใช้มันต่างบันได

● �เม่ือเคล่ือนย้ายหุ่นยนต์ ต้องแน่ ใจวา่ได้ยึดสว่นท่ีเคล่ือนท่ีของหุ่นยนต์ ไวก่้อนการเคล่ือนย้าย 

● �ต้องแน่ ใจวา่แหล่งจ่ายไฟหลักได้ถูกปิดสวทิซ์แล้วเม่ือทำ�การติดตัง้หุ่นยนต์ 
และดำ�เนินการเดินสายไฟและตรวจเช็ควา่การเดินสายไฟดำ�เนินการถูกต้อง

● �เม่ืออุปกรณ์เช่ือมต่อภายนอกดังเช่น อุปกรณ์หยุดฉุกเฉิน ฯลฯ ให้ตรวจเช็ควา่อุปกรณ์เหล่าน้ีวา่ทำ�งานได้ถูกต้องก่อนใช้

ระหวา่งการทำ�งานอัตโนมัติ

● �ตรวจเช็คความปลอดภัยของพืน้ท่ีโดยรอบก่อนการเริม่ทำ�งาน

● �จัดให้มีการแจ้งวา่หุ่นยนต์น้ันกำ�ลังทำ�งานและต้องระมัดระวงัวา่ไม่มี ใครเข้าอยู่ ใน Safety cover ระหวา่งการทำ�งาน�

● �เม่ือคนงานได้เข้ามาอยู่ ใน Safety cover จัดมาตรการเพ่ือให้การหยุดฉุกเฉินสามารถกระทำ�ได้

ระหวา่งการทำ�งาน

● �เม่ืองานท่ีดำ�เนินการอยู่ภายใน Safety cover ให้แจ้งคนงานท่ีอยู่ ใกล้วา่งานกำ�ลังดำ�เนินการและแสดงด้วยเ 
ครือ่งหมาย”กำ�ลังทำ�งาน (“Working”) ฯลฯ ในบรเิวณท่ีสามารถมองเห็นได้ง่าย

● �เม่ืองานท่ีจะถูกดำ�เนินการอยู่ภายใน Safety cover ก่อนการเริม่ทำ�งาน 
ตรวจเช็คสายไฟภายนอกวา่ได้หุ้มด้วยฉนวนและการซีลหรอืไม่ มีความผิดปกติ ในการทำ�งานของสว่นท่ีเคล่ือนท่ีหรอืไม่ 
และไม่มีความผิดปกติ ในการทำ�งานของอุปกรณ์หยุดฉุกเฉิน ฯลฯ

● เม่ืองานอบรม การตรวจสอบ ฯลฯ กำ�ลังดำ�เนินการ ต้องแน่ ใจวา่คนงานได้ปฏิบัติงานอย่างถ่ีถ้วน

● �เพ่ือให้สามารถหยุดการทำ�งานได้ทันที ในเหตุการณ์ท่ีมีภาวะอันตราย ให้ทำ�งานภายในระยะท่ีเข้าถึงปุ่ม emergency stop 
หรอืติดตัง้อุปกรณ์หยุดฉุกเฉินใกล้กับมือ

● �ถ้ามีสถานการณ์อันตรายเกิดขึน้ กดปุ่ม emergency stop (ปุ่มของอุปกรณ์หยุดฉุกเฉิน) ทันที

● �เม่ืองานกำ�ลังดำ�เนินการโดยคนงานหลายๆ 
คนให้ทำ�งานด้วยการให้เสยีงแนะนำ�ซ่ึงกันและกันในขณะท่ีทำ�การตรวจเช็คความปลอดภัยเพ่ือป้องกันคนงานอ่ืนๆ 
จากการดำ�เนินการทำ�งานท่ีขาดความระมัดระวงัระหวา่งการทำ�งาน

● �เม่ือทำ�การตรวจสอบหรอืทำ�การเปล่ียนชิน้สว่นท่ีไม่ต้องทำ�งานให้ปิดสวทิซ์ของแหล่งจ่ายไฟหลักก่อนการดำ�เนินการงานดัง 
กล่าว
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 ข้อควรระวงั

● �เน่ืองจากฝาครอบ (cover) ของ JOY STICKS อาจหลุดออก ต้องระมัดระวงัอย่าได้จับยกท่ีฝาครอบ (cover) 

● �ม่ือการขนสง่ผลิตภัณฑ์ต้องระมัดระวงัอย่าได้จับยกมันท่ีสว่นแกน X 
การทำ�เช่นน้ันอาจเป็นผลให้เกิดความเสยีหายกับผลิตภัณฑ์

● �ยึดติดเฉพาะอุปกรณ์ท่ีระบุโดย HAKKO 
เข้ากับหุ่นยนต์และต้องไม่ ใช้งานผลิตภัณฑ์น้ีสำ�หรบังานท่ีนอกเหนือจากการบัดกรี

● �เพ่ือให้ม่ันใจในความปลอดภัยให้สวมใสห่มวกนิรภัย ถุงมือป้องกัน แวน่ตานิรภัย และรองเท้าเซฟตีเ้ม่ือจำ�เป็น

● อย่าทำ�ให้ผลิตภัณฑ์ถูกกระทบอย่างรนุแรง

● �ผลิตภัณฑ์ควรถูกติดตัง้เพ่ือให้มีพืน้ท่ีการทำ�งานท่ีเพียงพอต่อความปลอดภัยในการดำ�เนินการบำ�รงุรกัษาป้องกัน ฯลฯ 
สามารถทำ�ได้อย่างปลอดภัย

● ต้องแน่วา่ได้ต่อสายดินให้กับผลิตภัณฑ์ระหวา่งใช้งาน

● �ต้องแน่ ใจวา่ได้ตระเตรยีมความสวา่งท่ีเพียงพอเพ่ือทำ�งานได้อย่างปลอดภัย 
(JIS Z9110 กำ�หนดไว ้300 ถึง 750 ลักซ์)

● �ต้องแน่ ใจวา่ได้ ใช้ผลิตภัณฑ์เฉพาะในสภาพแวดล้อมท่ีระบุให้ ใช้ การใช้ ในบรเิวณท่ีอุณหภูมิสูง ความชืน้สูง  
หรอืในบรเิวณท่ีมีระดับความหนาวเย็นสูงมาก อาจทำ�ให้สมรรถนะการทำ�งานไม่เต็มท่ี

● �อย่าได้สมัผัสผลิตภัณฑ์ด้วยมือท่ีเปียกหรอืใช้ผลิตภัณฑ์เม่ือตัวเครือ่งหรอืสายไฟเปียก

● �ถ้าผลิตภัณฑ์เกิดรอ้นผิดปกติหรอืเกิดมีควนัออกมา กล่ินผิดปกติหรอืมีเสยีงรบกวนผิดปกติ ให้หยุดใช้งานทันที 
และปิดสวทิซ์เครือ่งยังตำ�แหน่ง OFF

● เม่ือใช้งานเสรจ็สิน้หรอืหยุดช่ัวคราว ให้ปิดสวติช์ ไฟ

● �จับท่ีตัวปล๊ักเสมอเม่ือทำ�การเสยีบปล๊ักหรอืทำ�การถอดปล๊ัก

● ห้ามวางสายไฟใกล้กับความรอ้น น้ำ �มัน หรอืวตัถุท่ีมีมุมย่ืนออกมา

● อย่าดัดงอด้วยแรง ดึง หรอืบิดสายไฟ

● ห้ามใช้สายไฟถ้าตัวปล๊ักเสยีหายหรอืถ้าตัวมันหลอมในเต้ารบัไฟฟ้า

 คำ�เตือน

อ่ืนๆ

● ห้ามใช้ ใกล้วตัถุไวไฟ ติดไฟ ระเบิดหรอืก๊าซกัดกรอ่น

● ถ้าไม่ ได้ ใช้ผลิตภัณฑ์น้ีเป็นเวลายาวนาน ให้ถอดสายปล๊ักออก

● อย่าได้สมัผัสชิน้สว่นท่ีเป็นโลหะใกล้กับปลายท่ีมีอุณหภูมิสูง

● �เน่ืองจากน้ิวมืออาจมีอันตรายจากการปักตำ� ให้วางน้ิวมือของท่านอยู่ห่างจากสว่นท่ีเคล่ือนไหว (แกน X, Y, Z และ θ)

● �เม่ือทำ�การซ่อมหรอืเปล่ียนชิน้สว่น 
ต้องแน่ ใจวา่ได้ถอดสายปล๊ักและคอยให้หัวแรง้บัดกรี ได้เย็นตัวลงก่อนการดำ�เนินการงานดังกล่าว

● �อย่าอนุญาตให้คนงานนอกเหนือจากช่างซ่อมท่ีมีคุณสมบัติทำ�งานถอดสว่นประกอบหรอืทำ�การซ่อมรวมถึงการดัดแปลงผ 
ลิตภัณฑ์
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3. คำ�เตือน ข้อควรระวงั และหมายเหตุ (ต่อ)

 ข้อควรระวงั

● ใบมีดผ่ามีขอบท่ีคม ต้องระมัดระวงัอย่าให้บาดมือท่าน ฯลฯ

● ถ้าลวดบัดกรท่ีีมีฟลักภายในถูกผ่าแล้วไม่ ได้ ใช้เป็นเวลานาน คุณสมบัติของฟลักอาจเสือ่มสภาพ

● �เน่ืองจากคุณสมบัติฟลักของลวดบัดกรท่ีีผ่าแล้วภายใน guide pipe 
อาจเสือ่มสภาพเน่ืองจากความรอ้นของหัวแรง้บัดกรมัีนควรถูกใช้อย่างเรว็

● �อย่าดัดงอ guide pipe หรอืฝืนม้วนมัน การทำ�เช่นน้ันอาจเป็นผลให้มันแตก

● �อย่าได้พับสายท่อหรอืหักม้วนมันด้วยมุมแหลม การทำ�เช่นน้ันอาจเป็นผลให้เกิดการอุดตันของลวดบัดกรี

● ถ้าลวดบัดกรหีรอืฟลักเกาะติดกับใบมีดผ่าหรอืรอก ใช้แปรง ฯลฯ เพ่ือขจัดมัน

● �ให้ถอด guide pipe และ Fluoroplastic tube ออกทำ�ความสะอาดฟลักท่ีเกาะติดอยู่เป็นระยะๆ

● �ระบบท่ีมีความเก่ียวข้องจะไม่นำ�ไปสูก่ารสูญเสยีความปลอดภัยของฟังก์ช่ัน แม้วา่จะเกิดข้อบกพรอ่งในด้านเดียวก็ตาม 
จะมีการตรวจพบข้อบกพรอ่งเพียงสว่นเดียวก่อนท่ีความปลอดภัยของฟังก์ช่ันรอบถัดไปจะถูกดำ�เนินการและความปลอดภัยของฟังก์ช่ันยังคงมีการเปิดใช้งานอยู่  
แม้วา่ข้อบกพรอ่งจะเกิดขึน้ในสว่นเดียวก็ตาม

● �ผลิตภัณฑ์น้ีเป็นอุปกรณ์ท่ีมีความแม่นยำ� ข้อมูลอาจสูญหายเน่ืองจากการทำ�งานผิดพลาดกะทันหัน เป็นต้น 
เพ่ือเป็นการป้องกันไวก่้อน ให้สำ�รองข้อมูลสำ�คัญท่ีจัดเก็บไว้ ในผลิตภัณฑ์น้ีเป็นระยะ 
เราจะไม่รบัผิดชอบต่อความเสยีหายหรอืการสูญหายของข้อมูลท่ีจัดเก็บไว้ ในผลิตภัณฑ์น้ีหรอืในผลิตภัณฑ์ท่ีเช่ือมต่อกับผลิตภัณฑ์น้  
นอกจากน้ี เรายังไม่สามารถนำ�ข้อมูลกลับคืน กู้คืนข้อมูล หรอืทำ�ซ้ำ�ข้อมูลท่ีบันทึกไว้ ได้ 
เราจะไม่รบัผิดชอบต่อเหตุการณ์ท่ีไม่สามารถบันทึกข้อมูลลงในผลิตภัณฑ์น้ีได้หากคุณมิ ได้ระบุเหตุผล
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เก่ียวกับแบตเตอรี ่(สำ�หรบัการสำ�รอง AX1004)

โปรดแน่ ใจวา่ได้เปล่ียนแบตเตอรีก่่อนหมดอายุการใช้งานของมัน

แบตเตอรีจ่ะหมดสิน้ลงเม่ือแหล่งจ่ายไฟทัง้หมดถูกปิดหรอืแหล่งจ่ายไฟหลักท่ีอยู่ทางด้านหลังถูกเปิดขึน้ และปุ่ม power supply

ท่ีอยู่ทางด้านหน้าปัดถูกปิดลง

อายุแบตเตอรี ่(AX1004) ประมาณ 6,500 ช่ัวโมง (ประมาณ 9 เดือน)

ใช้ข้อมูลข้างบนเป็นข้ออ้างอิงสำ�หรบัอายุการใช้งานของแบตเตอรี่

อย่างไรก็ตาม ระยะเวลาของการชารจ์ประจุจะแปรผันขึน้อยู่กับสภาพแวดล้อมการใช้งานและอุณหภูมิ โดยรอบ

 ข้อควรระวงั

ถ้าแบตเตอรีห่มดอายุลง ข้อมูลตำ�แหน่งสำ�หรบัแต่ละแกนจะสูญหายและผลิตภัณฑ์น้ีจะไม่สามารถทำ�งานได้ตามปกติ

ต้องแน่ ใจอยู่เสมอวา่มีแบตเตอรี่ ใหม่อยู่ ในมือและเปล่ียนแบตเตอรีก่่อนมันหมดอายุลง

ถ้าแบตเตอรี่ ได้หมดอายุลง :

ถ้าแบตเตอรี่ ได้หมดอายุลง ให้ปรกึษาเซลล์ท่ีสำ�นักงานหรอืตัวแทนจำ�หน่าย

เน่ืองจากมันจะมีความจำ�เป็นต้องตัง้ข้อมูลตำ�แหน่งอีกครัง้สำ�หรบัการเริม่ต้น

อ้างถึง “8-4 การเปล่ียนแบตเตอรีท่ำ�อย่างไร (สำ�หรบัการสำ�รอง AX1004)” (หน้าท 169) สำ�หรบัขัน้ตอนการเปล่ียนแบตเตอร

แบตเตอรี ่(AX1004) (4 ชิน้)
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3. คำ�เตือน ข้อควรระวงั และหมายเหตุ (ต่อ)

ข้อตกลงอนุญาตใช้สทิธ์ิ (License Agreement)

โปรดอ่านข้อตกลงอนุญาตใช้สทิธ์ิฉบับน้ีก่อนการใช้ผลิตภัณฑ์ดังน้ี

ด้วยการใช้ผลิตภัณฑ์น้ี ท่านจะถูกถือวา่ได้ยอมรบัข้อตกลงอนุญาตใช้สทิธ์ิฉบับน้ี 
ถ้าท่านไม่เห็นด้วยกับข้อสญัญาและเง่ือนไขของข้อตกลงอนุญาตใช้สทิธ์ิฉบับน้ี  
ท่านจะไม่ ได้รบัอนุญาตเพ่ือใช้ผลิตภัณฑ์หรอืซอฟต์แวรน้ี์

HAKKO Corporation (ซ่ึงต่อไปในข้อตกลงฉบับน้ีจะเรยีกวา่ “ผู้อนุญาต (Licensor)”) ได้อนุญาตลูกค้า  
(ซ่ึงต่อไปน้ีในข้อตกลงฉบับน้ีจะเรยีกวา่ “ผู้รบัอนุญาต (Licensee)” มีสทิธ์ิเพ่ือใช้ซอฟต์แวร ์ 
(ซ่ึงต่อไปน้ีในข้อตกลงฉบับน้ีจะเรยีกวา่ “ซอฟต์แวร ์(Software”) บนพืน้ฐานของข้อสญัญาและเง่ือนไขดังต่อไปน้ี

1. ลิขสทิธ์ิ (Copyright)

ลิขสทิธ์ิทัง้หมดท่ีเก่ียวข้องกับซอฟต์แวรถู์กสงวนสทิธ์ิโดยผู้อนุญาตหรอืได้รบัมอบสทิธ์ิในการอนุญาตให้ ใช้สทิธ์ิแก่ผู้รบัอนุญา 
ตโดยบุคคลท่ีสาม

2. ข้อสญัญา (Term)

• ข้อตกลงน้ีมีผลบังคับใช้เม่ือผู้รบัอนุญาตได้ติดตัง้หรอืได้ ใช้ซอฟต์แวร์

• �ข้อตกลงน้ีรบัรองการอัปเดตใดๆ กับซอฟต์แวรว์า่เป็นสว่นหน่ึงของซอฟต์แวร ์
และข้อสญัญากับเง่ือนไขของข้อตกลงน้ียังคงมีผลบังคับใช้

• ผู้รบัอนุญาตอาจยกเลิกข้อตกลงน้ีโดยการไม่ติดตัง้หรอืการทำ�ลายซอฟต์แวร์

• �ในกรณีท่ีผู้รบัอนุญาตละเมิดบทใดๆ ของข้อตกลงน้ี ผู้อนุญาตอาจยกเลิกข้อตกลงน้ีทันที โดยไม่ต้องแจ้งผู้รบัอนุญาต 
เม่ือผู้รบัอนุญาตได้รบัการแจ้งดังกล่าวจากผู้อนุญาต ผู้อนุญาตต้องทำ�ลายซอฟต์แวรแ์ละสำ�เนาใดๆ ทัง้สิน้

3. การอนุญาตให้ ใช้สทิธ์ิ (Grant of License)

• �ด้วยข้อตกลงน้ีผู้อนุญาตได้อนุญาตให้ผู้รบัอนุญาตท่ีไม่มีสทิธ์ิผูกขาด โอนเปล่ียนมือกันไม่ ได้ และไม่ ใช่การอนุญาตรบัช่วง 
เพ่ือใช้ซอฟต์แวรภ์ายใต้บทของข้อตกลงน้ี

• �ผู้รบัอนุญาตต้องไม่ทำ�สำ�เนาหรอืแจกจ่ายซอฟต์แวรต่์อ 
เวน้แต่ผู้อนุญาตได้อนุญาตให้ผู้รบัอนุญาตทำ�การดังกล่าวด้วยการทำ�เอกสารยินยอมก่อน

• �ผู้รบัอนุญาตต้องไม่ขาย ใช้เช่า หรอืโอนสทิธ์ิซอฟต์แวร์ ให้กับบุคคลอ่ืน 
เวน้แต่เง่ือนไขทัง้หมดภายใต้ข้อตกลงน้ีถูกโอนไปยังผู้รบัโอนสทิธ์ิหรอืกลุ่มท่ีเช่า

4. คำ�ปฏิเสธความรบัผิดชอบ

• ผู้อนุญาตอาจดัดแปลงข้อมูลทางเทคนิคของซอฟต์แวร์ โดยไม่ต้องแจ้งให้ทราบล่วงหน้ากับผู้รบัอนุญาต

• �ผู้อนุญาตอาจแก้ ไขเน้ือหาของข้อตกลงน้ีโดยไม่ต้องแจ้งให้ทราบล่วงหน้ากับผู้รบัอนุญาต 
ในกรณีการแก้ ไขดังกล่าว ข้อตกลงน้ีกลายเป็นโมฆะและข้อตกลงปัจจุบันหลังจากการแก้ ไขต้องนำ�มาประยุกต์ ใช้

• �ผู้อนุญาตไม่ต้องรบัผิดชอบสำ�หรบัความเสยีหายใดหรอืสาเหตุการสูญเสยีกำ�ไรของผู้รบัอนุญาตโดยตรงหรอืโดยทางอ้อม 
จากการใช้หรอืไม่สามารถใช้งานของผลิตภัณฑ์น้ี  
(รวมถึงการทำ�งานของเครือ่งหรอืสาเหตุของซอฟต์แวรจ์ากการใช้งานดังกล่าว)

• �ไม่วา่ในกรณี ใด  
ความรบัผิดชอบบนความเสยีหายในสว่นท่ีเก่ียวข้องกับซอฟต์แวรข์องผู้อนุญาตต้องเกินกวา่จำ�นวนทัง้หมดท่ีจ่ายให้กับผู้อ 
นุญาตโดยผู้ขออนุญาตสำ�หรบัซอฟต์แวร์
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5. เบ็ดเตล็ด

ข้อตกลงน้ีต้องอยู่ภายใต้การควบคุมโดยกฎหมายของญ่ีปุ่นและศาลยุติธรรมเขตโอซาก้า  
จะมีเขตอำ�นาจศาลหลักเพียงผู้เดียวด้วยการพิจารณาข้อโต้แย้งท่ีเกิดขึน้ของข้อตกลงน้ี

เก่ียวกับซอรส์โค้ดของซอฟต์แวร์ โอเพ่นซอรส์

ซอฟต์แวรน้ี์ประกอบด้วยซอฟต์แวรอิ์สระท่ีมีลิขสทิธ์ิโดย บรษัิท ของเราและบุคคลท่ีสาม 

บรษัิท ของเราขอสงวนลิขสทิธ์ิสาํหรบัสิง่ท่ี บรษัิท ของเราพัฒนาและสรา้งขึน้ตามท่ีอธิบายไวข้้างต้น 

(ได้รบัการคุ้มครองตามกฎหมายลิขสทิธ์ิ สนธิสญัญาระหวา่งประเทศ และกฎหมายอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวข้อง) 

นอกจากน้ีซอฟต์แวรน้ี์ยังใช้ซอฟต์แวรท่ี์เผยแพรเ่ป็นซอฟต์แวร์ โอเพ่นซอรส์ท่ีมีลิขสทิธ์ิของบุคคลท่ีสามและมีซอฟต์แวรท่ี์อยู่ภายใต้ 
GNU Lesser General Public License Version 2.1 

LGPLv2.1 ต้องการให้ซอรส์โค้ดของซอฟต์แวรพ์รอ้มใช้งาน 

สาํหรบัข้อมูลเพ่ิมเติมกรณุาติดต่อ บรษัิท ของเรา 

โปรดทราบวา่เราจะไม่ตอบคําถามเก่ียวกับซอรส์โค้ดของซอฟต์แวร์ โอเพ่นซอรส์ 

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.	 ช่ือชิน้สว่น

4-1	 ภาพด้านหน้า

X axis

Z axis

Head cover

Solder reel holder

Cleaner base

Attachment holder

Display arm

θ axis

Door (cover)

Front panel

Y axis

Jig table

Easy Input Switch

JOY STICK
(for Z/θ axes)

JOY STICK
(for X/Y axes)

START/PAUSE/STOP button POWER button

Emergency stop button
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Servo motor

Cable carrier

Cable carrier

Rear panel

Servo motor

Z-axis brake release button
ถ้า Z axis brake release button ถูกกดขณะที่อุปกรณ์อยู่ ในเงื่อนไขการหยุดฉุกเฉินในขณะที่การทำ�งานกำ�ลัง running, 
Solenoid brake จะถูกตัง้คา่เป็นปิด

 ข้อควรระวงั
มีอันตรายท่ีแกน Z ตกลงมาเม่ือ solenoid brake ถูกตัง้เป็นปิดไว ้
ต้องแน่ ใจวา่ได้ยันแกน Z ไวก่้อนการตัง้ solenoid brake เป็น OFF

4-2	 ภาพด้านหลัง

Z axis brake release button
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4. ช่ือชิน้สว่น (ต่อ)

4-3	 แผงหน้าปัดด้านหน้า

JOY STICK
(for X/Y axes)

Easy Input Switch button

JOY STICK
(for Z/θ axes)

START/PAUSE/STOP button

Emergency stop button

POWER button

JOY STICK (สำ�หรบัแกน X/Y)
เคลื่อนแกน X และแกน Y 
ดว้ยมือสำ�หรบัทิศทางการเคลื่อนที่ 

อ้างถึงแผนภาพสำ�หรบัรายละเอียดการทำ�งาน ด ู“7-2 การทำ�งานแบบ 
JOG” (หน้าที่ 78)

JOY STICK (สำ�หรบัแกน Z/θ)
เคลื่อนแกน Z และแกน θ  
ดว้ยมือสำ�หรบัทิศทางการเคลื่อนที่ 

อ้างถึงแผนภาพสำ�หรบัรายละเอียดการทำ�งาน ด ู“7-2 การทำ�งานแบบ 
JOG” (หน้าที่ 78)

Easy Input Switch button
การกด Easy Input Switch button  
จะตัง้พิกัดปัจจุบันเป็นจุด 
เริม่ตน้การบัดกรหีรอืจุดสิน้สุด สำ�หรบัรายละเอียดการทำ�งาน
ด ู“7-4 
การตดิตัง้ลวดบัดกรแีละการปรบัตัง้ตำ�แหน่งการขับป้อนลวดบัดกร”ี 
(หน้าที่ 90)

เริม่ต้น/หยุดช่ัวขณะ/หยุด button
โปรแกรม run, pauses และ stops รายละเอียดการทำ�งาน ดู
“7-6 การ Running โปรแกรม” (หน้าที่ 114)

Emergency stop button
ตัง้อุปกรณ์ ไวเ้ป็นเงื่อนไขการหยุดฉุกเฉินหมุนในทิศทางตามเข็มนา 
ฬิกาเพื่อยกเลิกเงื่อนไขน้ี

Power button
ปุ่มเพื่อสลับการเปิดและปิดไฟรอง

การทำ�งานด้วย JOY STICK และทิศทางการเคล่ือนท่ีแกน

— ( ) + ( )
— ( )

— ( )

( )

( )

+ ( )

— ( )

X axis

Y axis

Z axis

θ axis
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External I/O connector Inlet

USB connector

Relay cord connector
(for FU-601)

Power switch
(main power supply)

Outlet 1
Outlet 2
(for cleaner and PC)

Motor connector
(for feeder)

4-4	 แผงหน้าปัดด้านหลัง

 ข้อควรระวงั
แม้วา่สายเคเบิลถูกเสยีบเข้าใน USB connector แทนท่ีจะเป็น USB connector สำ�หรบั PC (ด้านล่างขวา) 
การเช่ือมต่อระหวา่ง PC กับหุ่นยนต์จะไม่สามารถบรรลุได้

External emergency stop 
switch mounting ports
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5.	 การติดตั้ง

5-1	 ข้อควรระวังในการติดตั้ง

ติดตั้งหุ่นยนต์บนพื้นระดับ

 คำ�เตือน

• �เมื่อขนส่งหุ่นยนต์ มันควรถูกยกโดยคนอย่างน้อย 2 คน หรือรถลาก รถบรรทุกมือ ฯลฯ ที่ควรถูกใช้

• �เมื่องานที่ดำ�เนินการเกี่ยวข้องกับ 2 คนหรือมากกว่านั้น 
ต้องแน่ใจว่าความสัมพันธ์ระหว่างผู้นำ�และลูกทีมนั้นมีความชัดเจน และทำ�งานด้วยการให้เสียงแนะนำ�ซึ่งกันและกัน 
เพื่อให้มั่นใจว่าปลอดภัยและป้องกันอันตรายจากการกระแทกหรือหล่น

• ติดตั้งหุ่นยนต์บนพื้นผิวราบและมั่นคงในที่ตั้งเพื่อป้องกันหุ่นยนต์จากการกระดกหรือการหล่น

 ข้อควรระวัง

• �เนื่องจากฝาครอบ (cover) ของ JOY STICKS อาจหลุดออก ต้องระมัดระวังอย่าได้จับยกที่ฝาครอบ (cover)

• �เมื่อการขนส่งผลิตภัณฑ์ต้องระมัดระวังอย่าได้จับยกมันที่ส่วนแกน X 
การทำ�เช่นนั้นอาจเป็นผลให้เกิดความเสียหายกับผลิตภัณฑ์

5-2	 การยึดติดอุปกรณ์เข้ากับหุ่นยนต์

ณ เวลาที่ส่งมอบเครื่อง หุ่นยนต์มีลักษณะดังที่แสดงไว้ข้างล่าง

ต้องระมัดระวังอย่าได้จับยกที่แกน X

Door (cover)

ต้องระมัดระวังอย่าได้จับยกที่ฝาครอบ
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5-2-1	 การยึดติด Feeder unit (CX5040)

1.	 เปิดฝาครอบ (cover) ของ feeder unit (CX5040) 
ตดิ solder feed pulley unit เข้ากับ feed unit (CX5040) 
และขันกวดสกรทูี่แสดงในแผนภาพให้แน่น

 ข้อควรระวงั
อย่าได้แตะต้อง hexagon socket head cap screw ตัวใดๆ นอกเหนือจากท่ีแสดงในคู่มือน้ี 

รวมทัง้ต้องระมัดระวงัอย่าได้ขัดกวดสกรจูนแน่นเกินไป

วธีิการยึดติดของ solder feed pulley unit สำ�หรบัลวดบัดกร ีØ0.3 มม. (BX1003) มีความแตกต่าง อ้างถึง 
“วธีิการติดตัง้ลวดบัดกร”ี รวมอยู่กับ BX1000

2.	 ถอด hexagon socket head cap screws ของ 
Feeder unit (CX5040)

3.	 ใช้ hexagon socket head cap screws ที่ถอดออกมาตดิยึด 
feeder unit (CX5040) เข้ากับ soldering unit fixture base

Solder feed 
pulley unit

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6 (2)

Tighten

Cover

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6 (2)

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6 (2)
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5-2-2	 การยึดติด Soldering Iron Unit

1.	 ยึดตดิ tension springs ที่รวมอยู่กับ soldering unit mount (CX5004) เข้ากับ soldering unit mount

2.	 ประกอบ soldering unit mount (CX5004) ดว้ยการใช้ 1 ตวัของ hexagon socket head cap screws ที่รวมอยู่กับ  
soldering unit mount

3.	 ยึดตดิ soldering unit mount (CX5004) เข้ากับ 
soldering unit fixture base (CX5002) ดว้ยการใช้ 
4 ตวัของ hexagon socket head cap screws ที่รวม 
อยู่กับ soldering unit mount มุมการตดิตัง้สามารถ 
ตัง้ไดด้ว้ย solder unit mount 
สำ�หรบัรายละเอียด อ้างถึง “เกี่ยวกับ Soldering unit mount 
(CX5004)” (หน้าที่ 23)

Hexagon socket 
head cap screw
M3×10

Hexagon socket 
head cap screw
M3×10 (4)

Tension spring (2)
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เก่ียวกับ Soldering unit mount (CX5004)

มุมของ soldering unit mount (CX5004) สำ�หรบัการ 
ยึดตดิ HAKKO FU-6002 และ Feeder unit  
(CX5040) สามารถเปลี่ยนช่วงละ 5 องศา

ตวัอย่าง : เพื่อยึดตดิที่มุม 30 องศา

 ข้อควรระวงั
เม่ือทำ�การเปล่ียนมุม ต้องแน่ ใจวา่ knock pins 2 ตัวได้ ใสแ่น่นในรจัูบยึด

การตัง้ตำ�แหน่ง tension spring

Tension spring รวมอยู่กับ soldering unit mount (CX5004) 
เมื่อมุมถูกเปลี่ยนเมื่อทำ�การยึดตดิ HAKKO FU-6002 และ Feeder unit (CX5040) 
เปลี่ยนตำ�แหน่งการยึดตดิ tension spring และปรบัตัง้แรงกดของปลายเมื่อมันแตะสัมผัส

ในภาพดา้นขวาของ soldering unit mount, tension spring 
ตวัขวาจับยึด soldering unit mount (CX5004), feeder unit 
(CX5040) และ HAKKO FU-6002 และ tension spring ตวั 
ซ้ายจับยึด feeder unit (CX5040) และ HAKKO FU-6002
สอดใส่ spring posts เข้าใน spring post holes และยึดตดิ 
tension spring เข้ากับ spring posts

— หมายเหตุ —
Spring post position adjustment fixture 
ถูกยึดติดไว้เพื่อการปรับแรงกดของปลายให้ละเอียดเมื่อมันแตะสัมผัสชิ้นงาน

30°

Knock pin
ø4×8 (2)

Spring washer 
(nominal dia. 6mm)

Flat washer 
(nominal dia. 6mm)

Low-profile 
hexagon socket 
head cap screws

Tension spring

Post for tension spring

Left tension spring Right tension spring

Spring post 
position adjustment fixture

Holes for 
spring post 

position 
adjustment fixture

Spring 
post 

holes

Spring 
post 
holes

Holes for 
spring post 
position 
adjustment fixture

ภาพด้านขวาของ soldering unit mount

5°
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5.	 ยึดตดิ soldering unit fixture base เข้ากับ 
soldering unit mount (CX5004)

4.	 ถอด soldering unit fixture base ที่รวมอยู่กับ 
HAKKO FU-601 ออกจาก HAKKO FU-6002

 ข้อควรระวงัN
ต้องแน่ ใจวา่ได้ยึดติด soldering unit fixture base ในทิศทางท่ีหันถูกต้อง 
ให้ยึดติดในทิศทางท่ีหันดังแสดงในแผนภาพดังต่อไปน้ี  ในขณะท่ีให้ความสนใจกับ hexagon socket head cap screw  
mounting holes ฯลฯ

Hexagon socket 
head cap screw
M4×6 (2)

Hexagon socket 
head cap screw
M4×6 (2)

HAKKO FU-6002

Soldering unit fixture base

Cover screw
M4×12 (2)

ต้องระมัดระวงัทิศทางของรู
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6.	 ยึดตดิปลาย (แยกขายตา่งหาก) เข้ากับ HAKKO FU-6002 ที่รวมอยู่กับ HAKKO FU-601

 ข้อควรระวงั
ปล่อยปลายให้เย็นตัวลงก่อนทำ�การเปล่ียนมัน 
เม่ือทำ�การเปล่ียนปลายขณะท่ีมันยังคงรอ้นอยู่ ต้องแน่ ใจวา่ได้ ใช้ Heat-resistant pad

1)	 เลื่อน flux protector ไปทางข้างหน้า
2)	 คลายสกร ู(M3 x 10) จับยึดปลายให้หลวม

3)	 ใส่ปลาย.
4)	 ขันถอดสกรจูับยึดปลายให้แน่น
5)	 ปิดครอบดว้ย flux protector

 ข้อควรระวงั
• �ตรวจเช็ควา่ไม่ช่องวา่งระหวา่งปลายกับ flux protector

• �เม่ือทำ�การยึดติดปลายอันใหม่ มันมีความจำ�เป็นท่ีจะทำ�การปรบัตัง้ตำ�แหน่งปลาย  (หน้าท่ี 26)

เมื่อทำ�การเปลี่ยนปลาย อย่าไดแ้ตะตอ้งสกรตูวัน้ี

HAKKO FU‑6002

1)

3)

4)

5)

2)
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

1. �เมื่อ tip position adjustment screws ถูกคลายให้หลวม  axis rotation (a) และ left/right movement (b) 
สามารถดำ�เนินการ เคลื่อนปลายให้สัมพันธ์กับชิน้งานเป้าหมายและหลังจากการกำ�หนดตำ�แหน่งปลายกวดขันสกรใูห้แน่น

การปรบัตัง้ตำ�แหน่งปลายทำ�อย่างไร

— หมายเหตุ —
มีเครือ่งหมายระบุอยู่ดา้นข้างของ tip adjustment jig unit  เครือ่งหมายเหล่าน้ีสำ�หรบัมิตส่ิวนท้ายของปลาย 12 มม.,
13 มม. และ 17 มม. ใช้เครือ่งหมายเหล่าน้ีเป็นแนวทางเมื่อทำ�การปรบัตัง้ตำ�แหน่งของ jig fixture

Tip position adjustment screw (a): Axis rotation
Hexagon socket head cap screw M3 × 15

Tip position adjustment screw (b): 
Left/right movement
Flange socket M3 × 6 (2)

Fixed side

D-shaped cut surface
Screw (d)

Moveable side

Screws 
(c)

Loosen screw (d)
Adjustment screw

Jig fixture
Jig base Alignment pins (2)

Loosen screws (c)
Flange socket
M3 × 10 (2) Cover screws

M4 × 12 (2)

2. �คลายสกร ู(c) และ (d) และวาง HAKKO FU-6002 บน tip adjustment jig unit 
ในขณะที่ทำ�การปรบัมันเป็นแนวตรงเข้ากับตำ�แหน่ง alignment pins

3. �ปรบั D-shaped cut surface ของปลายเป็นแนวตรงเข้ากับรอยหยักบน jig fixture และเคลื่อน jig fixture 
เพื่อให้ปลายแนบสนิทเข้ากับ fixture จรงิๆ  ตำ�แหน่งน้ีจะเป็นจุดมาตรฐาน  ดงัน้ัน กวดขันสกร ู(c) 2 ตวัให้แน่น 
หลังจากน้ัน เพื่อให้มั่นใจวา่ปลายไม่ ไดย้กตวัขึน้ จับกดมันลงขณะทำ�การขัดสกร ู(d) เวน้แตเ่ปลี่ยนชิน้งาน 
อย่าไดข้ยับ jig fixture นอกเหนือจากดา้นที่สามารถขยับได ้  หลังจากการตัง้จุดมาตรฐาน ถอดปลายออกจาก tip 
adjustment jig unit

13 1712 13 17

12 mm: TX1 ซีรีส์
13 mm: TX2‑XD4, TX2‑XD6 ฯลฯ
17 mm: TX2‑XD3, TX2‑XBCR3 ฯลฯ
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7.	 ยึดติด HAKKO FU-6002 เข้ากับ soldering unit fixture base

5-2-3	 การยึดติด Tube Units

1.	 ตดิตัง้ tube unit และ solder bobbin บน HU-200 (หุ่นยนต)์ 
ตดิตัง้ solder bobbin ในขณะที่ ให้ความสนใจกับทิศทาง 
ของ solder feed

2.	 เปิด cable clip ที่อยู่บนส่วนบนของ soldering unit fixture base 
(CX5002) รอ้ย tube unit ลอดผ่าน cable clip และปิด cable 
clip อีกครัง้

Cover screws 
M4 × 12 (2)

Tube unit� (0.3 – 1.0 mm) (BX1055) 
 (1.2 – 1.6 mm) (BX1042)

Cable clip

Tube unit� (0.3 – 1.0 mm) (BX1055) 
 (1.2 – 1.6 mm) (BX1042)

Solder feed direction
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

3.	 ยึดตดิ tube unit และ tube unit B เข้ากับ feeder unit 
(CX5040) และกวดขันสกรตูวัที่แสดงในแผนภาพ

4.	 ปิด feeder unit cover

Tube unit �(0.3 – 1.0 mm) (BX1055) 
(1.2 – 1.6 mm) (BX1042)

Tube unit B �(0.3 mm) (BX1054) 
(0.5 – 1.0 mm) (BX1052) 
(1.2 – 1.6 mm) (BX1053)

Tighten

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6 (2)

Cover
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5.	 เปิด cable clip ที่อยู่บนส่วนบนของ soldering unit fixture base (CX5002) 
รอ้ย tube unit ลอดผ่าน cable clip และปิด cable clip อีกครัง้

— หมายเหตุ —
มันมีความจำ�เป็นเพื่อปรบัตัง้ตำ�แหน่งของ solder feed ของวธิีการยึดตดิ solder feed guide และ Fluoroplastic tube
สำ�หรบัรายละเอียดวธิีการปรบัตัง้ อ้างถึง “7-4-1 การตดิตัง้ลวดบัดกรแีละการปรบัตัง้ตำ�แหน่งการขับป้อนลวดบัดกร”ี (หน้าที่ 90)

6.	 ยึดตดิ tube unit B และ solder feed guide เข้ากับ soldering unit mount

Tube unit B �(0.3 mm) (BX1054) 
(0.5 – 1.0 mm) (BX1052) 
(1.2 – 1.6 mm) (BX1053)

Tube unit B �(0.3 mm) (BX1054) 
(0.5 – 1.0 mm) (BX1052) 
(1.2 – 1.6 mm) (BX1053)

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6

Solder feed guide �(0.3 mm) (BX1046) 
(0.5 – 1.0 mm) (BX1047) 
(1.2 – 1.6 mm) (BX1048)
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

— หมายเหตุ —
Tube units ม ี2 แบบคอื tube unit ทีย่ดึตดิระหวา่ง HAKKO HU-200 (หุน่ยนต)์ กับ feeder unit และ tube unit B 
ทีย่ดึตดิระหวา่ง feeder unit กับ Solder feed guide
มรีุน่ทีแ่ตกตา่งของแตล่ะแบบสอดคลอ้งตามขนาดลวดบัดกรี

Tube unit �(0.3 – 1.0 mm) (BX1055) 
(1.2 – 1.6 mm) (BX1042)

Tube unit B �(0.3 mm) (BX1054) 
(0.5 – 1.0 mm) (BX1052) 
(1.2 – 1.6 mm) (BX1053)
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5-2-4	 การเชื่อมต่อ Cable และ Cord

1.	 เช่ือมต่อ feeder cable (BX1045) ระหว่างหุ่นยนต์กับ feeder unit (CX1010) และเช่ือมต่อ relay cord (HAKKO HU-200 
set) ระหว่างHAKKO FU-601 กับหุ่นยนต์

2.	 เชื่อมต่อ soldering iron cable (BX1033) ระหว่าง HAKKO FU-601 และ HAKKO FU-6002

Feeder cable
(BX1045)

Relay cord
To HAKKO FU-601 (HAKKO HU-200 set)

HAKKO FU-601

Soldering iron cable
(BX1033)

ภาพด้านหน้า

ภาพด้านหลัง

Feeder cable
(BX1045) Soldering iron cable

(BX1033)

สอดใส่ปลั๊กจนท่านได้ยิน
เสียงมันดังคลิก

Ferrite core
เชื่อมต่อเทอร์มินัลที่มีแกนเฟอร์ไรต์กับ 
HAKKO FU-601
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5-2-5	 การติดและการเชื่อมต่อ PC

1.	 ยกส่วนบนของ tablet holder ขึ้น เลื่อน PC ใส่เข้า และจับยึดมันใน tablet holder ให้แน่น

2.	 เชื่อมต่อ PC กับหุ่นยนต์ด้วย USB cable (BX1062 / BX1067) และ power cord

USB cable
(BX1062 / 
BX1067)

Power cord
(for PC)

Power cord
(for cleaner)

 ข้อควรระวัง
แม้ว่าสายเคเบิลถูกเสียบเข้าใน USB connector แทนที่จะเป็น USB connector  สำ�หรับ PC (ด้านล่างขวา) 
การเชื่อมต่อระหว่าง PC กับ หุ่นยนต์จะไม่สามารถบรรลุได้
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หากคุณไม่สามารถเชื่อมต่อ PC และหุ่นยนต์ได้ ให้ดำ�เนินการตั้งค่าตามขั้นตอนต่อไปนี้

3.	 เปิด “ตัวจัดการอุปกรณ์”
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

4.	 การเปลี่ยนหมายเลข COM
1)	 กดค้างอุปกรณ์ USB ซีเรียล หรือชื่ออุปกรณ์อื่น เพื่อแสดงเมนู แล้วเลือก “Properties”
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2)	 เลือกแถบการตั้งค่าพอร์ต และเปิดการตั้งค่าขั้นสูง
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

กดปุ่ม [OK] เพื่อยืนยันการเปลี่ยนแปลง แล้วกดปุ่ม [OK] เพื่อปิดหน้าต่างคุณสมบัติ

3)	 เลือก COM4 เป็นหมายเลข COM พอร์ต
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5-2-6	 การเชื่อมต่อ Power cord (สำ�หรับหุ่นยนต์)

สอดเสียบ power cord (สำ�หรับหุ่นยนต์) เข้าใน “AC IN” ที่ด้านหลังของหุ่นยนต์

หาก “USB Serial Port (COM10)” เปลี่ยนเป็น “USB Serial Port (COM4)” แสดงว่ากระบวนการเสร็จสมบูรณ์
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5-2-7	 การยึดติด Cleaner (CX1003)

1.	 ยึดติด Cleaner (CX1003) เข้ากับ Cleaner base (CX5003)

— หมายเหตุ —
เมื่อ cleaner ได้ถูกเชื่อมต่อเข้ากับหุ่นยนต์ ตั้ง selector switch ไว้ที่ “1” และเชื่อมต่อตามท่ีแสดงในแผนภาพข้างล่าง
สำ�หรับข้อมูลการใช้ cleaner (CX1003) ทำ�อย่างไร อ้างถึง “คู่มือการใช้งาน cleaner”

DC IN

IN

Vs

1

DC IN

INVs GND

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6 (4)
Loosen

Adjust position
(X axis direction)

Loosen
Hexagon socket 
head cap screw
M4×6 (2)

Adjust position
(Y axis direction)

Adjust position

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6 (4)

Included AC adapter

Selector switchHAKKO HU-200 (robot) 
24V output

HAKKO HU-200 (robot) 
brush output

Socket
Cleaner
(CX1003)
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5-2-8	 การเดินสายไฟของ Cleaner

ข้อกำ�หนดสำ�หรบัการเดนิสายของอุปกรณ์ทำ�ความสะอาดน้ันแตกตา่งกันไปตามหมายเลขซีเรยีลที่เกี่ยวข้อง
โปรดตรวจสอบหมายเลขซีเรยีลของผลิตภัณฑ์น้ี
   หมายเลขซีเรยีลสูงสุด 15 2000 2100 0038: “5-2-8-1” (หน้าที่ 39)
   หมายเลขซีเรยีล 15 2000 2200 0001 และหลังจากน้ัน: “5-2-8-2” (หน้าที่ 40)
สำ�หรบัรายละเอียดของ I/O พิน อ้างถึง “5-3 อินพุตและเอาท์พุตภายนอก” (หน้าที่ 46)

5-2-8-1	 หุ่นยนต์ก่อนหมายเลขซีเรยีล 15 2000 2100 0038

เครือ่งทำ�ความสะอาดจะเช่ือมสายไฟตามแผนภาพดา้นล่าง

2535

263640

No.1

No.2

No.39 I/O

— การเช่ือมต่อของสาย —

ดึงลีด และทำ�ให้แน่ ใจวา่มันดึงไม่ออก

กดปุ่ม ปล่อยปุ่มใส่ลีด

— การเช่ือมต่อของสาย (ประเภทก่อนหน้า) —

ดึงลีด และทำ�ให้แน่ ใจวา่มันดึงไม่ออก

คลายสกรู ใส่ลีด ขันสกรใูห้แน่น

ภาพด้านหลัง

เช่ือมตอ่เข้ากับ IN ของดา้น cleaner (CX1003)

เช่ือมตอ่ พิน 25 - พิน 35 หรอื พิน 26-พิน 36 ไปยัง Vs ของดา้นเครือ่งทำ�ความสะอาด (CX1003)

พิน 1

พิน 2

พิน 39
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5-2-8-2	 หุ่นยนต์หลังหมายเลข 15 2000 2200 0001

เครือ่งทำ�ความสะอาดจะเช่ือมสายไฟตามแผนภาพดา้นล่าง

●เม่ือใช้แหล่งพลังงานภายใน

9

1040

I/O
35

I/O
25

36

●เม่ือใช้แหล่งพลังงานภายนอกเพ่ือแยกบอรด์ภายในจากเครือ่งทำ�ความสะอาด
ดว้ยวธิีการเช่ือมตอ่ดงังัดตอ่ไปน้ี บอรด์ภายในและเครือ่งทำ�ความสะอาดสามารถใช้แบบห่อหุ้มดว้ยฉนวนได้

25 19

26 1036 2040

I/O

 ข้อควรระวงั
เช็กให้แน่ ใจวา่แหล่งพลังงานของเครือ่ง HU-200 ถูกปิดอยู่ ในขณะท่ีเช่ือมต่อกับเครือ่งทำ�ความสะอาด

— การเช่ือมต่อของสาย —

ดึงลีด และทำ�ให้แน่ ใจวา่มันดึงไม่ออก

กดปุ่ม ปล่อยปุ่มใส่ลีด

— การเช่ือมต่อของสาย (ประเภทก่อนหน้า) —

ดึงลีด และทำ�ให้แน่ ใจวา่มันดึงไม่ออก

คลายสกรู ใส่ลีด ขันสกรใูห้แน่น

ภาพด้านหลัง

พิน 40: เช่ือมตอ่ไปยัง IN ของเครือ่งทำ�ความสะอาด (CX1003)

พิน 36: เช่ือมตอ่ไปยัง Vs ของเครือ่งทำ�ความสะอาด (CX1003)

พิน 9 - พิน 10: ลัดวงจรดว้ยสายเคเบิลลัดวงจรที่มีมาให้

พิน 35 (แหล่งพลังงาน 24 V) - พิน 25: ลัดวงจรดว้ยสายเคเบิลลัดวงจรที่มีมาให้

ภาพด้านหลัง

พิน 25, 26 หรอื 36: เช่ือมตอ่แหล่งพลังงานภายนอก 24 V และเช่ือมตอ่ไปยัง Vs ของเครือ่งทำ�ความสะอาด (CX1003)

พิน 10, 19 หรอื 20: เช่ือมตอ่แหล่งพลังงานภายนอก 0 Vพิน 40: เช่ือมตอ่ไปยัง IN ของเครือ่งทำ�ความสะอาด (CX1003)

พิน 39 พิน 1

พิน 2

พิน 39 พิน 1

พิน 2
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5-2-9	 การกำ�หนดค่าเครื่องอ่านบาร์โค้ด

1.	 การตรวจสอบข้อรายละเอียดทางเทคนิคของเครื่องอ่านบาร์โค้ด
	● ข้อรายละเอียดทางเทคนิคเครื่องอ่านบาร์โค้ดที่จำ�เป็น

•	 ความสามารถของการเช่ือมตอ่ COM พอรต์เสมือนจรงิดว้ย USB

•	 ความสามารถของการตัง้คา่ Cr(0x0d) เป็นซัฟฟิก

•	 การตัง้คา่การส่ือสาร COM ตอ่ไปน้ีมีให้

หมายเลขพอรต์ COM: 6

อัตราบอด: 9600 bps

บิตข้อมูล: 8

สต็อปบิต: 1

พารติ:ี ไม่มี

การควบคมุการไหล: ไม่มี

	● ตัวอย่างการสแกนข้อมูลจริง

การอ่านบารโ์คด้ดว้ยข้อมูล 123456789

ข้อมูลที่ส่ง: 123456789[CR]

การแสดงผลตวัเลขฐาน 16 ของข้อมูลข้างตน้: �0x31 0x32 0x33 0x34 0x35 0x36 0x37 0x38 0x39 0x0d

ในกรณีน้ี “123456789” ถูกตัง้คา่เป็น PROGRAM CODE

2.	 การเชื่อมต่อเครื่องอ่านบาร์โค้ด
เชื่อมต่อเครื่องอ่านบาร์โค้ดกับตัวเชื่อมต่อ USB (USB 1 ถึง 3) บนแผงด้านหลังของ HU-200

เชื่อมต่อได้ เชื่อมต่อไม่ได้

เปิด “Device Manager” แล้วตรวจสอบว่ามีการเพิ่มเครื่องอ่านบาร์โค้ดแล้ว (หน้าจอนี้แสดงอุปกรณ์ USB ซีเรียล (COM6))
หากการเชื่อมต่อ COM พอร์ตเสมือนจริง (ด้วยหมายเลข COM) ไม่ได้รับการกำ�หนดค่า ทำ�ตามขั้นตอนในคู่มือแนะนำ�เครื่องอ่านบาร์โค้ด 
เพื่อตั้งค่าการเชื่อมต่อ COM พอร์ตเสมือนจริง
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

หากอุปกรณ์ USB ซีเรียล (เครื่องอ่านบาร์โค้ด) ถูกตั้งค่าในที่นี้เป็น COM6 การกำ�หนดค่าเครื่องอ่านบาร์โค้ดจะเสร็จสมบูรณ์ 
ดังนั้นท่านไม่จำ�เป็นต้องทำ�ขั้นตอนที่ 3 ดำ�เนินการต่อไปยังขั้นตอนที่ 4
หาก COM พอร์ตของเครื่องอ่านบาร์โค้ดไม่ถูกตั้งค่าเป็น 6 ตั้งค่าหมายเลข COM ด้วยกระบวนการต่อไปนี้

3.	 การเปลี่ยนหมายเลข COM
1)	 กดค้างอุปกรณ์ USB ซีเรียล หรือชื่ออุปกรณ์อื่น เพื่อแสดงเมนู แล้วเลือก “Properties”
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2)	 เลือกแถบการตั้งค่าพอร์ต และเปิดการตั้งค่าขั้นสูง
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

3)	 เลือก COM6 เป็นหมายเลข COM พอร์ต

หากมีอุปกรณ์อื่นเชื่อมต่อ COM6 ให้แก้ไขการกำ�หนดค่าอุปกรณ์นั้น ให้เชื่อมต่อไปยัง COM พอร์ตอื่น
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4)	 กดปุ่ม [ตกลง] เพื่อยืนยันการเปลี่ยนแปลง แล้วกดปุ่ม [ตกลง] เพื่อปิดหน้าต่างคุณสมบัติ

หาก “USB Serial Device (COM1)” เปลี่ยนเป็น “USB Serial Device (COM6)” แสดงว่ากระบวนการเสร็จสมบูรณ์
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

4.	 รสีตารท์แท็บเล็ตพีซี

5.	 เปิด HAKKO SOLDERING SYSTEM2 กำ�หนด PROGRAM CODE และตรวจสอบการตัง้คา่
1)	 เปิด [HAKKO SOLDERING SYSTEM2]
2)	 [Program] ⇒ เลือกโปรแกรมที่ท่านตอ้งการกำ�หนดคา่ แล้วแตะ [BARCODE]
3)	 สแกนบาร์ โคด้ที่ท่านประสงคจ์ะกำ�หนดคา่ดว้ยเครือ่งอ่านบาร์ โคด้ เพื่อกำ�หนดคา่การตัง้คา่
4)	 กด [OK] เพื่อเสรจ็สิน้การกำ�หนดคา่
5)	 หากท่านสแกนบาร์ โคด้ดว้ยเครือ่งอ่านบาร์ โคด้จากหน้าจอบนสุดของซอฟตแ์วร ์โปรแกรมที่พึ่งกำ�หนดคา่จะโหลด

5-3	 อินพุตและเอาท์พุตภายนอก

การกำ�หนด I/O พิน และข้อรายละเอียดทางเทคนิค I/O พิน จะแตกตา่งกันไปตามหมายเลขซีเรยีลที่เกี่ยวข้อง
โปรดตรวจสอบหมายเลขซีเรยีลของผลิตภัณฑ์น้ี
   หมายเลขซีเรยีลสูงสุด 15 2000 2100 0038: “5-3-1” (หน้าที่ 46)
   หมายเลขซีเรยีล 15 2000 2200 0001 และหลังจากน้ัน: “5-3-2” (หน้าที่ 49)

5-3-1	 หุ่นยนต์ก่อนหมายเลขซีเรยีล 15 2000 2100 0038

5-3-1-1	 การกำ�หนด I/O พิน   หมายเลขซีเรยีลสูงสุด 15 2000 2100 0038

น่ีคอื I/O Pin Layout สำ�หรบั input/output กับอุปกรณ์ภายนอก มันถูกใช้เมื่อการกำ�หนดสัญญาณ input และสัญญาณ output  
สำ�หรบัใช้เมื่อ running โปรแกรมการบัดกรหีรอืสำ�หรบัวงจรหยุดฉุกเฉินภายนอก 
การเช่ือมตอ่ถูกดำ�เนินการดว้ยการใช้ connector ที่อยู่ดา้นหลังของหุ่นยนต ์(pins สำ�หรบั OUT 10 และ OUT 11 น้ัน 
เฉพาะสำ�หรบัการเช่ือมตอ่เข้ากับ Cleaner) การเดนิสายไฟควรดำ�เนินการดว้ยการใช้สายตเีกลียวดว้ยขนาดเส้นผ่าศนูย์กลาง  
0.5 มม.2 (เทียบเท่ากับ AWG20)

หมายเลขซีเรยีลสูงสุด 15 2000 2100 0027 หมายเลขซีเรยีล �15 2000 2100 0028 ถึง 15 2000 2100 0038

P24
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IN1
IN3
IN5
IN7

P24

XG4C-4031CN6 N24 = 0 V
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2
4
6
8
10
12
14
16
18

28
30
32
34
36
38
40

20
22
24
26

OUT0
OUT2
OUT4
OUT6
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IN1
IN3
IN5
IN7

External
fuse

 ข้อควรระวงั
เพ่ือป้องกันการถูกไฟฟ้าดูด ต้องแน่ ใจวา่ได้ต่อสายดินผลิตภัณฑ์ระหวา่งใช้งาน
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5-3-1-2	 ข้อรายละเอียดทางเทคนิค I/O พิน   หมายเลขซีเรียลสูงสุด 15 2000 2100 0038

5-3-1-2-1    วงจรอินพุต

รายการ ข้อรายละเอียดทางเทคนิค

การมีฉนวน ไม่มีฉนวน

พิกัดกระแสเข้า 5 mA

เวลาตอบสนอง 15 msec

แผนผังวงจรภายใน

 ข้อควรระวัง
หากตั้งค่าเป็นอินพุตเริ่มต้น กรุณาทำ�ให้แน่ใจว่าอินพุต 0.5 วินาทีหรือนานกว่า ได้รับการแปลความหมายเป็นการกดยาว 
ซึ่งจะส่งผลเป็นการปฏิบัติงานที่แตกต่างไป

R1=680Ω, R2=4.7kΩ

IN n

GND
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5-3-1-2-2    วงจรเอาท์พุต

รายการ ข้อรายละเอียดทางเทคนิค

การมีฉนวน ไม่มีฉนวน

รูปแบบเอาท์พุต NPN โอเพนคอลเลคเตอร์

พิกัดแรงดันโหลด 5 VDC ถึง 24 VDC

กระแสโหลดสูงสุด 100 mA

พิกัดแรงดันไฟฟ้าตกเมื่อ ON 1.2 V หรือน้อยกว่า

แผนผังวงจรภายใน

 ข้อควรระวัง
หากโหลดถูกช็อตวงจร หรือหากมีกระแสมากกว่ากระแสโหลดสูงสุดผ่านวงจร อาจทำ�ให้วงจรภายในผิดพลาด 
กรุณาดำ�เนินการตามข้อควรระวัง เมื่อเชื่อมต่อ I/O พิน

OUT n
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5-3-2	 หุ่นยนต์หลังหมายเลข 15 2000 2200 0001

5-3-2-1	 การกำ�หนด I/O พิน   หมายเลขซีเรียล 15 2000 2200 0001 และหลังจากนั้น

นี่คือ I/O Pin Layout สำ�หรับ input/output กับอุปกรณ์ภายนอก มันถูกใช้เมื่อการกำ�หนดสัญญาณ input และสัญญาณ output  
สำ�หรับใช้เมื่อ running โปรแกรมการบัดกรีหรือสำ�หรับวงจรหยุดฉุกเฉินภายนอก 
การเชื่อมต่อถูกดำ�เนินการด้วยการใช้ connector ที่อยู่ด้านหลังของหุ่นยนต์ (pins สำ�หรับ OUT 10 และ OUT 11 นั้น 
เฉพาะสำ�หรับการเชื่อมต่อเข้ากับ Cleaner) การเดินสายไฟควรดำ�เนินการด้วยการใช้สายตีเกลียวด้วยขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง  
0.5 มม.2 (เทียบเท่ากับ AWG20)

0 V

24 V

IN0
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OUT8
OUT10

OUT9
OUT11

OUT1
OUT3
OUT5
OUT7

IN8
IN10
IN12
IN14

IN16
IN18

IN17
IN19

IN9
IN11
IN13
IN15

IN1
IN3
IN5
IN7

F1 1A

แหล่งพลังงาน 0 V

แหล่งพลังงาน +24 V

รายการ ข้อรายละเอียดทางเทคนิค

แหล่งพลังงาน DC24 V

โหลดพิกัดสูงสุด 1 A

แหล่งพลังงานอินพุต (24 V, 0 V) DC24 V ± 10%

 ข้อควรระวัง
เพื่อป้องกันการถูกไฟฟ้าดูด ต้องแน่ใจว่าได้ต่อสายดินผลิตภัณฑ์ระหว่างใช้งาน
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5-3-2-2	 ข้อรายละเอียดทางเทคนิค I/O พิน   หมายเลขซีเรยีล 15 2000 2200 0001 และหลังจากน้ัน

 ข้อควรระวงั
● �เทอรมิ์นอล [24 V] และ [0 V] ยังไม่ถูกเช่ือมต่อกับแหล่งพลังงาน จำ�เป็นต้องใช้แหล่งจ่ายพลังงานสำ�หรบัการใช้งาน  

(ไม่ ได้เช่ือมต่อกับแหล่งพลังงาน)

● �หากแหล่งพลังงานแยกไม่ ได้ถูกจัดเตรยีมไว้ ให้ เช่ือมต่อพิน 9 ไปยังพิน 10, 19 หรอื 20 อย่างใดอย่างหน่ึงสำ�หรบั 0 V และพิน 35 
ไปยังพิน 25, 26, หรอื 36 อย่างใดอย่างหน่ึงสำ�หรบั 24 V

● �หากโหลดถูกช็อตวงจร หรอืหากมีกระแสมากกวา่กระแสโหลดสูงสุดผ่านวงจร อาจทำ�ให้วงจรภายในผิดพลาด 
กรณุาดำ�เนินการตามข้อควรระวงั เม่ือเช่ือมต่อ I/O พิน

● �แรงดันไฟฟ้าของแหล่งจ่ายไฟโหลดไม่ควรเกินแรงดันไฟฟ้าของขัว้ต่อ 24 V

5-3-2-2-1    วงจรอินพุต

รายการ ข้อรายละเอียดทางเทคนิค

การมีฉนวน หุ้มฉนวนดว้ยโฟโตคปัเปลอร์

พิกัดกระแสเข้า 5 mA

เวลาตอบสนอง 15 msec

แผนผังวงจรภายใน

 ข้อควรระวงั
● ใช้อินพุตแบบสมัผัสหรอื NPN คอลเลคเตอรอิ์นพุตแบบเปิด

● �หากตัง้ค่าเป็นอินพุตเริม่ต้น กรณุาทำ�ให้แน่ ใจวา่อินพุต 0.5 วนิาทีหรอืนานกวา่ ได้รบัการแปลความหมายเป็นการกดยาว 
ซ่ึงจะสง่ผลเป็นการปฏิบัติงานท่ีแตกต่างไป

24 V

IN n

0 V

24 V

R1

R2

0 V

R1=680Ω, R2=4.7kΩ
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5-3-2-2-2    วงจรเอาท์พุต

รายการ ข้อรายละเอียดทางเทคนิค

การมีฉนวน หุ้มฉนวนดว้ยโฟโตคปัเปลอร์

รปูแบบเอาท์พุต NPN โอเพนคอลเลคเตอร์

พิกัดแรงดันโหลด 5 VDC ถึง 24 VDC

กระแสโหลดสูงสุด 100 mA

พิกัดแรงดันไฟฟ้าตกเม่ือ ON 1.2 V หรอืน้อยกวา่

แผนผังวงจรภายใน

24 V

OUT n

0 V

0 V

0 V

24 V

แหล่งกำ�เนิดไฟ�าโหลด

โหลด



52

5. การติดตัง้ (ต่อ)

5-3-3	 เทอร์มินัลติดตั้งสวิตช์หยุดฉุกเฉินภายนอก

สามารถติดตั้งสวิตช์หยุดฉุกเฉินภายนอกเข้ากับเครื่องจักร โดยใช้เทอร์มินัล EMG 1 และ EMG 2
อ้างอิงตามตัวอย่างการตั้งค่าวงจรเมื่อติดตั้งสวิตช์หยุดฉุกเฉิน
* ใช้หน้าสัมผัสแบบแห้งสำ�หรับสวิตช์
* ปิด HU-200 แล้วถอดปลั๊กออกก่อนทำ�การติดตั้ง

●ขนาดเทอร์มินัลที่ใช้ได้

MIN3.5 MAX4.5

M
A
X
6
.7

M
IN
φ
3
.5

●ตัวอย่างการตั้งค่าวงจร

EMG 1

EMG 2

ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

HU-200

สวิตช์หยุดฉุกเฉินภายนอก

นำ�แท่งสั้นออก

แท่งสั้น
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5-3-4	 เทอร์มินัลเอาท์พุตเอนกประสงค์

หน้าสัมผัสรีเลย์ภายในเป็นเอาต์พุต วงจรถูกปิดเมื่อ HU-200 กำ�ลังทำ�งาน
วงจรจะถูกเปิดในกรณีดังต่อไปนี้

• เมื่อ HU-200 ไม่ได้ถูกเปิด
• �ในระหว่างหยุดฉุกเฉิน (ซึ่งครอบคลุมการหยุดจาก Driver ผิดปกติ เซนเซอร์พื้นที่ และความผิดพลาดในการสื่อสาร)

1

2

รีเลย์ภายใน

รายการ ข้อกำ�หนดรายละเอียดทางเทคนิค

การมีฉนวน ฉนวน

รูปแบบเอาท์พุต เอาท์พุทรีเลย์

พิกัดแรงดันโหลด 30 VDC

กระแสโหลดสูงสุด 1 A
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6.	 การติดตั้ง

ท่านต้องเข้าสู่ระบบในคอมพิวเตอร์ด้วยสิทธิ์ผู้ดูแลระบบเพื่อติดตั้งซอฟต์แวร์

6-1	  การดำ�เนินการติดตั้งใหม่ของซอฟต์แวร์

1.	 แตะสองครั้งที่ .

2.	 เลือกภาษาที่จะใช้สำ�หรับการติดตั้ง

3.	 หลังจากการเลือกภาษา แตะที่ [ตกลง] เพื่อ 
เข้าสู่หน้าจอภาพติดตั้ง

4.	 4เมื่อหน้าจอภาพติดตั้งแสดงขึ้น 
แตะที่ [ถัดไป]
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5.	 ข้อความ End User’s License Agreement จะปรากฏ 
ขึ้น อ่านข้อสัญญาของข้อตกลงอนุญาตใช้สิทธิ์อย่าง 
ระมัดระวังและถ้าท่านเห็นด้วยกับข้อสัญญาให้เลือก 
“I accept the terms in the license agreement” และ 
แตะท [ถัดไป]

 ข้อควรระวัง
การติดตั้งและการใช้ซอฟต์แวร์นี้สามารถดำ�เนินการได้เพียงการยอมรับกับ “Software License Agreement” เท่านั้น

ถ้าไม่ยอมรับข้อตกลงกับ End User’s License Agreement นี้ การใช้งานซอฟต์แวร์ก็ไม่สามารถทำ�ได้

6.	 แตะที่ [ติดตั้ง]

7.	 หลังจากการติดตั้งเสร็จสิ้น 
แตะที่ [เสร็จสิ้น]
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6. การติดตั้ง (ต่อ)

6-2	 การดำ�เนินการอัปเดตซอฟต์แวร์

6-2-1	 การสำ�รองข้อมูล

ให้สำ�รองข้อมูลก่อนการอัปเดตซอฟต์แวร์
ข้ันตอนการสำ�รองข้อมูลมีดังน้ี

1.	 แตะที่ไอคอน “This PC” บน desktop และเปิด Drive C:
ขั้นต่อไปเปิดโฟลเดอร์ HAKKO Corporation และจากนั้นเปิด โฟลเดอร์ HAKKO SOLDERING SYSTEM2

2.	 สร้างโฟลเดอร์ใหม่บน desktop และ copy 2 โฟลเดอร์ต่อไปนี้เป็นข้อมูลสำ�รอง
• โฟลเดอร ์“โปรแกรม” (บรรจุข้อมูลโปรแกรมการบัดกรี)
• โฟลเดอร์ “ระบบ” (บรรจุข้อมูลการตั้งการทำ�ความสะอาด)

สำ�หรับข้อมูลบนการสำ�รองเงื่อนไขการบัดกรี อ้างถึง “7-4-2-2 การอ่าน/การเขียนเงื่อนไขการบัดกรี” (หน้าที่ 94)

การตั้งระบบและข้อมูลการตั้งหน้าจอภาพหลักไม่สามารถทำ�สำ�รองข้อมูล 
ต้องแน่ใจว่าได้เก็บบันทึกของค่าการตั้งที่เปลี่ยนใดๆ ฯลฯ

6-2-2	 การอัปเดตซอฟต์แวร์

1.	 แตะสองครั้งที่ .

2.	 เมื่อหน้าจอภาพอัปเดตได้แสดงขึ้น 
แตะที่ [ใช่]

3.	 เมื่อหน้าจอภาพการติดตั้งได้แสดงขึ้น 
แตะที่ [ถัดไป]
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6-2-3	 หลังจากเสร็จสิ้นการติดตั้ง

• �โฟลเดอร์ “โปรแกรม” 
หลังจากการอัปเดต ตรวจเช็คว่ามีโฟลเดอร์ “โปรแกรม” ภายใต้โฟลเดอร์ C:\HAKKO Corporation\HAKKO SOLDERING 
SYSTEM2” หรือไม ่
ถ้าโฟลเดอร์ “โปรแกรม” ได้ถูกยกเลิก ให้ copy โฟลเดอร์สำ�รอง “โปรแกรม” ไปยังที่ตั้งโฟลเดอร์นั้น

• �โฟลเดอร์ “ระบบ” 
Copy โฟลเดอร์สำ�รอง “ระบบ” ไปอยู่ภายใต้โฟลเดอร์ C:\HAKKO Corporation\HAKKO SOLDERING SYSTEM2 
และเขียนทับโฟลเดอร์ “ระบบ” ที่มีอยู ่
ถ้าโฟลเดอร์ที่มีอยู่ไม่ถูกเขียนทับด้วยการ copy สำ�รอง การตั้งการทำ�ความสะอาดจะเป็นการตั้งแรกเริ่ม

สำ�หรับเงื่อนไขการบัดกรี อ้างถึง “7-4-2-2 การอ่าน/การเขียนเงื่อนไขการบัดกรี” (หน้าที่ 94) and read the files.

สำ�หรับการตั้งระบบและข้อมูลการตั้งหน้าจอภาพหลัก การดัดแปลงค่าที่เปลี่ยน ฯลฯ เมื่อบันทึกค่าต่างๆ ก่อนการ 
อัปเดตซอฟต์แวร์

4.	 หลังจากการติดตั้งได้เสร็จสิ้น 
แตะที่ [เสร็จสิ้น]
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7.	 การใช้งาน

ลำ�ดบัแรก ตรวจเช็ควา่การเช่ือมตอ่ทัง้หมดใน “5. การติดตัง้” ไดด้ำ�เนินการแล้ว จากน้ันเปิด Main power supply  และ 
POWER button ของ HAKKO HU-200 (หุ่นยนต)์ และเปิดสวทิซ์ Power ของ PC

เมื่อ PC ถูกเปิดขึน้ สัญลักษณ์ ในจอภาพจะปรากฏขึน้ ตอนที่เครือ่งถูกส่งออกจากโรงงาน 
มันเป็นไปไดท้ี่เครือ่งไม่มีการใส่ข้อมูลใดๆ ไว้
จากน้ัน แตะซ้ำ� 2 ครัง้บนไอคอนของ HAKKO SOLDERING SYSTEM 2 เพื่อเริม่ใช้งาน HAKKO SOLDERING 
SYSTEM 2
* ไม่สามารถเริม่ขณะที่ปุ่มหยุดฉุกเฉินถูกกด

Main power supply POWER button

Power

Display
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เมื่อซอฟตแ์วรเ์ริม่ทำ�งาน วนิโดวม์ีข้อความจะถามขึน้วา่ตอ้งการให้หุ่นยนตก์ลับไปยังจุดตัง้ตน้หรอืไม่
(อ้างอิงแผนภาพดงัข้างล่างน้ี) แตะที่ [ตกลง] เพื่อปฏิบัตกิารกลับไปยังจุดตัง้ตน้

เมื่อ [ยกเลิก] ถูกเลือก ตอ้งมั่นใจวา่ไดส่ั้งให้กลับไปยังจุดตัง้ตน้ จาก [หน้าแรก] อยู่ส่วนบนหน้าจอภาพของซอฟตแ์วร์

 ข้อควรระวงั
• �ลำ�ดับแรก ตรวจเช็ควา่อุปกรณ์ทัง้หมดได้มีการเช่ือมต่ออย่างถูกต้อง และไม่มีอันตรายใดๆ อยู่ ในบรเิวณโดยรอบ 

เม่ือ HAKKO SOLDERING SYSTEM 2 เริม่ต้นทำ�งาน 
แกนแต่ละแกนจะเคล่ือนท่ีราวหุ่นยนต์กลับไปยังจุดตัง้ต้น 
ต้องระมัดระวงัโดยยืนห่างจากเสน้ทางท่ีหุ่นยนต์ขณะเคล่ือนท่ี

• �เม่ือแกน θ หมุนตัวในขณะท่ีทำ�การกลับไปยังจุดตัง้ต้น มีอันตรายเกิดจากสายเคเบิลพันรอบหุ่นยนต์ 
ถ้าหากมันดูราวกับวา่มีอันตรายจากสายเคเบิลพันรอบ ให้กด Emergency stop button ทันที แล้วหมุนแกน θ 
เล็กน้อยในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา เม่ือมองจากทางด้านบนของ Soldering unit fixture base และแล้วก็แตะท่ี [หน้าแรก] อีกครัง้

โปรแกรมที่จะเรยีกใช้

ตำแหน่ง

000.000 0.000X mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Y mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Z mm

mm/s

เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000

100.0

θ deg เคลื่อนที่ ไป

ตํา่มาก ตํ่า กลาง สูง

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

START

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคล่ือนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

1

การวดั

Θ axis origin (0°)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-1	 ความหมายหัวข้อในหน้าจอภาพซอฟต์แวร์

Software Top Screen (Admin mode)

เมื่อซอฟตแ์วรเ์ริม่ตน้ทำ�งานส่วนบนหน้าจอภาพรวมถึงข้อมูลดงัตอ่ไปน้ีจะถูกแสดงขึน้

(1) โปรแกรม (8) ระยะเคล่ือนท่ีสัน้/ความเรว็ในการย่ำ�

(2) การตัง้การทำ�ความสะอาด (9) การขับป้อนบัดกร-ีการขับถอยหลังบัดกรี

(3) เง่ือนไขการบัดกรี (10) โปรแกรมท่ีจะเรยีกใช้

(4) การตัง้ค่าระบบ (11) ปุ่มเริม่ต้น

(5) ข้อมูลงาน (12) การตัง้ค่าการวดั

(6) ตำ�แหน่ง (13) การวดั

(7) การตัง้ค่า

ข้อมูลงาน

HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ONLINE...

START

โปรแกรมที่จะเรยีกใช้

ตำแหน่ง

000.000 0.000X mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Y mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Z mm

mm/s

เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000

100.0

θ deg เคลื่อนที่ ไป

ตํา่มาก ตํ่า กลาง สูง

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

ช่ือโปรแกรม

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบัดกรี

Tree

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 1000 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

1

การตัง้คา่การวดั

การวดั

เปิดใช้งานอีกครั้ง Station: ยังไม่พร้อม!

(1)

(6)

(7)

(8) (13) (10) (11)(9)

(3)(2) (4) (5)

(12)
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7-1-1	 โปรแกรม

Program List Screen

(1) โปรแกรม (สว่นบนหน้าจอภาพ)
ใช้สำ�หรบัการเลือกใช้ การแก้ ไข หรอืการสรา้งโปรแกรมงานชุดใหม่

(2) OSK
เรยีกหาคยี์บอรด์บนหน้าจอภาพสำ�หรบั inputting ช่ือโปรแกรม

(3) แก้ ไข
เรยีกหา Program Edit Screen (อ้างถึงในหน้าตอ่ไป) สำ�หรบัโปรแกรมที่เลือก
สำ�หรบัรายละเอียดของ Program Edit Screen น้ี อ้างถึง “7-5 การสรา้งโปรแกรมการบัดกร”ี (หน้าที่ 95)

(4) เรยีกใช้
เลือกโปรแกรมเพื่อ run โปรแกรมที่เลือกจะแสดงขึน้ในบรเิวณโปรแกรมที่ running อยู่ของส่วนบนหน้าจอภาพ

(5) BARCODE
เรยีกหา Bar Code Setting Screen เพื่อให้ PWB ที่นำ�มาทำ�งานกับโปรแกรมที่สรา้งไวส้ามารถลิงคถ์ึงกัน
สำ�หรบัรายละเอียดของ Bar Code Setting Screen อ้างถึง “7-7-4 การเรยีกหาโปรแกรมดว้ยการใช้ Barcode หรอื I/O” (หน้าที่ 133)

➞ �เครือ่งอ่าน bar code แบบ USB ที่มี ใช้อยู่ ในเชิงพาณิชย์มีความจำ�เป็นที่ตอ้งใช้ Bar code

(6) BarCode, ชือ่โปรแกรม วนัทีแ่ก้ ไข และวนัทีส่รา้งของโปรแกรมทีส่รา้งขึน้จะปรากฏขึน้
(ถา้ Bar code สำ�หรบัเรยีกหาโปรแกรมได้มกีารลงิค์แลว้ Bar code ทีเ่ขา้ใจง่ายจะถกูแสดงขึน้)

(7) ช่ือโปรแกรม วนัท่ีแก้ ไข วนัท่ีสรา้ง
การแตะที่แตล่ะหัวข้อจะเป็นผลให้รายการน้ันถูกส่ังการโดยหัวข้อน้ัน

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

Program List

BarCode ช่ือโปรแกรม วนัทีแ่ก้ ไข วนัทีส่รา้ง

OSK แก้ ไข เรยีกใช้ BARCODEBARCODE

(1)

(2) (3) (4) (5) (6) (7)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

Program Edit Screen

เซลล์จุดเริม่ตน้ และเซลล์จุดสิน้สุดกับ Check boxes สามารถตัง้โดยตรงได้ ใน Program Edit Screen
รายละเอียดการตัง้ที่มากกวา่น้ีสามารถดำ�เนินการใน Point Edit Screen ซ่ึงสามารถเรยีกหาได้ โดยการแตะ 2
ครัง้ในคอลัมน์แรก หรอืในคอลัมน์จุดที่

(1) แถวนอนแตล่ะแถว แสดงข้อมูลสำ�หรบัจุดเดยีว

(2) X0, Y0, Z0, θ0
แสดงข้อมูลสำ�หรบัจุดเริม่ตน้การบัดกรี

(3) X1, Y1, Z1, θ1
แสดงข้อมูลสำ�หรบัจุดสิน้สุดการบัดกรี

(4) O: ถ้าตรวจเช็ค แสดงวา่จุดเริม่ตน้เป็นคา่ชดเชย

Z: ตรวจเช็ค เมื่อ “กลับสู่” ถูกตัง้ให้กับตำ�แหน่งยกแกน Z

P: แสดงหมายเลขของ Solder feed soldering condition

D: ถ้าตรวจเช็ค แสดงวา่โหมดการบัดกรเีป็น DS (การบัดกรแีบบลาก)

(5) แสดงการบ่งชี ้สำ�หรบัเมื่อการตัง้ I/O หรอื การตัง้รายจุดไดก้ระทำ�แล้ว ถ้าการตัง้ทัง้หมดไดม้ีการตัง้แล้ว [IOCZSP]
จะถูกแสดงขึน้ ถ้าไม่มีการตัง้สำ�หรบัในส่วนที่สอดคล้องกัน ตวัอักษรสำ�หรบัส่วนน้ันจะถูกแทนดว้ย [*]

I: Input setting

O: Output setting

C: Cleaning setting

Z: Individual point Z axis lift setting

S: Individual point speed setting

P: Palletizing setting

(6) อัปเดต
ประยุกตก์ารเปลี่ยนแปลงให้กับโปรแกรมแล้วบันทึกไว้

Program List

BarCode

2024/04/08 14:14:002024/04/30 9:23:50TEST
ช่ือโปรแกรม วนัทีแ่ก้ ไข วนัท่ีสรา้ง

OSK แก้ ไข เรยีกใช้ BARCODEBARCODE
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(7) เรยีกใช้
การเลือกโปรแกรมที่ตอ้งการกับการแตะ [เรยีกใช้] จะเป็นผลให้ โปรแกรมที่เลือกไวถู้กแสดงขึน้ในบรเิวณที่ โปรแกรม
running อยู่ส่วนบนหน้าจอภาพ
การตรวจเช็คข้อผิดพลาดจะถูกกระทำ�ในเวลาเดยีวกัน ถ้าข้อผิดพลาด ดงัเช่น คา่ input อยู่นอกเหนือขอบเขต ฯลฯ
ที่ถูกพบ Error Screen จะถูกแสดงขึน้ เมื่อใดที่ปัญหาไดถู้กแก้ ไขแล้วโปรแกรมสามารถ run ตอ่ได้

Error screen แสดงค่าท่ีอยู่นอกเหนือขอบเขต

นอกเหนือขอบเขต �• จุดท่ี 1: แกน X, Y จุดเริม่ตน้ กับจุดสิน้สุด 
• จุดท่ี 3: แกน X จุดเริม่ตน้ กับจุดสิน้สุด 
• จุดท่ี 4: แกน Y จุดเริม่ตน้กับจุดสิน้สุด

➞ขอบเขตท่ีสามารถตัง้ได้ : แกน X : 0 – 400 มม., แกน Y : 0 – 300 มม.

SP : จุดเริม่ต้น
EP : จุดสิน้สุด

หมายเลขจุด
บัดกรี

1. ปิด Error screen

2. เปิด Point Edit Screen สำ�หรบัขัน้ตอนเพื่อทำ�การแก้ ไขในรายการโปรแกรม

3. ป้อนคา่ที่ถูกตอ้งในช่องกรอบส่ีเหลี่ยมจุดเริม่ตน้ และจุดสิน้สุด

4. เมื่อการแก้ ไขไดท้ำ�เสรจ็แล้ว แตะที่ [ออก]
5. แก้ ไขจุดที่ 3 และจุดที่ 4 ในแนวทางเดยีวกัน
6. �ภายหลังจากปัญหาทัง้หมดไดร้บัการแก้ ไข แตะที่ [อัปเดต] ใน Program Edit Screen 

หลังจากน้ัน แตะที่ [เรยีกใช้]
สำ�หรบัรายละเอียดบน Point Edit Screen ให้อ้างอิงถึง Point Edit Screen ในหน้าถัดไป

ขัน้ตอนสำ�หรบัการแก้ ไขข้อผิดพลาด
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7. การใช้งาน (ต่อ)

2.	 โปรแกรมที่จะดำ�เนินการจะปรากฏขึ้น การตรวจสอบข้อผิดพลาดจะดำ�เนินการพร้อมกับการแสดงโปรแกรม

3.	� หากกด [ปุ่มหยุดฉุกเฉิน] ก่อนที่การตรวจสอบข้อผิดพลาดจะเสร็จสิ้น จะมีข้อความเตือนด้านล่างปรากฎขึ้น 
และการตรวจสอบข้อผิดพลาดจะหยุดลง หากข้อความเตือนปรากฎขึ้นแล้ว จะไม่สามารถดำ�เนินการต่อได้ด้วยการรีเซ็ต 
[ปุ่มหยุดฉุกเฉิน]

1.	� ปฏิบัติตามขั้นตอนใน “7-6-1 การเรียกหาและการ running โปรแกรม” (หน้าที่ 114) ในคู่มือการใช้งานอย่างละเอียด 
ในจุดที่ 3 เลือก [เรียกใช้]

เมื่ออ่านโปรแกรมบัดกรีที่เรียกใช้ เครื่องจะทำ�การตรวจสอบข้อผิดพลาด
หากกดปุ่มหยุดฉุกเฉินในระหว่างการตรวจสอบข้อผิดพลาด การตรวจสอบข้อผิดพลาดจะสิ้นสุดลง

4.	� หากข้อความแสดงข้อผิดพลาดดังกล่าวปรากฎขึ้น  หลังจากรีเซ็ต  [ปุ่มหยุดฉุกเฉิน]  
จะสามารถใช้งานโปรแกรมได้โดยการเรียกหน้าจอรายการโปรแกรมอีกครั้ง เลือก [เรียกใช้] และทำ�การตรวจสอบข้อผิดพลาดอีกครั้ง

ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

สิ่งที่ต้องคำ�นึงถึงในระหว่างการตรวจสอบข้อผิดพลาด
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(8) COPY: �การทำ�สำ�เนาข้อมูล เลือกหัวแถวของแถวนอนที่จะทำ�สำ�เนาแล้วแตะที ่[COPY] ข้อมูลสำ�หรับแถวนอน 
แถวเดียวที่ถูกทำ�สำ�เนา เพื่อเลือกทำ�สำ�เนาหลายแถวนอนให้แตะ 
และลากจากหัวแถวของแถวนอนลงมา

PASTE: �การวางสำ�เนา เลือกหัวแถวของแถวนอนเพื่อจัดวางข้อมูลเข้าไว้ด้วยการแตะที่ [PASTE] เมื่อแตะที่  
[PASTE] แล้ว ข้อมูลที่มีอยู่ในแถวนอนที่เลือกจะถูกเขียนทับ 
เพื่อเพิ่มข้อมูลให้เพิ่มแถวนอนใหม่ก่อนดำ�เนินการวาง 
เมื่อจัดวาง มันมีความจำ�เป็นที่ต้องป้อนจุดเริ่มต้นการทำ�งาน ให้ตั้งหลักเสาสำ�เนา workpiece origin 
ไว้ล่วงหน้า และเลือกค่าแกน X กับแกน Y สำ�หรับตั้งจุดเริ่มต้นการทำ�งาน

(9) ตามท่ีแสดงดังในรูปข้างบน การแตะท่ีหัวแถวของแถวนอนจะเป็นผลให้แถวนอนท้ังหมดถูกเลือก ในเง่ือนไขน้ี
การแตะท่ี 

 และ  จะเป็นผลให้แถวนอนเพ่ิมข้ึน หรือลดลงตามลำ�ดับ

: เพิ่มแถวนอน 1 แถว ใต้แถวที่เลือก
: ลบแถวนอนที่เลือกไว้

(10) Gerber
เรียกหาหน้าจอภาพสำ�หรับการ input พิกัดสำ�หรับสเปครูรับแสงของข้อมูล Gerber  ที่ใช้ในการออกแบบสร้างวงจร

(11) จุดเริ่มต้นการทำ�งาน
เมื่อ Product Edit Screen ถูกเปิดขึ้นหน้าจอจุดเริ่มต้นการทำ�งานจะถูกแสดงไว้ทางซ้ายบนหน้าจอภาพนั้น
จุดเริ่มต้นการทำ�งานสามารถตั้งได้ในหน้าจอภาพนี้ (สูงสุดถึง 20 จุด)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

Point Edit Screen
รายละเอียดการตัง้จุดตา่งๆ ที่ทำ�การใน Point Edit Screen

(1) STEP = 1 (หมายเลข)
แสดงถึงหมายเลขจุดบัดกรี

(2) NOTE
ความเห็น บันทึกช่วยจำ� ฯลฯ สำ�หรบัจุดที่สามารถทำ�การ input

(3) ตำ�แหน่งปัจจุบัน
แสดงตำ�แหน่งปัจจุบันของปลายหัวแรง้

(4) ตำ�แหน่งเริม่ต้น/ค่าชดเชย
ตัง้พิกัดตา่งๆ หรอืจำ�นวนคา่ชดเชยของจุดเริม่ตน้
เมื่อ [ตำ�แหน่งเริม่ต้น] ถูกแสดงขึน้  การแตะที่ [ตำ�แหน่งเริม่ต้น] จะสลับเป็น [ค่าชดเชย] และเมื่อ [ค่าชดเชย]
ถูกแสดงขึน้  การแตะที่ [ค่าชดเชย] จะสลับเป็น [ตำ�แหน่งเริม่ต้น]

(5)
การสลับระหวา่งการตัง้พิกัดอ่านดว้ยการใช้ปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนต ์หรอื [ ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน]
เป็นจุดเริม่ตน้ / คา่ชดเชย หรอื จุดสิน้สุด

(6) ตำ�แหน่งสิน้สุด
ตัง้พิกัดของจุดสิน้สุด

(7) AUTO SET
อา่นพกิัดด้วยการใชปุ่้ม [Easy Input Switch] ของหุน่ยนต์
เมือ่ตรวจเชค็ปลายทางทีต่ัง้จะถูกสลับไปมาอัตโนมัติ ในแต่ละครัง้ทีปุ่่ม [Easy Input Switch] ของหุน่ยนต์ถูกกด
โหมดการบัดกร*ี1 �สำ�หรบัโหมด PS	 : จุดสิน้สุด  → จุดเริม่ตน้ → จุดตอ่ไป 

สำ�หรบัโหมด DS	: จุดเริม่ตน้ → จุดสิน้สุด  → จุดตอ่ไป 
สำ�หรบัไม่มีการบัดกร	ี : จุดเริม่ตน้ → จุดตอ่ไป 
สำ�หรบัโหมด PS (คา่ชดเชย) : จุดสิน้สุด (Automatic offset input*2) → จุดตอ่ไป

*1	 สำ�หรบัรายละเอียดเกี่ยวกับโหมดการบัดกร ีอ้างอิงถึง“(13) การบัดกร”ี ในหน้าถัดไป
*2	 จำ�นวน automatically input offset ถูกตัง้ในหน้าจอการตัง้คา่ระบบ 

สำ�หรบัรายละเอียดเกี่ยวกับการตัง้ระบบ อ้างอิงถึง “7-1-4 การตัง้ระบบ” (หน้าที่ 70)

(8) ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน
ตัง้พิกัดปัจจุบันเป็นจุดเริม่ตน้หรอืจุดสิน้สุด เมื่อจุดเริม่ตน้เป็นคา่ชดเชย ให้ตัง้คา่คา่ชดเชยในหน้าจอการตัง้คา่ระบบ

(9) ตรวจสอบการทำ�งาน
การทำ�งานของขัน้ตอนที่ตัง้ในหน้าจอภาพน้ีจะเป็นเพียงการจำ�ลอง

[Easy Input Switch] button
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(10) เคล่ือนท่ี
เคลื่อนที่ ไปยังตำ�แหน่งเริม่ตน้ / คา่ชดเชยที่ตัง้ไวห้รอืพิกัดจุดสิน้สุด  ถ้าหากคา่ในช่องถูกปล่อยวา่ง จะไม่มีการ  
เคลื่อนที่เกิดขึน้  ถ้าหากในช่องจุดสิน้สุดถูกปล่อยวา่งเมื่อจุดเริม่ตน้เป็นคา่ชดเชยจะไม่มีการเคลื่อนที่เกิดขึน้ถึงแม้วา่ได ้
แตะ [เคล่ือนท่ี] ที่อยู่ทางดา้นจุดเริม่ตน้ก็เป็นเพราะวา่การคำ�นวณไม่สามารถทำ�ได้

(11) Individual point settings
ตัง้ตำ�แหน่งการยกตวัขึน้ (Lifting Pos.) ความเรว็ที่เคลื่อนที่ (Moving Speed) ความเรว็ที่ 

บัดกร ี(Soldering Speed) และความเรว็ที่ยกตวัขึน้สำ�หรบัแตล่ะจุด ถ้าหากคา่ในช่องถูกปล่อยวา่ง คา่ในส่วนบนหน้าจอ 
ภาพจะถูกนำ�มาประยุกต์ ใช้ เมื่อคา่ตวัเลขถูก input สำ�หรบัตำ�แหน่งการยกตวัขึน้ คา่เหล่าน้ันจะถูกใช้แม้วา่ตำ�แหน่งยกตวั 
แกน Z อย่างแท้จรงิจะไม่ถูกตรวจเช็คในส่วนบนหน้าจอภาพ

(12) CLEANING การตัง้
เลือกหมายเลขการทำ�ความสะอาด (cleaning numbers) [1]-[5] แล้วตัง้ในหน้าจอการ 
ตัง้คา่การทำ�ความสะอาด เวลาที่ทำ�ความสะอาด (cleaning timing) สามารถตัง้ก่อนหรอืหลังจากการบัดกรจีุดน้ัน สำ�หรบั 
รายละเอียดการตัง้การทำ�ความสะอาด อ้างถึง “7-1-2 การตัง้การทำ�ความสะอาด” (หน้าที่ 68)

(13) การบัดกรี
เลือกจาก PS (การบัดกรแีบบจุด) DS (การบัดกรแีบบลาก) และ ไม่มีการบัดกร ี(เคลื่อนที่เพียงอย่างเดยีว)

(14) หมายเลขค่าท่ีตัง้ล่วงหน้า
ตัง้หมายเลขเงื่อนไขการบัดกร ี(Soldering conditions number) ช่วงระยะที่สามารถตัง้ได ้: 1 - 250

(15) กลับสู่
ตัง้ปลายทางการเคลือ่นทีส่ำ�หรบัหลังจากบัดกรเีสรจ็สำ�หรบัจุดเริม่ต้น   การเคลือ่นทีจ่ะไปทีจุ่ดเริม่ต้นหรอื 
ปลายทางค่าชดเชย สำ�หรบัตำ�แหน่งการยกแกน Z ขึน้ การเคลือ่นทีจ่ะเป็นในแนวด่ิงถงึตำ�แหน่งทีย่กแกน Z ขึน้

(16) Palletizing
เมื่อไดต้รวจเช็ค การตัง้การทำ�ซ้ำ�สามารถดำ�เนินการได ้ การทำ�ซ้ำ�ถูกใช้เมื่อการตัง้สำ�หรบัจุดที่สรา้งขึน้ 
จะถูกใช้ซ้ำ�ๆ หลายๆ ครัง้

(17) WORK ORIGIN
ตัง้หมายเลขจุดเริม่ตน้การทำ�งานในหน้าจอจุดเริม่ตน้การทำ�งาน
เมื่อปล่อยวา่ง  X = 0.000, Y = 0.000 จะถูกใช้เป็นจุดเริม่ตน้การทำ�งาน

(18) ยกเลิก
ทิง้จุดปัจจุบันขณะที่กำ�ลังทำ�การแก้ ไขและปิดจอภาพ

(19) ก่อนหน้า
เคลื่อนที่ ไปยังจุดก่อนหน้า

(20) ถัดไป
เคลื่อนที่ ไปยังจุดตอ่ไป

— หมายเหตุ —
ถ้าหากการตัง้ที่มีความจำ�เป็นสำ�หรบัพิกัดจุดเริม่ตน้ พิกัดจุดสิน้สุด และพิกัดการบัดกรทีี่ยังไม่ ไดท้ำ�การตัง้
ข้อผิดพลาดในการตัง้จะถูกแสดงขึน้และการเคลื่อนที่ ไปยัง Point Edit Screen จะไม่ถูกดำ�เนินการ
ถ้าหากจุดตอ่ไปเป็นจุดใหม่ มันจะรบัช่วงจากจุดเริม่ตน้/การแสดงคา่ชดเชยและเงื่อนไขการบัดกรี

(21) การกำ�หนด I/O
เปิดจุดในการกำ�หนด I/O Screen สำ�หรบัรายละเอียดบนการกำ�หนด I/O Screen อ้างถึง “7-7-5 การตัง้ I/O” (หน้าที่ 137)

(22) TRP Check (Temperature/Resistance/Potential)
“TRP Check” ใช้สำ�หรบั “ระบบวดัและปรบัอุณหภูมิอัตโนมัติ”
สำ�หรบัข้อมูลเพิ่มเตมิ โปรดดคููม่ือการใช้งาน CX5041

(23) ออก
จบการตัง้ และปิด Point Edit Screen ปัจจุบัน 
ถ้าหากการตัง้ที่มีความจำ�เป็นสำ�หรบัพิกัดจุดเริม่ตน้ พิกัดจุดสิน้สุด และเงื่อนไขการบัดกรทีี่ยังไม่ ไดด้ำ�เนินการตัง้
ข้อผิดพลาดในการตัง้จะถูกแสดงขึน้และจอภาพไม่สามารถปิดได ้อย่างไรก็ตาม ถ้าหากการเคลื่อนที่ ไปยังแถวนอนแถว
ใหม่สามารถดำ�เนินการได้ โดยใช้ การตัง้ค่าอัตโนมัต ิ หรอื [ถัดไป] และคา่พิกัดทัง้หมดถูกปล่อยวา่ง จุดปัจจุบันที่กำ�ลัง
แก้ ไขจะถูกทิง้ไปและจอภาพจะปิดลง
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-1-2	 การตัง้การทำ�ความสะอาด

Cleaning Settings Screen

(1) การตัง้การทำ�ความสะอาด (ส่วนบนหน้าจอภาพ)
ปุ่มสำ�หรบัตัง้การตัง้การทำ�ความสะอาด สูงสุดถึง 5 การตัง้ที่สามารถตัง้ได้

(2) Cleaning number
หมายเลขโปรแกรมการทำ�ความสะอาด สูงสุดถึง 5 การตัง้ที่สามารถตัง้ได้

(3) Current point
แสดงตำ�แหน่งปัจจุบันของปลายหัวแรง้

(4) ลม
ตัง้การตัง้การทำ�ความสะอาดดว้ยลม

(5) แปรง
ตัง้การตัง้การทำ�ความสะอาดดว้ยแปรง

(6) ความเรว็
ตัง้ความเรว็เคลื่อนที่ เมื่อเคลื่อนที่ปลายหัวแรง้จากจุดเริม่ตน้ → จุดสิน้สุด → จุดเริม่ตน้

(7) ระยะพัก
ตัง้เวลาการทำ�ความสะอาดตามลำ�ดบัในขณะที่รอคอยอยู่ที่จุดเริม่ตน้และจุดสิน้สุดระหวา่งการทำ�ความสะอาด
(ช่วงระยะที่สามารถตัง้ได ้: 0.0 – 60.0 วนิาที)

(8) ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน
ตัง้พิกัดปัจจุบันเป็นจุดเริม่ตน้หรอืจุดสิน้สุด

(9) ปิดการใช้งานแกน Y
เมื่อไดต้รวจเช็ค บังคบัแกน Y อย่าให้เคลื่อนที่ระหวา่งการทำ�ความสะอาดโดยไม่คำ�นึงถึงคา่พิกัด 
ที่ input ไว้

(10) การยก Z
พิกัดการยกแกน Z ขึน้ตอ้งถูกใช้ระหวา่งการทำ�ความสะอาด คา่ตา่งๆ จะถูกจัดให้ลำ�ดบัความสำ�คญัระหวา่ง 
การทำ�ความสะอาดของพิกัดการยกแกน Z ที่ตัง้ไว้ ในส่วนบนหน้าจอภาพ
สำ�หรบัรายละเอียดคณุสมบัตกิารยกแกน Z  อ้างถึง “7-2-2 การยกแกน Z” (หน้าที่ 82)

(11) ตรวจสอบการทำ�งาน
ตรวจเช็คการทำ�งานของพฤตกิรรมการทำ�ความสะอาดที่ตัง้

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

(1)

(2)

(3)

(6) (6)
(7) (7)

(11)

(10)

(8) (8)

(4) (5)

(9) (9)
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7-1-3	 เง่ือนไขการบัดกรี

Solder Feed Parameter Setting Screen

(1) เง่ือนไขการบัดกรี
(ส่วนบนหน้าจอภาพ)

โปรแกรมการขับป้อนลวดตะกั่วบัดกรถีูกสรา้งขึน้ใน Solder feed Parameter Setting Screen
จำ�นวนสูงสุด 250 โปรแกรมการขัยป้อนลวดบัดกรทีี่สามารถตัง้ได้

(2) โปรแกรมป้อนบัดกรี หมายเลขโปรแกรมการขับป้อนลวดบัดกร ี1 คอลัมน์แนวด่ิงคือ  1 โปรแกรม
(3) การตัง้ค่าอุณหภูมิ input การตัง้อุณหภูมิ (ช่วงระยะที่สามารถตัง้ได ้: 50 - 500°C)
(4) ความยาวในการขับป้อน

ความเรว็ในการขับป้อน
ความยาวในการขับถอยหลัง
ความเรว็ในการขับถอยหลัง
เวลาในการทำ�ให้รอ้น

หัวข้อเหล่าน้ีเป็นการตัง้การขับป้อนลวดบัดกร ีช่วงระยะที่สามารถตัง้ไดส้ำ�หรบัแตล่ะหัวข้อเป็นไป
ตามทีแ่สดงในตารางขา้งลา่ง
สำ�หรบั primary soldering  การตัง้ตา่งๆ เป็นสำ�หรบัตำ�แหน่งจุดเริม่ตน้ สำ�หรบัคู ่secondary
กับ tertiary soldering การตัง้ตา่งๆ คอืสำ�หรบัตำ�แหน่งจุดสิน้สุด

หัวข้อการตัง้ ช่วงระยะ*1

ความยาว Solder feed 0.1 – 99.9 มิลลิเมตร

ความเรว็ Solder feed 0.1 – 99.9 มิลลิเมตร/วนิาที

ความยาว Solder back feed 0 – 20.0 มิลลิเมตร

ความเรว็ Solder back feed 0 – 99.9 มิลลิเมตร

เวลาท่ีให้ความรอ้น 0.1 – 9.9 วนิาที

*1	 สำ�หรบั secondary กับ tertiary soldering คา่ทัง้หมดสามารถตัง้โดยเริม่จาก 0

(5) การขับป้อนลวดบัดกรี ปุ่มสำ�หรบัการขับป้อนลวดบัดกรดีว้ยมือ
เมื่อแตะปุ่มมันจะถูกตัง้ให้ทำ�งานและลวดบัดกรจีะถูกขับป้อนออกมา การแตะมันอีกครัง้จะตัง้มันให้หยุด 
(การป้อนลวดบัดกรกีารถอยรน่ลวดบัดกรแีละการตัง้ความเรว็การป้อนลวดบัดกรก็ีสามารถทำ�งานจากส่วนบนหน้าจอภาพ)

(6) การขับถอยหลังลวดบัดกรี ปุ่มสำ�หรบัการถอยรน่ลวดบัดกรดีว้ยมือ
เมื่อแตะปุ่มมันจะถูกตัง้ให้ทำ�งานและลวดบัดกรจีะถูกดงึถอยรน่ การแตะมันอีกครัง้จะตัง้มันให้หยุด (การป้อนลวดบัดกร ี
การถอยรน่ลวดบัดกรแีละการตัง้ความเรว็การขับป้อนลวดบัดกรก็ีสามารถทำ�งานจากส่วนบนหน้าจอภาพ)

(7) ทดสอบการทำ�งาน โปรแกรมสำ�หรบัหมายเลขเงื่อนไขการบัดกร ีสำ�หรบัคอลัมน์ที่เลือกจะถูก run ขึน้
(8) C:

P:
ทำ�สำ�เนาเงื่อนไขการบัดกรี ในคอลัมน์ที่เลือก
จัดวางสำ�เนาเงื่อนไขการบัดกรลีงในคอลัมน์ที่เลือก

(9)  / :
 / :

เคลือ่นที่ ไปยังเง่ือนไขการบัดกรหีน้ากอ่นหรอืหน้าถัดไป (1 หน้า = 10 คอลัมน์)
เพือ่สลับไปมาระหว่างหน้า (คอลัมน์  1 - 10  คอลัมน์  11 – 20), แตะ  หรือ 
เลือกเงื่อนไขคอลัมน์ก่อนหน้าหรอืคอลัมน์ตอ่ไป

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

(1)

(2)
(3)

(4)

(5) (6) (7) (9)(8)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

System Settings Screen (Admin mode)

(1) การตัง้ค่าระบบ (ส่วนบนหน้าจอภาพ)
ใชส้ำ�หรบัการตัง้ทีม่รีายละเอยีดการตัง้มากกว่า สำ�หรบัรายละเอยีด อา้งถงึ “7-7 การดำ�เนินการตัง้ค่าโดยละเอยีด” (หน้าที ่116)

(2) อ่ืนๆ
ค่าชดเชย: ตัง้คา่ชดเชยเมื่อใช้การตัง้คา่อัตโนมัติ
Z-ESC: ตัง้คา่จำ�นวนการยกแกน Z เมื่อเกิดข้อผิดพลาดในการป้อนบัดกรขีอง Station
นับ: ตัง้คา่ตวัเลขสำ�หรบั COUNT DOWN ที่แสดงในข้อมูลงานในส่วนบนหน้าจอภาพ

(3) Lang
เลือกภาษา

(4) กล้อง
เลือกกล้องที่ตอ้งการใช้ โดยระบบ

(5) ปรบัหัวแรง้บัดกรี
แก้ ไขตำ�แหน่งปลายหัวแรง้สำ�หรบัส่วนปลายที่มิติ ไดเ้ปลี่ยนแปลงไปสืบเน่ืองจากการสึกหรอ

(6) องศาของหัวแรง้บัดกรี
ตัง้มุมให้สัมพันธ์กับมุมตดิตัง้ของ soldering iron unit มุมของปลายสามารถ 
เปลี่ยนแปลงระหวา่ง 0° ถึง 60° และยึดตดิ (อ้างถึงแผนภาพทางขวา)

(7) เครือ่งบัดกรี
ตัง้คา่การเช่ือมตอ่กับ Station อุณหภูมิขีดจำ�กัดบนและอุณหภูมิขีดจำ�กัดล่างสำ�หรบัมาตรฐานความคลาดเคลื่อนของอุณหภูมิ 
และเมื่อเช่ือมตอ่ HAKKO HF-600 การต้งค่าหยุดฉุกเฉิน

(8) การกำ�หนด I/O
ตัง้การเชือ่มต่อ I/O สำ�หรบัอุปกรณ์ต่อพว่งภายนอก ดังเชน่ อุปกรณ์การหยุดฉุกเฉิน และอืน่ๆ

(9) Operation Mode
สลับโหมดไปยัง Admin mode หรอื Operator mode อย่างใดอย่างหน่ึง ใน Admin mode การทำ�งานทัง้หมดสามารถดำ�เนินการได้
ใน Operator mode โปรแกรมการแก้ ไขหรอืการตัง้ ดงัเช่น การตัง้การทำ�ความสะอาด เงื่อนไขการบัดกร ีฯลฯ เป็นตน้
ไม่สามารถดำ�เนินการได ้สำ�หรบัรายละเอียดใน Switching modes อ้างถึง “7-7-6-10 โหมดการทำ�งาน” (หน้าที่ 153)

7-1-4	 การตัง้ระบบ

การตั้งค่าหยุดฉุกเฉิน

ปิดฮีตเตอร์

เปิดฮีตเตอร์อัตโนมัติ

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y

ค่าชดเชย

Z－ESC
นับ

6

20.000 　mm

0.000 　mm

1000 

X
Y
Z

การกําหนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทํางาน

2.  ไฟเหลิอง

3.  ไฟแดง

4.  ไฟเขียว

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ที่(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ 2

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ลา้ง

ตกลง

Admin

ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 6
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

XXX-XXXXXXX

เช่ือมต่อ 

Enter Passes

(2)

(3)

(5)

(6)

(7)

(8)

(9)
(4)

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

5°
0º

60º

(1)
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7-1-5	 Work Information

(1) ช่ือโปรแกรม
แสดงช่ือของโปรแกรมที่เลือก เมื่อช่ือโปรแกรมถูกแสดงขึน้  Program Edit Screen 
สำ�หรบัโปรแกรมที่ตรงกับช่ือสามารถเปิดโดยการแตะซ้ำ�บนช่ือโปรแกรมน้ัน

(2) เวลาทำ�งานดงเหลือ
สำ�หรบัโปรกรมที่ซ่ึงไดถู้ก run จนจบเรยีบรอ้ยอย่างน้อย 1 ครัง้ เวลางานที่ยังคงเหลือจะถูกแสดงขึน้เมื่อโปรแกรมถูก run เป็นครัง้ที่
2 หรอืครัง้ตอ่มาถึงแม้วา่โปรแกรมไดม้ีการเปลี่ยนแปลงแล้วก็ตามเวลาที่คงเหลือสำ�หรบัโปรแกรมก่อนการเปลี่ยนแปลงก็จะแสดงขึน้

(3) Processing time (เวลาประมวลผล)
Left value:	 แสดงเวลาที่ผ่านพ้นไปสำ�หรบัโปรแกรมปัจจุบันที่กำ�ลัง run
Right value:	� แสดงเวลาสำ�หรบัโปรแกรมเดยีว 

เวลาโปรแกรมถูกแสดงขึน้เฉพาะสำ�หรบัโปรแกรมที่ซ่ึงไดถู้ก run จนจบเรยีบรอ้ยอย่างน้อย 1 ครัง้ นอกเหนือจากน้ี 

ถึงแม้วา่โปรแกรมไดม้ีการเปลี่ยนแปลง  เวลางานสำ�หรบัโปรแกรมก่อนการเปลี่ยนแปลงก็จะแสดงขึน้

(4) จุดท่ีดำ�เนินการแล้ว
Left value:	 แสดงจำ�นวนของจุดสำ�หรบังานซ่ึงไดบ้ัดกรเีสรจ็
Right value:	 แสดงจำ�นวนของจุดทัง้หมดสำ�หรบัโปรแกรมที่กำ�ลัง run

(5) นับถอยหลัง
Left value:
แสดงค่าทีเ่ทา่กับค่าทีต่ัง้ –(ลบ) จำ�นวนของจุดทีด่ำ�เนินการเมือ่จำ�นวนนับถงึ 0
โปรแกรมจะหยุดลงช่ัวขณะถึงแม้วา่โปรแกรมอยู่ช่วงกลางของ running  ณ เวลาน้ัน ข้อความ
หยุดลงช่ัวขณะจะแสดงขึน้ มันสามารถใช้สำ�หรบัการบรหิารอายุปลายหัวแรง้ เวลาการจัดการ
บำ�รงุรกัษา ฯลฯ
เมื่อโปรแกรมถูกหยุดลงช่ัวขณะ [START] จะเปลี่ยนเป็น [PAUSE]
เมื่อ [PAUSE] ถูกแตะ การทำ�งานจะเริม่กลับมาทำ�ใหม่จากจุดที่ซ่ึงมันไดห้ยุดลงช่ัวขณะ 
(อ้างถึง “7-1-11-1 ผังการไหล (การทำ�งานดว้ยปุ่มบนหน้าจอภาพ)” (หน้าที่ 76)
เมื่อดำ�เนินการทำ�งานดว้ยการใช้ปุ่มตา่งๆ ของหุ่นยนต ์กดที่ปุ่ม [START/PAUSE/STOP]  
(อ้างถึง “7-1-11-2 ผังการไหล (การทำ�งานดว้ยปุ่มบนตวัหุ่นยนต)์” (หน้าที่ 77)
Right value:
แสดงคา่ใดๆ ที่ตอ้งการตัง้ใน COUNT box สำ�หรบั OTHER ในการตัง้คา่ระบบ

(5a) หยุดช่ัวขณะ	� ตรวจเช็คมันสำ�หรบัการหยุดลงช่ัวขณะของ COUNT DOWN function ขณะที่ตรวจเช็ค จำ�นวนที่นับ (Left value)  
จะหยุ ด ถึงแม้วา่การบัดกรยีังดำ�เนินการอยู่

(5b) รเีซ็ต	� การรเีซ็ตคา่ COUNT DOWN ถ้ามันถูกรเีซ็ต จำ�นวนที่นับ (Left value) จะกลับสู่คา่เดมิเหมือนที่อยู่ทางขวา 
เมื่อปุ่มน้ีถูกแตะภายหลังการตัง้คา่ใน COUNT box สำ�หรบั OTHER ในการตัง้คา่ระบบ คา่น้ีจะถูกอัปเดตในหน้าจอ

(5c) ไม่มีหยุดช่ัวคราว	� หากเลือก [ไม่มีหยุดช่ัวคราว] โปรแกรมจะไม่หยุดช่ัวคราวแม้วา่หมายเลข [นับถอยหลัง] จะถึง [0] 
และยังคงทำ�งานตอ่ไปเพื่อให้ โปรแกรมเสรจ็สมบูรณ์ ตวัเลขใน [นับถอยหลัง] จะยังคงอยู่ที่ [0] เวน้แตจ่ะกดปุ่ม [รเีซ็ต]  
โปรแกรมสามารถเริม่ทำ�งานไดแ้ม้วา่ตวัเลขจะเป็น [0] ก็ตาม เมื่อปิดช่องทําเครือ่งหมาย [ไม่มีหยุดช่ัวคราว] 
โปรแกรมจะหยุดช่ัวคราว (หยุดช่ัวคราวสถานะ) เมื่อตวัเลขใน [นับถอยหลัง] ถึง [0] (หลังจากสิน้สุด ก้าวขยับ)

ข้อมูลงาน

HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ONLINE...

ตำแหน่ง

000.000 0.000X mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Y mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Z mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000θ deg เคลื่อนที่ ไป

ช่ือโปรแกรม

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

Tree

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 1000 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 4500 /  4500
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

การตัง้คา่การวดั

เปิดใช้งานอีกครั้ง Station: ยังไม่พร้อม!

START/PAUSE/STOP POWER

กด ปุ่ม

(1)

(2)
(3)
(4)

(5)

(5a) (5c)

(5b)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-1-7	 การตัง้

ตัง้ความเรว็ในการเคล่ือนท่ี ฯลฯ  เม่ือการตัง้ค่าแต่ละรายการยังไม่มีการดำ�เนินการ ค่าเหล่าน้ีจะถูกใช้เม่ือ running โปรแกรม

(1) พิกัดในการยกแกน Z
ตัง้คา่สำ�หรบัการยกแกน Z เมื่อหุ่นยนตก์ำ�ลังเคลื่อนที่ ไปยังพิกัด 
พิกัดน้ีถูกตัง้เพื่อหลีกเลี่ยงการชนเข้ากับส่วนที่ยื่นของชิน้งาน (ช่วงระยะที่สามารถตัง้ได ้: 0.000 - 200.000 มม.) 
สำ�หรบัรายละเอียดการยกแกน Z  อ้างถึง “7-2-2 การยกแกน Z” (หน้าที่ 82)

7-1-6	 ตำ�แหน่ง

ใช้สำ�หรบัตรวจเช็คพิกัดปัจจุบันของหุ่นยนตห์รอืสำ�หรบัการดำ�เนินการกับพิกัดการเคลื่อนที่ของหุ่นยนต์

(1) แสดงพิกัดปัจจุบันของหุ่นยนตข์องแตล่ะแกน

(2) เมื่อทราบพิกัดที่จะให้เคลื่อนที่ ให้ input พิกัด 
เมื่อแตะที่ [เคล่ือนท่ีไป] แกนที่สอดคล้องตรงกันจะเคลื่อนที่ ไปยังพิกัดที่ระบ ุ
(ช่วงระยะที่สามารถตัง้ได ้: X : 0 - 400 มม.  Y : 0 - 300 มม.  Z : 0 - 200 มม. θ : ±200°

(3) เลือกความเรว็สำ�หรบัการเคลื่อนที่ ไปยังพิกัดที่ระบุในข้อ (2)
ต่ำ�มาก: 5 มม./วนิาที	 ต่ำ�: 30 มม./วนิาที
กลาง: 100 มม./วนิาทีี	 สูง: 200 มม./วนิาที
ช่วงระยะการตัง้อิสระ: 1 – 800 มม./วนิาที สามารถ input การตัง้

— หมายเหตุ —
เมื่อระยะทางการเคลื่อนที่น้ันยาว ให้เลือก กลาง หรอื สูง ในขณะที่ ให้ระมัดระวงัเพื่อหลีกเลี่ยงการชน
เมื่อระยะทางการเคลื่อนที่น้ันสัน้ ให้เลือก ต่ำ�มาก หรอื ต่ำ� สำ�หรบัการตัง้ที่อิสระ

ตำแหน่ง

000.000 0.000X mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Y mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Z mm

mm/s

เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000

100.0

θ deg เคลื่อนที่ ไป

ตํา่มาก ตํ่า กลาง สูง

(1) (2)

(3)

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

START

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

1

การวดั

(6) (7) (8)

(1a)(1)
(2)
(3)
(4)
(5)

(5a)
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(1a) ตำ�แหน่งในการยกสมับูรณ์ของแกน Z (checkbox)
ตัง้พิกัดการยก Z axis ให้เปิดและปิดทำ�งาน  โดยปกต ิcheckbox ถูกตรวจเช็ค

(2) ความเรว็ในการเคล่ือนท่ี
ตัง้ความเรว็การเคลือ่นทีข่องแต่ละแกนสำ�หรบัการเคลือ่นทีร่ะหวา่งจุดในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง run
(ช่วงระยะที่สามารถตัง้ได:้ 1 - 800 มม./วนิาที)

(3) ความเรว็ในการบัดกรี
ตัง้ความเรว็การเคลื่อนที่การบัดกรรีะหวา่ง primary soldering กับ secondary soldering (จากจุดเริม่ตน้ไปยังจุดสิน้สุด)
(ช่วงระยะที่สามารถตัง้ได:้ 1 - 800 มม./วนิาที)

(4) ความเรว็ในการยกบัดกรี
ตัง้ความเรว็สำ�หรบัการเคลื่อนที่หลังจากจุดสิน้สุดถึงปลายทางการเคลื่อนที่ (จุดเริม่ตน้หรอืตำ�แหน่งการยกแกน Z) 
(ช่วงระยะที่สามารถตัง้ได ้: 1 - 800 มม./วนิาที)

(5) การปรบัความเรว็
ความเรว็สำ�หรบั ความเรว็ในการเคลื่อนที่ ความเรว็ในการบัดกร ีและความเรว็ในการยกบัดกร ี
สามารถทำ�การปรบัตัง้เป็นจำ�นวนเปอรเ์ซ็นต ์วธิีน้ีสามารถใช้ปรบัตัง้ความเรว็ของโปรแกรมที่เสรจ็สมบูรณ์
(ช่วงระยะที่สามารถตัง้ได ้: 1 – 100%)

(5a) การปรบัความเรว็ (checkbox)
ตัง้หัวข้อสำ�หรบัการปรบัตัง้ดว้ยการใช้ การปรบัความเรว็ ให้เปิดและปิดทำ�งาน

(6) หนำ�แรก
ให้หุ่นยนตก์ลับไปยังจุดตัง้ตน้แกน Z จะเคลื่อนที่เป็นลำ�ดบัแรก จากน้ันเป็นแกน X, Y และ θ จะเคลื่อนที่ตามลำ�ดบั

(7) เดินเครือ่งเปล่า
ดำ�เนินการใหหุ้น่ยนตเ์คลือ่นไหวจากโปรแกรมทีเ่ลอืกโดยปราศจากการปรบัตัง้อณุหภมูหิัวแรง้บัดกรหีรอืดำ�เนินการขับป้อนลวดบัดก 
ร ีการทำ�งานน้ีถูกใชเ้พือ่ตรวจเช็คขอ้มูลตำ�แหน่งของโปรแกรม

— หมายเหตุ —
นับถอยหลัง ก็ถูกใช้ดำ�เนินการ เมื่อใช้ เดนิเครือ่งเปล่า
สำ�หรบัรายละเอียดของ นับถอยหลัง อ้างถึง “7-1-5 Work Information” (หน้าที่ 71)

(8) การทำ�ความสะอาด
ทำ�ความสะอาด ใช้เมื่อคณุตอ้งการทำ�ความสะอาดในเวลาใดก็ ได ้
ไม่สามารถใช้งานได้ ในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลังทำ�งาน 
ดว้ยการระบุหมายเลขในคอลัมน์รปูภาพ คณุสามารถทำ�ความสะอาดหมายเลขใดก็ ได ้
หมายเลขน้ีจะถูกบันทึกไว้ ในโปรแกรมบัดกรี
สำ�หรบัรายละเอียดมากกวา่น้ี อ้างถึง “7-1-2 การตัง้การทำ�ความสะอาด” (หน้าที่ 68)
* เมื่อโปรแกรมบัดกรี ไดร้บัการอัพเดต หมายเลขที่ระบุจะถูกบันทึกเมื่อโปรแกรมสิน้สุดลง

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

START

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

1

การวดั
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7. การใช้งาน (ต่อ)

แถวนอนสูงสุด 5 แถวของโปรแกรม ซ่ึงถูกเรยีกหาแล้วจะถูกแสดงขึน้  ในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running  
หน้าจอจะเลื่อนอัตโนมัตติามจุดปัจจุบันที่กำ�ลังดำ�เนินการอยู ่
ในส่วนน้ีเป็นส่วนสำ�หรบัแสดงเพียงอย่างเดยีวและการเปลี่ยนการตัง้ ฯลฯ ไม่สามารถดำ�เนินการได้ ในน้ี 
สำ�หรบัรายละเอียดของโปรแกรม อ้างถึง “7-5 การสรา้งโปรแกรมการบัดกร”ี (หน้าที่ 95)

7-1-9	 การขับป้อนลวดบัดกร/ีการถอยรน่ลวดบัดกรี

ปุ่มสำ�หรบัการป้อนและการถอยรน่ลวดบัดกรดีว้ยมือ ความเรว็ที่ขับป้อนลวดบัดกรก็ีสามารถตัง้ได้
สำ�หรบัรายละเอียด อ้างถึง “7-1-3 เงื่อนไขการบัดกร”ี (หน้าที่ 69) และสำ�หรบัการทำ�งาน อ้างถึง “7-4 
การตดิตัง้ลวดบัดกรแีละการปรบัตัง้ตำ�แหน่งการขับป้อนลวดบัดกร”ี (หน้าที่ 90)

7-1-10	โปรแกรมท่ีจะเรยีกใช้

7-1-8	 การขยับตัง้ระยะนิดๆ/ความเรว็ในการย่ำ�

ใช้สำ�หรบัเคลื่อนย้ายแกนของหุ่นยนต ์มี 2 แนวทางในการเคลื่อนที่ การปรบัโดยละเอียดสามารถดำ�เนินการโดยการใช้วธิี ใดวธิีหน่ึงใน 2 
วธิีเป็นไปตามการประยุกต์ ใช้น้ี

(1) ระยะเคล่ือนท่ีสัน้
เมื่อคา่ตวัเลขถูกเลือก  การทำ�งานดว้ย JOY STICK ของหุ่นยนตจ์ะเคลื่อนเฉพาะหุ่นยนต์ โดยระยะที่เลือกน้ัน
สืบเน่ืองจากการเคลื่อนที่จะไม่ตอ่เน่ืองถึงแม้วา่ JOY STICK ถูกผลักเอียงตอ่เน่ืองก็ตาม
วธิีน้ีเหมาะสำ�หรบัการเคลื่อนที่ดว้ยองศาน้อยๆ

(2) ความเรว็ในการย่ำ�
เมื่อความเรว็ถูกเลือก การเคลื่อนที่จะดำ�เนินการที่ความเรว็ที่เลือกตราบนานเท่านานที่ JOY STICK ของหุ่นยนตถ์ูกผลักเอียงไว้

ขณะที่ โปรแกรม running   จุดที่ (แนวนอน) ปัจจุบันที่กำ�ลังดำ�เนินการอยู่จะสวา่งชัดขึน้ และแถวนอนก็จะเลื่อนตาม
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7-1-11	ปุ่มเริม่ต้น

โปรแกรมการเริม่ตน้ หยุดช่ัวขณะ หยุดและการเริม่ตน้ทำ�งานใหม่ สามารถดำ�เนินการดว้ยการใช้ปุ่ม 
[START/PAUSE/STOP] บนแผงหน้าปัดดา้นหน้าของหุ่นยนตห์รอืปุ่ม [START] บนส่วนบนหน้าจอภาพของซอฟตแ์วร์

สำ�หรบัรายละเอียด อ้างถึง “7-1-11-1 ผังการไหล (การทำ�งานดว้ยปุ่มบนหน้าจอภาพ)” (หน้าที่ 76) หรอื “7-1-11-2 ผังการไหล 
(การทำ�งานดว้ยปุ่มบนตวัหุ่นยนต)์” (หน้าที่ 77)

บนหน้าจอภาพของซอฟต์แวร์

ข้อมูลงาน

HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ONLINE...

START

โปรแกรมท่ีจะเรยีกใช้

ตำแหน่ง

000.000 0.000X mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Y mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Z mm

mm/s

เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000

100.0

θ deg เคลื่อนที่ ไป

ตํา่มาก ตํ่า กลาง สูง

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

ช่ือโปรแกรม

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

Tree

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 1000 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

1

การตัง้คา่การวดั

การวดั

เปิดใช้งานอีกครั้ง Station: ยังไม่พร้อม!

Robot button operation

Screen button operation

List of button displays
จอแสดงผลทั้งหมดกำ�ลังกระพริบแสดง

STOP

PAUSE

STOPPING (PC)

STOPPING (SW)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-1-11-1	 ผังการไหล (การทำ�งานด้วยปุ่มบนหน้าจอภาพ)

แผนภาพข้างล่างน้ีแสดงผังการทำ�งานของโปรแกรม หยุดช่ัวขณะ หยุด 
และรสีตารท์ดว้ยการใช้ปุ่มบนหน้าจอภาพหลังจากที่ โปรแกรมไดเ้ริม่ตน้ทำ�งานแล้ว

Software top screen

ขณะท่ีโปรแกรมกำ�ลัง running

Tap Long press

(Blinking display)
เวลาที่ตัง้สำ�หรบั long press สามารถตรวจ
เช็คใน PC’s setting screen

ถ้าหากกด [PAUSE] คา้งไว ้( โปรแกรมสิน้สุด) หรอืแตะ ( โปรแกรมเริม่ทำ�งานใหม่) การแสดงจะหายไปอัตโนมัติ

STOP

ข้อมูลงาน

HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ONLINE...

START

โปรแกรมที่จะเรยีกใช้

ตำแหน่ง

000.000 0.000X mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Y mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Z mm

mm/s

เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000

100.0

θ deg เคลื่อนที่ ไป

ตํา่มาก ตํ่า กลาง สูง

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

ช่ือโปรแกรม

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

Tree

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทําความสะอาด

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 1000 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

1

การตัง้คา่การวดั

การวดั

เปิดใช้งานอีกครั้ง Station: ยังไม่พร้อม!

Long press

The dialog above is shown.

The dialog below is 
shown.

Robot status Robot statusScreen display Screen display

Paused Paused

(Blinking display)

(Blinking display)

Program ended Program ended

Program restarted Program restarted

Long press

Tap

STOP

(Blinking display)

STOP

(Blinking display)

Tap [ตกลง]

Tap [ยกเลิก]

START START

PAUSE

STOPPING (PC)
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Software top screen

7-1-11-2	 ผังการไหล (การทำ�งานด้วยปุ่มบนตัวหุ่นยนต์)

แผนภาพข้างล่างน้ีแสดงผังการทำ�งานของโปรแกรม หยุดช่ัวขณะ หยุด
และรสีตารท์ดว้ยการใช้ปุ่มของหุ่นยนตภ์ายหลังจากที่ โปรแกรมไดเ้ริม่ตน้ทำ�งานแล้ว

Robot

Press button

START/PAUSE/STOP POWER

ขณะท่ีโปรแกรมกำ�ลัง running

(Blinking display)

Press START/PAUSE/STOP POWERLong-press START/PAUSE/STOP POWER

เวลากดปุ่มโดยประมาณ
Press button : 0.4 วินาทหีรอืต่ำ�กว่า
Long-press button : 0.6 วินาทหีรอืมากกว่า

ถ้าหากกด [PAUSE] คา้งไว ้( โปรแกรมสิน้สุด) หรอืแตะ ( โปรแกรมเริม่ทำ�งานใหม่) การแสดงจะหายไปอัตโนมัติ

STOP

ข้อมูลงาน

HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ONLINE...

START

โปรแกรมที่จะเรยีกใช้

ตำแหน่ง

000.000 0.000X mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Y mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Z mm

mm/s

เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000

100.0

θ deg เคลื่อนที่ ไป

ตํา่มาก ตํ่า กลาง สูง

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

ช่ือโปรแกรม

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

Tree

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 1000 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

1

การตัง้คา่การวดั

การวดั

เปิดใช้งานอีกครั้ง Station: ยังไม่พร้อม!

The dialog above is shown.

The dialog below is 
shown.

Screen display Screen display

(Blinking display)

(Blinking display)

STOP

(Blinking display)

STOP

(Blinking display)

Press START/PAUSE/STOP POWER
Tap [ยกเลิก]

Long-press START/PAUSE/STOP POWER
Tap [ตกลง]

Robot status Robot status

Paused Paused

Program ended Program ended

Program restarted Program restarted

START START

PAUSE

STOPPING (SW)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-2	 การทำ�งานแบบ JOG

 ข้อควรระวงั
เม่ือหุ่นยนต์จะเริม่ต้นทำ�งาน 
ให้แจ้งคนงานท่ีอยู่ใกล้เคียงวา่งานกำ�ลังดำ�เนินการและทำ�งานในขณะท่ีตรวจเช็คความปลอดภัย 
เพ่ือให้สามารถหยุดการทำ�งานฉุกเฉินในเหตุการณ์ท่ีมีเง่ือนไขอันตราย ให้ทำ�งานภายในระยะท่ีเข้าถึง emergency stop button

เมื่อเงื่อนไขการหยุดฉุกเฉินไดเ้กิดขึน้ โดยการกด emergency stop button ข้อความข้างล่างจะถูกแสดงขึน้บนจอภาพ
หลังจากสาเหตขุองการหยุดฉุกเฉินไดถู้กกำ�จัดแล้ว หมุนปุ่ม emergency stop button
ของหุ่นยนตต์ามเข็มนาฬิกาเพื่อให้มันกลับสู่ตำ�แหน่งปกติ
จากน้ัน แตะที่ [ตกลง] ในช่องหน้าตา่งข้อความ

— หมายเหตุ —
• �ถึงแม้วา่ [ตกลง] ถูกแตะก่อนที่ emergency stop button ไดก้ลับตำ�แหน่งปกตขิองมัน 

การแสดงข้อความที่เหมือนเดมิจะปรากฏขึน้อีกครัง้ ให้ดำ�เนินการกับการทำ�งานของ emergency stop button 
เป็นลำ�ดบัแรก

• �ภายหลังการกู้คนืจากเงื่อนไขการหยุดฉุกเฉิน ตอ้งแน่ใจวา่ไดแ้ตะที่ [หน้าแรก] บนส่วนบนหน้าจอภาพ  
 เพื่อให้หุ่นยนตก์ลับสู่จุดตัง้ตน้แกน  Z จะเคลื่อนที่ลำ�ดบัแรกและหลังจากน้ันแกน  X, Y และ θ  จะเคลื่อนที่ตามลำ�ดบั

 ข้อควรระวงั
เม่ือแกน θ หมุนตัวในขณะท่ีทำ�การกลับไปยังจุดตัง้ต้น มีอันตรายเกิดจากสายเคเบิลพันรอบหุ่นยนต์ 
ถ้าหากมันดูราวกับวา่มีอันตรายเกิดขึน้จากสายเคเบิลพันรอบ ให้กด Emergency stop button ทันที แล้วหมุนแกน θ 
เล็กน้อยในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา เม่ือมองจากทางด้านบนของ Soldering unit fixture base และแล้วก็แตะท่ี  
[หน้าแรก] อีกครัง้

Θ axis origin (0°)
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7-2-1	 การทำ�งานขัน้พืน้ฐานสำ�หรบัการทำ�งานแบบ JOG

7-2-1-1	 ทิศทางการเคล่ือนท่ีด้วยการใช้ JOY STICKS

7-2-1-2	 การเคล่ือนท่ีแกนด้วยการ input พิกัดโดยตรง

ถ้าหากทราบพิกัดครา่วๆ ให้ input พิกัดเข้าในส่วนบนหน้าจอภาพโดยตรงและส่ังการให้หุ่นยนตเ์คลื่อนที่

1.	 �เลือกความเรว็ต่ำ�มาก กลาง ฯลฯ 
 
ต่ำ�มาก: 5 มม./วนิาที	 ต่ำ�: 30 มม./วนิาท ี
กลาง: 100 มม./วนิาท	 สูง: 200 มม./วนิาท ี
 
 
การตัง้ความเรว็อิสระ (1 - 800 มม./วนิาที) ก็สามารถตัง้ไดด้ว้ย 
การ input

— หมายเหตุ —
เลือกความเรว็ต่ำ�มาก กลาง ฯลฯ และให้ระมัดระวงัการชนกระแทก

2.	 �Input พิกัด X, Y, Z และ θ เพื่อใส่เข้าไปในช่องวา่งตามลำ�ดบั 
(ช่วงระยะที่สามารถตัง้ได X : 0-400 มม. Y : 0-300 มม. Z : 0-200 มม. θ : ±200°)

3.	 �การแตะที่ [เคลื่อนที่ ไป] ที่อยู่ถัดไปทางดา้นหลังของแตล่ะแกนจะเป็นสาเหตใุห้แกนที่อยู่ตรงกันน้ันเคลื่อนที่ ไปยังพิกัดที่  
input
[เคล่ือนท่ีไป] สำ�หรบัแกนที่เคลื่อนที่จะถูกแสดงเป็นสีแดงและถ้าหาก [เคล่ือนท่ีไป] สำ�หรบัแกนที่เคลื่อนที่ถูกแตะอีกครัง้  
หรอืถ้าหาก [เคล่ือนท่ีไป] สำ�หรบัแกนที่ตา่งกันถูกแตะ การเคลื่อนที่ก็จะถูกทำ�ให้สะดดุลงให้ input คา่ตา่งๆ 
ภายในช่วงระยะการเคลื่อนที่สำ�หรบัแตล่ะแกน 
(ถ้าหาก input คา่ที่อยู่นอกช่วงระยะหรอืถ้าหาคา่ในช่องถูกปล่อยวา่ง ช่องวา่งสำ�หรบั input น้ันจะถูกแสดงเป็นสีแดง)

ตำแหน่ง

000.000 0.000X mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Y mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Z mm

mm/s

เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000

100.0

θ deg เคลื่อนที่ ไป

ตํา่มาก ตํ่า กลาง สูง
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7. การใช้งาน (ต่อ)

การ input ค่าต่างๆ
การแตะที่ช่องว่างสำ�หรับ input แต่ละช่องจะเป็นผลให้ numerical keypad window ถูกแสดงขึ้น (อ้างถึงแผนภาพข้างล่าง) 
ภายหลังการ input ค่าด้วยการใช้ numerical keypad การแตะที่ [ENTER] จะเป็นผลให้ค่า input ถูกสะท้อนเข้าในช่อง input 
เพื่อยกเลิก numerical keypad window ให้แตะที่ [CAN] ที่อยู่ทางขวาบน เพื่อ input ค่าที่เป็นลบ ภายหลังการ input  
ตัวเลขให้แตะที่ 

7-2-1-3	 ถ้าเคลื่อนที่แกนด้วยความเร็วที่เลือก (การทำ�งานด้วย JOY STICK)

ถ้าหากไม่ทราบพิกัดหรือถ้าท่านต้องการเคลื่อนย้ายหุ่นยนต์อย่างอิสระ การเคลื่อนที่ของแกนต่างๆ 
สามารถดำ�เนินการด้วยการใช้ JOY STICKS ภายในฝาครอบ (cover) ของหุ่นยนต์

1.	 เลือกความเร็วในการย่ำ�ที่ต้องการ (5 มม./วินาที, 10 มม./วินาที, 30 มม./วินาที หรือ 50 มม./วินาที) ในส่วนบนหน้าจอภาพ

2.	 เอียง JOY STICK ภายในฝาครอบ (cover) ของหุ่นยนต์  ในทิศทางที่ต้องการ
อ้างถึงแผนกภาพข้างล่างสำ�หรับทิศทางการเคลื่อนที่ของ JOY STICK  การเคลื่อนที่จะดำ�เนินการที่ความเร็วที่เลือกในขณะที่  
JOY STICK ถูกผลักเอียง

3.	 เคลื่อนที่แกนให้เข้าใกล้ตำ�แหน่งที่ต้องการขณะที่เฝ้ามองการเคลื่อนที่ของหุ่นยนต ์
การปล่อยมือจาก JOY STICK หุ่นยนต์จะหยุดการเคลื่อนที่
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3.	 ทำ�ซ้ำ�จุดที ่2 ตามความจำ�เป็นเพื่อเคลื่อนที่แกนไปยังตำ�แหน่งที่ต้องการ

7-2-1-4	 การเคลื่อนที่แกนด้วยการขยับตั้งระยะนิดๆ (การทำ�งานด้วย JOY STICK)

เพื่อเคลื่อนที่แกนโดยเพิ่มระยะขึ้นทีละนิด หรือเพื่อทำ�การปรับแบบละเอียดเมื่อปรับตั้งตำ�แหน่งปลายหัวแร้ง ฯลฯ
แกนสามารถเคลื่อนที่ด้วยการใช้ฟังก์ชั่นเคลื่อนที่ระยะสั้น (อ้างถึงแผนภาพข้างล่าง)

1.	 เลือกระยะเคลื่อนที่สั้นที่ต้องการ (0.01 มม./องศา, 0.1 มม./องศา, 0.5 มม./องศา หรือ 1.0 มม./องศา) ในส่วนบนหน้า 
จอภาพ

2.	 เอียง JOY STICK ภายในฝาครอบ (cover) ของหุ่นยนต์  ในทิศทางที่ต้องการ หุ่นยนต์จะเคลื่อนที่เพียง 1 หน่วยของ Pitch 
ที่เลือกในทิศทางของ JOY STICK ที่เอียง
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-2-2	 การยกแกน Z

 ข้อควรระวงั
อย่างไรก็ตาม เม่ือการปรบัค่าละเอียด ดังเช่น การตัง้ตำ�แหน่งปลายหัวแรง้น้ันมีความจำ�เป็น  ถ้าหากการยกแกน  Z
ถูกดำ�เนินการแต่ละครัง้ท่ีแกนถูกเคล่ือนท่ี งานจะกลายเป็นสิง่ยุ่งยาก ในกรณีดังกล่าวการไม่ตรวจเช็ค checkbox 
และให้ ใช้ความระมัดระวงัเป็นพิเศษเพ่ือหลีกเล่ียงการชนกระแทกกับชิน้สว่นโดยรอบในขณะท่ีเคล่ือนท่ีแทน
หลังจากงานได้ตัง้เสรจ็เรยีบรอ้ยแล้ว ต้องแน่ ใจวา่ได้ตรวจเช็ค checkbox อีกครัง้

ตัวอย่าง) เม่ือการเคล่ือนท่ีไปทางขวาโดยการทำ�งานแบบ JOG

การยกแกน  Z  เป็นฟังก์ช่ันสำ�หรบัการหลีกเลี่ยงอันตรายและความเสียหายที่ ไม่คาดฝันที่เกิดกับ PWB
และบรเิวณโดยรอบที่การบัดกรถีูกดำ�เนินการ
พิกัดการยกแกน  Z
เป็นการตัง้พิกัดสำ�หรบัการหลีกเลี่ยงการชนกระแทกเข้ากับส่วนที่ยื่นบนชิน้งานระหวา่งการเคลื่อนที่ ในแนวราบ
การทำ�งานน้ีใช้ทัง้ในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running กับรวมทัง้ระหวา่งการทำ�งานแบบ  JOG  ดว้ยมือ

เมื่อตำ�แหน่งในการยกสมับูรณ์ของแกน Z ถูกตรวจเช็คในส่วนบนหน้าจอภาพ
การตัง้ค่าและการเคลื่อนที่ของแกนที่มีการดำ�เนินการ  แกน  Z 
จะเคลื่อนที่ถึงพิกัดการยกตวัก่อนการเคลื่อนที่ของแกนอื่นถูกดำ�เนินการ
พิกัดการยกตวัน้ีถูกตัง้โดยการ input พิกัดการยกแกน Z น้ี (อ้างถึงแผนภาพข้างบน)

Z axis lift coordinate
20 mm

Origin
0 mm

Z axis lift coordinate

เมื่อ  ถูกตรวจเช็ค มื่อ  ไม่ถูกตรวจเช็ค

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

START

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

1

การวดั
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— หมายเหต ุ—
ถ้าหากแกน  Z  ก่อนการเคลื่อนที่มีความสูงเท่ากับพิกัดการยกแกน  Z   การเคลื่อนที่ของแกน  X, Y และ θ 
จะถูกดำ�เนินการโดยปราศจากการเคลื่อนที่ของแกน  Z 
ถ้าการเคลื่อนที่มีเพียงแกน  Z  ถูกดำ�เนินการโดยปราศจากการเปลี่ยนแกน  X, Y และ θ   การยกแกน  Z 
จะไม่มีการดำ�เนินการ

เมื่อทำ�การเคลื่อนที่แกนของแกน  X, Y และ θ  ด้วยการใช้ JOY STICKS การยกแกน  Z  จะถูกดำ�เนินการที่จุดเมื่อ JOY STICK  
ถูกเอียง และการเคลื่อนที่ไม่สามารถถูกทำ�ให้สะดุดลงจนกว่าจะเข้าถึงพิกัดยกแกน  Z 
ระหว่าง JOY operation   ความเร็วการทำ�การยกแกน  Z  จะเป็นความเร็วที่ตั้งสำ�หรับตำ�แหน่งในส่วนบนหน้าจอภาพ  อ้างถึง  
“7-1-6 ตำ�แหน่ง” (หน้าที่ 72) ความเร็วในการย่ำ�ไม่ถูกประยุกต์ใช้  เมื่อการเคลื่อนที่แกนของ  X/Y และ θ/Z 
ถูกดำ�เนินการพร้อมกันด้วยการใช้ JOY STICK,  การเคลื่อนที่แกน  X, Y และ θ  จะถูกหยุดลงที่จุดที่แกน  Z 
ถูกให้เคลื่อนที่จากตำ�แหน่งสูงกว่าพิกัดการยกแกน  Z  ไปยังตำ�แหน่งต่ำ�กว่าพิกัดการยกแกน  Z

ขณะที่โปรแกรมกำ�ลัง running ถ้าหากตำ�แหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z ในส่วนบนหน้าจอการตั้งค่าถูกตรวจเช็ค  
การยกแกน Z  จะถูกดำ�เนินการสำ�หรับแต่ละจุด

• �เมื่อพิกัดปัจจุบันของแกน Z อยู่สูงกว่าพิกัดการยกแกน Z  
การเคลื่อนที่ของแกน  Z  ไปยังพิกัดการยกแกน  Z  ถูกดำ�เนินการหลังจากการเคลื่อนท่ีของแกน  X, Y, Z และ θ

• �เมื่อพิกัดปัจจุบันของแกน  Z  อยู่ต่ำ�กว่าพิกัดการยกแกน  Z 
การเคลื่อนที่ของแกน  Z  ไปยังพิกัดการยกแกน  Z  ถูกดำ�เนินการติดตามด้วยการเคลื่อนที่ของแกน  X, Y, θ  
และสุดท้ายแกน  Z

พิกัดปัจจุบันของแกน  Z 

พิกัดการยกแกน  Z

(1) �การเคลื่อนที่ของแกน X, Y, Z 
และ θ 

(2) �การเคลื่อนที่ของแกน  
      X, Y, Z และ θ

(1) �การเคลื่อนที่ไปยัง 
พิกัดการยกแกน  Z

(2) การเคลื่อนที่ของแกน  Z

(3) การเคลื่อนที่ของแกน  Z 

พิกัดยกแกน  Z

พิกัดปัจจุบันของแกน Z

1 pt 2 pt 3 pt 4 pt

ส่วนยื่น
ของวัตถุ

พิกัดยกแกน Z  20 มม.

จุดตั้งต้น 0 มม.
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7. การใช้งาน (ต่อ)

นอกเหนือจากน้ี ความสูงสามารถทำ�การเปลี่ยนไดแ้ละพิกัดการยกแกน  Z  สามารถทำ�การตัง้เพียงสำ�หรบัเฉพาะจุด

1 pt 2 pt 3 pt 4 pt

ส่วนยื่น
ของวตัถุ

จุดตัง้ตน้ 0 มม.

100 มม.

พิกัดยกแกน Z  75 มม.

ตวัอย่าง) เมื่อมีส่วนยื่นของวตัถุระหวา่งจุดที่ 3 และจุดที่ 4
• จะไม่มีการยกแกน  Z  ถูกตัง้ให้กับจุดที่ 3
• �เพื่อหลีกเลี่ยงส่วนยื่นของวตัถุเมื่อการเคลื่อนที่จากจุดที่ 3 ไปยังจุดที่ 4   ตำ�แหน่งการยกถูกตัง้เป็น 75 มม. ใน Point Edit 

Screen ของจุดที่ 4

➞การยกแกน  Z  ถูกดำ�เนินการจากจุดที่ 3 ไปยังจุดที่ 4

— หมายเหตุ —
• �ถ้าหากคา่การยกแกน  Z  ถูกตัง้ทัง้ในส่วนบนหน้าจอภาพกับ Point Edit Screen  พิกัดการยกแกน  Z  ตัง้ใน Point Edit 

Screen จะถูกให้ลำ�ดบัความสำ�คญัและถูกประยุกต์ ใช้
• �เพื่อหลีกเลี่ยงส่วนยื่นของวตัถุระหวา่งจุดที่ 3 กับจุดที่ 4   input คา่สำ�หรบัพิกัดการยกแกน  Z  ของจุดที่ 4
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7-3	 การตั้ง Cleaner (CX1003)

 ข้อควรระวัง
หลังจากการดำ�เนินการเรียนรู้การทำ�งานแบบ JOG ต้องมั่นใจว่าได้ทำ�การตั้งตำ�แหน่งการทำ�ความสะอาดเป็นสิ่งแรก

7-3-1	 การตั้งพิกัดการทำ�ความสะอาดด้วยแปรง

การกำ�หนดตำ�แหน่งการทำ�ความสะอาดของการติดตั้ง Cleaner (CX1003) จะถูกดำ�เนินการ
เพื่อทำ�มันให้เป็นไปได้สำ�หรับ Cleaner (CX1003) เมื่อดำ�เนินการทำ�ความสะอาดและทำ�ให้ปลายสะอาดจากลวดบัดกรี 
จุดเริ่มต้น → จุดสิ้นสุด → จุดเริ่มต้น การเคลื่อนที่ไปยังกระบวนการทำ�ความสะอาดและมุมสามารถทำ�การตั้งได้

Cleaner (CX1003) จุดเริ่มต้น จุดสิ้นสุด จุดเริ่มต้น

Brush

แตะที่ [การตั้งค่าการทำ�ความสะอาด] ในส่วนบนหน้าจอภาพและ input การตั้งค่า

1.	 เคลื่อนปลายไปยังตำ�แหน่งที่การทำ�ความสะอาดสามารถดำ�เนินการด้วยการใช้แปรงของ Cleaner (CX1003)  โดยการใช ้
JOY STICKS ของหุ่นยนต์หรือกำ�หนดพิกัดโดยเฉพาะในส่วนบนหน้าจอภาพ 
ปรับตำ�แหน่งการทำ�ความสะอาดในขณะที่ทำ�การเลือกความเร็วในการย่ำ�หรือระยะเคลื่อนที่สั้นที่เหมาะสม

— หมายเหตุ —
สืบเนื่องจากพิกัดแกน Y นั้นสำ�หรับการเคลื่อนที่ของ jig table มันไม่มีความสัมพันธ์โดยตรงกับการทำ�ความสะอาด 
ถ้าการเคลื่อนที่ของ jig table ไม่เป็นที่ต้องการ ตรวจเช็ค Checkbox ของการปิดการใช้งานแกน Y
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7. การใช้งาน (ต่อ)

2.	 เปิดหน้าจอการตัง้การทำ�ความสะอาด (แผนภาพข้างบน) จากในส่วนบนหน้าจอภาพ

3.	 �สูงสุดการตัง้การทำ�ความสะอาด 5 หมายเลขที่สามารถตัง้ได ้เลือกหมายเลขที่ตอ้งการตัง้โดยการแตะที่ปุ่ม (1) ที่ตรงตาม 
ความตอ้งการ

4.	 การตัง้ถูกเริม่ตน้โดยการตัง้จุดเริม่ตน้ลำ�ดบัแรก (อ้างถึงตารางข้างล่าง) พิกัดสำ�หรบัตำ�แหน่งปรบัตัง้ตามจุดท่ีStep 1 ถูก 
สดงตาม [ตำ�แหน่งปัจจุบัน] (2)

แกน X 30.000 มิลลิเมตร

แกน Y 250.000 มิลลิเมตร

แกน Z 120.000 มิลลิเมตร

แกน θ 0°

ความเร็วในการเคลื่อนที่ 100 มิลลิเมตร/วินาที

เวลาทำ�ความสะอาด 1.0 วินาที

5.	 ตรวจเช็คตำ�แหน่งในที่ ใดที่ปลายไดสั้มผัสกับแปรงและการทำ�ความสะอาดสามารถดำ�เนินการได ้และแตะที่ 

[ ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน] อยู่ที่ (3) ที่อยู่ดา้นข้างของแปรง start point   พิกัดของตำ�แหน่งปัจจุบันจะถูกสะท้อนเข้าในช่องวา่ง 
(4) ของ [จุดเริม่ต้น]  โปรดทราบวา่การ input คา่โดยตรงก็สามารถดำ�เนินการได้

— หมายเหตุ —
อินพุทค่าภายในช่วงระยะที่สามารถให้เคลื่อนที่ได้สำ�หรับแต่ละแกน
สำ�หรับช่วงระยะที่สามารถให้เคลื่อนที่ได้สำ�หรับแต่ละแกน อ้างถึง “2-1-1 หุ่นยนต์” ให้ “2. ข้อมูลทางเทคนิค” (หน้าที่ 5)
(ถ้าหากค่า input อยู่นอกช่วงระยะหรือถ้าค่าถูกปล่อยให้ว่างไว้ ช่อง input ที่ว่างจะเป็นสีแดง)

6.	 ตัง้เวลาให้พักอยู่ที่ตำ�แหน่งจุดเริม่ตน้ตามเวลาระยะพัก (5)  ในตวัอย่างการทำ�ความสะอาดจะถูกดำ�เนินการเป็นเวลา  
1 วนิาทีที่พิกัดจุดเริม่ตน้ ถ้าหากช่องวา่งถูกตัง้เป็น “0” หรอืปล่อยวา่งไวก้ระบวนการน้ีจะถูกข้ามไป

7.	 ตัง้ความเรว็การเคลื่อนที่ระหวา่งการทำ�ความสะอาดตามที่เริม่ต้น (6)  ในตวัอย่าง มันถูกตัง้เป็น 100 มม./วนิาที 
(ช่วงระยะที่สามารถตัง้ได ้: 1 - 800 มม./วนิาที)



87

9.	 แตะที่ [ ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน] อยู่ที่ (7) ทางดา้นใตแ้ปรง end point  พิกัดของตำ�แหน่งปัจจุบันจะถูกสะท้อนเข้าช่องวา่ง 
[จุดสิน้สุด] (8)

10.	ตัง้เวลาพักรออยู่ที่ตำ�แหน่งจุดสิน้สุดตามเวลาระยะพัก (9)  ในตวัอย่าง การทำ�ความสะอาดจะถูกดำ�เนินการเป็นเวลา  
1 วนิาทีที่พิกัดจุดสิน้สุด (ช่วงระยะที่สามารถตัง้ได ้: 0.0 - 60.0 วนิาที) ถ้าหากช่องวา่งน้ีถูกตัง้เป็น “0” หรอืปล่อยวา่งไว ้
กระบวนการน้ีจะถูกข้ามไป

11.	ขัน้ตอนสุดทา้ย พกิัดการยกแกน  Z  กอ่นการทำ�ความสะอาดหรอืภายหลังการทำ�ความสะอาดทีก่ารยก Z (10)
คา่เหล่าน้ีจะให้ลำ�ดบัความสำ�คญัเมื่อดำ�เนินการทำ�ความสะอาดโดยไม่คำ�นึงถึงพิกัดในการยกแกน Z 
ที่ตัง้ไว้ ในส่วนบนของหน้าจอภาพ
สำ�หรบัการเคลื่อนที่ระหวา่งการทำ�ความสะอาด อ้างถึงในหน้าถัดไป
ในตวัอย่าง มันถูกตัง้ไวท้ี่ 20.000 มม. (ช่วงระยะที่สามารถตัง้ได ้: 0.000 - 200.000 มม.)

8.	 ขัน้ตอนตอ่ไป ตัง้จุดสิน้สุด (อ้างอิงตารางข้างล่าง) 
พิกัดจุดสิน้สุดสำ�หรบัการทำ�ความสะอาดเป็นพิกัดที่ถูกตัง้เพื่อให้การทำ�ความสะอาดสามารถเข้าถึงพืน้ท่ีที่ ไม่สามารถทำ�ความสะ 
อาดที่พิกัดจุดเริม่ตน้
ปรบัตัง้ตำ�แหน่งการทำ�ความสะอาดดว้ยการใช้ JOY STICKS ของหุ่นยนตห์รอืใช้พิกัดกำ�หนดโดยเฉพาะในส่วนบนหน้า จอภาพ
ในตวัอย่าง พิกัด Y กับพิกัด Z น้ัน มีความเหมือนกันที่จุดเริม่ตน้และมีเพียง θ ที่มีการเปลี่ยนแปลง

แกน X 30.000 มิลลิเมตร

แกน Y 250.000 มิลลิเมตร

แกน Z 120.000 มิลลิเมตร

แกน θ 5°

ความเร็วในการเคลื่อนที่ 100 มิลลิเมตร/วินาที

เวลาทำ�ความสะอาด 1.0 วินาที
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7. การใช้งาน (ต่อ)

เพื่อดำ�เนินการทำ�ความสะอาดดว้ยมือ แตะที่ [ทำ�ความสะอาด] ในส่วนบนของจอภาพ
ในกรณีน้ี การความสะอาดจะดำ�เนินการสอดคล้องตามการตัง้ 1 
ปุ่มน้ีไม่สามารถถูกใช้ ในขณะที่หุ่นยนต์ ไดย้อมรบัการทำ�งานลักษณะอื่นไปแล้ว  
เพื่อระบุเวลาการทำ�ความสะอาดในโปรแกรมการบัดกร ีอ้างถึง “7-5 การสรา้งโปรแกรมการบัดกร”ี (หน้าที่ 95)
คำ�ส่ังของการทำ�ความสะอาดคอื การทำ�ความสะอาดดว้ยลม ➞ การทำ�ความสะอาดดว้ยแปรง

การเคลื่อนที่การทำ�ความสะอาด ซ่ึงไดต้ัง้ไวแ้ล้วสามารถทำ�การตรวจสอบโดยการแตะที่ [ตรวจสอบการทำ�งาน] (11)
เมื่อการทำ�ความสะอาดถูกดำ�เนินการสอดคล้องตามการตัง้ที่ตัง้ในจุดท่ี 4 ถึง 11
แปรงทำ�ความสะอาดจะทำ�งานตามที่แสดงในแผนภาพข้างล่างน้ี

12.	แตะที่ [ตกลง] (12) เพื่อบันทึกการตัง้

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

START

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

1

การวดั

X=30 mm

Z=120 mm

พิกัดการยกแกน Z  
ระหวา่งการทำ�ความสะอาด 
(20.000 มม.)

เมื่อตำ�แหน่งปลายปัจจุบันน้ัน
อยูต่่ำ�กวา่พิกัดการยกแกน Z 

เมื่อตำ�แหน่งปลายปัจจุบัน
น้ันอยูสู่งกวา่พิกัดการยกแกน Z

เริม่ตน้ทำ�ความสะอาด สิน้สุดทำ�ความสะอาด

จุดเริม่ต้น

0° Return to 0°Turn to 5°

1 sec. 1 sec. 1 sec.

จุดสิน้สุด จุดเริม่ต้น
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ถ้าหากการเชื่อมต่อเข้ากับ AIN กับ BIN ถูกสลับ  
การทำ�ความสะอาดด้วยแปรงจะถูกดำ�เนินการด้วยการใช้การตั้งการทำ�ความสะอาดด้วยลม  
และการทำ�ความสะอาดด้วยลมจะถูกดำ�เนินการด้วยการใช้การตั้งการทำ�ความสะอาดด้วยแปรง

*1 �24V 

(อย่างใดอย่างหนึ่ง 25, 26, 35 หรือ 36)
24V*1

40
(OUT11)

Air cleaner Cleaner
(CX1003)

AIN BINVs Vs

39
(OUT10)

7-3-2	 การเชื่อมต่อชุดทำ�ความสะอาดด้วยลม

ชุดทำ�ความสะอาด (CX1003) ที่รวมอยู่ในชุดคือ ชุดทำ�ความสะอาดด้วยแปรง นอกเหนือจากนี ้
ยังมีชุดทำ�ความสะอาดด้วยลมที่สามารถติดตั้ง
วิธีสำ�หรับการตั้งชุดทำ�ความสะอาดนี้ก็เหมือนกับการใช้ชุดทำ�ความสะอาดด้วยแปรง
การต่อสายไฟของชุดทำ�ความสะอาดด้วยลมสามารถดำ�เนินการดังแสดงในแผนภาพข้างล่าง

7-3-3	 การเลือกแบบการทำ�ความสะอาด

เพื่อใช้ชุดการทำ�ความสะอาดทั้งลมและแปรง 
การทำ�ความสะอาดถูกให้ดำ�เนินการตามลำ�ดับ การทำ�ความสะอาดด้วยลม → การทำ�ความสะอาดด้วยแปรง

เพื่อเลือกใช้การทำ�ความสะอาดด้วยลมหรือการทำ�ความสะอาดด้วยแปรง

— หมายเหตุ —
ถ้าหากเวลาระยะพักสำ�หรับจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดถูกตั้งไว้ที่ 0 การทำ�ความสะอาดจะถูกยกเลิก

ตัวอย่าง) �เลือกใช้การทำ�ความสะอาดด้วยลม 
ถ้าหากเวลาระยะพักลมถูกตั้งเป็น 0 วินาทีสำ�หรับจุดเริ่มต้นและ 0.1 วินาทีสำ�หรับจุดสิ้นสุด  
การทำ�ความสะอาดด้วยลมจะถูกดำ�เนินการสำ�หรับ 0.1 วินาทีที่พิกัดจุดสิ้นสุด
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-4	 การติดตัง้ลวดบัดกรแีละการปรบัตัง้ตำ�แหน่งการขับป้อนลวดบัดกรี

7-4-1	 การติดตัง้ลวดบัดกรแีละการปรบัตัง้ตำ�แหน่งการขับป้อนลวดบัดกรี

ตรวจเช็ควา่ feeder unit และ soldering unit mount ไดป้ระกอบอย่างถูกตอ้ง 
สำ�หรบัรายละเอียดของการประกอบและการยึดตดิทัง้หลาย อ้างถึง “5-2-1 การยึดตดิ Feeder unit (CX5040)” (หน้าที่ 21)  
และ “5-2-2 การยึดตดิ Soldering Iron Unit” (หน้าที่ 22)

1.	 ตัง้ลวดบัดกรี ในที่วางล้อลวดบัดกรี
ตัง้ทิศทางลวดบัดกรเีพื่อให้ลวดบัดกรถีูกคลายออก
ทางดา้นหลัง

2.	 ในขณะที่ทำ�การหมุนล้อลวดบัดกร ีให้รอ้ยลวดบัดกร ี
ผ่าน tube unit เพื่อให้มันดนัเข้ากับ pulley section 
เพื่อป้องกันปัญหาการขับป้อนลวดบัดกร ีรศัมีการดดั 
โคง้ของ tube unit ควรมี 10 ซม. หรอืมากกวา่น้ัน

7-4-1-1	 การติดตัง้ลวดบัดกรี

— หมายเหตุ —
ใช้ประแจหกเหลี่ยมขนาด 2.5 มม. สำ�หรบัการปรบัตัง้ feeder unit และ solder unit mount

Pulley section
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4.	 เมือ่ [การขับป้อนลวดบัดกร]ี ใน Solder feed Parameter Setting Screen ถูกแตะลวดบัดกรจีะถกูขับป้อน 
การแตะมันอีกครัง้จะเป็นผลให้การขับป้อนลวดบัดกรหียุดลง 
ป้อนลวดบัดกรจีนลวดบัดกรี โผล่ออกมาจากปลายท่อ fluoroplastic tube

— หมายเหตุ —
ความเรว็ในการขับป้อนลวดบัดกรจีะเป็ความเรว็ในการขับป้อนขัน้ที่ 1 สำ�หรบัคอลัมน์ของ soldering conditions number 
ที่ถูกเลือก

7-4-1-2	 การปรบัตัง้ตำ�แหน่งขับป้อนลวดบัดกรี

1.	 เมือ่ Adjustment screw (1) ของ soldering unit mount ถูกคลายหลวม  feed guide set 
ทัง้ชุดสามารถทีข่ยับดังแสดงในแผนภาพขา้งลา่ง การปรบัตัง้ความยาวแกนเสา และทศิทาง (ทศิทางของการหมุน) 
และขยับปลายของ feed guide set เข้าถึงตำ�แหน่งปลายหัวแรง้บัดกรี

3.	 แตะที่ [เง่ือนไขการบัดกร]ี ในส่วนบนหน้าจอภาพ เพื่อเปิด Solder feed Parameter Setting Screen

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

Adjustment screw (1)



92

7. การใช้งาน (ต่อ)

2.	 เมื่อ Adjustment screw (2) ถูกคลายหลวม ก็สามารถขยับ guide pipe ดงัแสดงในแผนภาพข้างล่าง 
การปรบัตัง้มันให้อยู่ ในตำ�แหน่งที่ลวดบัดกรจีะเข้ามาสัมผัสกับปลายหัวแรง้บัดกรี

3.	 Attachment ring มีรอูยู่ 4 จุด มุมของ feed guide set สามารถทำ�การปรบัตัง้โดยการเปลี่ยนตำ�แหน่งรขูอง attachment ring

4.	 การเปลี่ยนทิศทางการยึดตดิของ attachment ring จะทำ�ให้มันเป็นไปไดท้ี่ยึดตดิ  feed guide set ที่มุมตรงข้าม

Adjustment screw (2)

Attachment ring
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7-4-2	 การตั้งการขับป้อนลวดบัดกรี

7-4-2-1	 การสร้างโปรแกรมการขับป้อนลวดบัดกรี (Solder feed Parameter Setting Screen)

แตะที่ [เงื่อนไขการบัดกรี] ในส่วนบนของจอภาพเพื่อเปิดหน้าจอภาพการตั้ง Solder feed Parameter Setting Screen
การตั้งการขับป้อนลวดบัดกรีในหน้าจอภาพการตั้งนี้

(1) �โปรแกรมป้อนบัดกร ี
นี่คือ หมายเลขโปรแกรมป้อนลวดบัดกรี มากถึง 250 โปรแกรมที่สามารถตั้งได้ 1 คอลัมน์แนวดิ่งคือ 1 โปรแกรม

(2) �การตั้งค่าอุณหภูม ิ
Input การตั้งอุณหภูมิถ้าหากมีความต้องการเปลี่ยนการตั้งอุณหภูมิเพื่อให้จับคู่กับเงื่อนไขการบัดกรีจากหุ่นยนต ์
ถ้าหากช่องว่างถูกปล่อยว่าง การตั้งอุณหภูมิของ HAKKO FU-601 จะถูกประยุกต์ใช้

(3) �ความยาวในการขับป้อน ความเร็วในการขับป้อน ความยาวในการขับถอยหลัง ความเร็วในการขับถอยหลัง 
เวลาในการทำ�ให้ร้อน 
หัวข้อเหล่านี้คือ การตั้ง solder feed parameter ช่วงระยะที่สามารถตั้งได้สำ�หรับแต่ละหัวข้อถูกแสดงไว้ในตารางข้างล่างนี ้
สำ�หรับ primary soldering การตั้งต่างๆ มีไว้สำ�หรับจุดเริ่มต้น   สำ�หรับคู่ secondary กับ tertiary soldering 
การตั้งมีไว้สำ�หรับจุดสิ้นสุด

หัวข้อการตั้ง ช่วงระยะ*1 – *4

ความยาว Solder feed 0.1 – 99.9 มิลลิเมตร

ความเร็ว Solder feed 0.1 – 99.9 มิลลิเมตร/วินาที

ความยาว Solder back feed 0 – 20.0 มิลลิเมตร

ความเร็ว Solder back feed 0 – 99.9 มิลลิเมตร

เวลาที่ให้ความร้อน 0.1 – 9.9 วินาที

*1	 ขึ้นอยู่กับชนิดของลวดบัดกรี มันอาจเป็นไปไม่ได้ที่ปกติจะป้อนลวดบัดกรีที่ความเร็วสูง 
ในกรณีดังกล่าว ให้ติดต่อผู้แทนจำ�หน่ายที่ท่านได้ซื้อผลิตภัณฑ์นี้

*2	 ค่าต่างๆ ในตารางข้างบนมีไว้สำ�หรับ primary soldering
*3	 สำ�หรับ secondary กับ tertiary soldering ค่าทั้งหมดสามารถถูกตั้งเริ่มต้นจาก 0 ถ้าหากไม่มีการตั้ง feed speed 

สำ�หรับ secondary soldering การทำ�งานนั้นจะถูกยกเลิก  สำ�หรับค่าอื่นๆ การตั้งค่าใดๆ เป็น 0 หรือปล่อยว่างไว้จะทำ�ให้ข้าม 
การทำ�งานที่ตามมาภายหลังทั้งหมด

*4	 ถ้าหากความยาว back feed หรือความเร็ว back feed  ถูกตั้งเป็น 0 การทำ�งานที่สอดคล้องตรงกับ back feed จะถูกข้ามไป
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— หมายเหตุ —
• �เงื่อนไขสำ�หรับทั้งคู่ PS (การบัดกรีแบบจุด) และ DS (การบัดกรีแบบลาก) สามารถตั้งได้ใน Solder feed Parameter 

Screen
• �เมื่อเงื่อนไขการตั้งสำ�หรับ DS (การบัดกรีแบบลาก) ให้ตั้งความเร็วของ secondary feed สำ�หรับ DS  

(การบัดกรีแบบลาก) ถ้าหากเงื่อนไขซึ่งในความยาวในการขับป้อนขั้นที่ 2 ถูกตั้งหรือถูกเลือก 
การตั้งความยาวในการขับป้อนขั้นที่ 2 นี้ก็จะถูกเพิกเฉย

(4) �การขับป้อนลวดบัดกร ี
ถ้าเคยขับป้อนลวดบัดกรีที่ระยะเวลาใดที่ต้องการ การแตะมัน 1 ครั้งจะเริ่มต้นการขับป้อนลวดบัดกรี  
การแตะมันอีกครั้งจะหยุดการขับป้อนลวดบัดกรี ความเร็วในการขับป้อนลวดบัดกรีจะเป็นของ  
ความเร็วในการขับป้อนขั้นที่ 1 ในคอลัมน์สำ�หรับหมายเลขเงื่อนไขการบัดกรีที่เลือก (Solder feeding, solder 
retraction และ solder feed speed setting สามารถดำ�เนินการได้จากส่วนบนหน้าจอภาพ)

(5) �ความเร็วในการขับถอยหลังลวดบัดกร ี
ถ้าเคยถอยร่นลวดบัดกรีที่ระยะเวลาใดที่ต้องการ  การแตะมัน 1 ครั้งจะเริ่มต้นการขับถอยหลังบัดกรี  การแตะมันอีก 
ครั้งจะหยุดการขับถอยหลังลวดบัดกรี ความเร็วในการขับป้อนลวดบัดกรีจะเป็นของ ความเร็วในการขับป้อนขั้นที่ 1  
ในคอลัมน์สำ�หรับหมายเลขเงื่อนไขการบัดกรีที่เลือก (Solder feeding, solder retraction และ solder feed speed 
setting สามารถดำ�เนินการได้จากส่วนบนหน้าจอภาพ)

(6) �การทดสอบการทำ�งาน 
โปรแกรมการทำ�งานนี้สำ�หรับหมายเลขเงื่อนไขการบัดกรีที่เลือกจะให้ดำ�เนินการ  
เพื่อเลือกหมายเลขเงื่อนไขการบัดกรีให้เลือกส่วนบนของคอลัมน์ที่สอดคล้องตรงกัน

(7) �C: ทำ�สำ�เนาเงื่อนไขการบัดกรีในคอลัมน์ที่เลือก 
P: จัดวางสำ�เนาเงื่อนไขการบัดกรีใส่เข้าในคอลัมน์ที่เลือก

(8) �  / : เคลื่อนที่ไปยังก่อนหน้าหรือหน้าถัดไปของเงื่อนไขการบัดกรี (1 หน้า = 10 คอลัมน์) 
 / : เลือกก่อนหน้าหรือคอลัมน์ถัดไปของเงื่อนไข

7-4-2-2	 การอ่าน/การเขียนเงื่อนไขการบัดกรี

เงื่อนไขการบัดกรีสามารถอ่านได้และเขียนได้ด้วย 
ฟอร์แมท CSV

1.	 กดแช่ยาวที่ใดใน Solder feed Parameter Setting 
Screen

2.	 ตามที่แสดงในแผนภาพด้านข้างหน้าจอภาพ Export  Solder Conditions Table/Import Solder Conditions Table 
Selection Screen จะปรากฏขึ้น เมื่อเขียนเงื่อนไขลวดบัดกรีเป็นไฟล์ให้เลือก Export Solder Conditions Table 
เพื่ออ่านเงื่อนไขลวดบัดกรีจากไฟล์ให้เลือก Import Solder conditions Table 
ฟังก์ชั่นนี้ใช้อ่านและเขียนเงื่อนไขการบัดกรีทั้งหมด

— หมายเหตุ —
เนื่องจากการ import จะเขียนทับเงื่อนไขปัจจุบัน   เงื่อนไขปัจจุบันจะถูกทำ�ให้สูญหาย  เพื่อคงไว้เงื่อนไขปัจจุบัน ให ้
export  และเก็บรักษาไว้เป็นไฟล์อื่นก่อน

3.	 ทำ�การอ่านหรือเขียนไฟล์ให้สอดคล้องกับ Windows OS screen
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คำ�สั่งการดำ�เนินการ แบบของการบัดกรี PWB แผ่นที่

1 PS (point soldering) 1
2 PS (point soldering) 1
3 PS (point soldering) 1
4 PS (point soldering) 1
5 PS (point soldering) 1
6 DS (drag soldering) 1
7 DS (drag soldering) 1
8 DS (drag soldering) 1
9 DS (drag soldering) 1
10 PS (point soldering) 2
11 PS (point soldering) 2
12 PS (point soldering) 2
13 PS (point soldering) 2
14 PS (point soldering) 2
15 DS (drag soldering) 2
16 DS (drag soldering) 2
17 DS (drag soldering) 2
18 DS (drag soldering) 2
19 Removal —

12345
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m
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80 mm
(X axis)

5 mm
intervals

5 mm
intervals

For point 
soldering

For drag 
soldering

PWB No. 1 PWB No. 2

7-5	 การสร้างโปรแกรมการบัดกรี
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โปรแกรมการบัดกรจีะถูกสรา้งขึน้ตามคำ�ส่ังที่แสดงในตารางที่แสดงในหน้าที่ผ่านมาดว้ยการใช้ PWB 
ที่แสดงในแผนภาพบนหน้าที่ผ่านมา

7-5-1	 การตัง้ PS (การบัดกรแีบบจุด)

ลำ�ดบัแรก ตรวจเช็ควา่อุปกรณ์ที่หมดไดถู้กเช่ือมตอ่อย่างถูกตอ้งและสวทิซ์ ไดถู้กเปิดขึน้  สำ�หรบัรายละเอียดการเช่ือมตอ่ อ้างถึง  
“5. การตดิตัง้” (หน้าที่ 20)
เปิดสวทิซ์เครือ่ง tablet และเริม่ตน้ Software (HAKKO SOLDERING SYSTEM2)
เน่ืองจาก  windows  มีข้อความถามขึน้วา่ตอ้งการให้หุ่นยนตก์ลับไปยังจุดตัง้ตน้หรอืไม่  ให้ดำ�เนินการกลับไปยังจุดตัง้ตน้

การตัง้จุดสิน้สุดและจุดตัง้ต้นของจุดท่ี 1 (PS)

8.	 เลือก PS ตามโหมดการบัดกรี

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

Program List

BarCode ช่ือโปรแกรม วนัทีแ่ก้ ไข วนัทีส่รา้ง

OSK แก้ ไข เรยีกใช้ BARCODEBARCODE

Program List

BarCode ช่ือโปรแกรม วนัทีแ่ก้ ไข วนัทีส่รา้ง

OSK แก้ ไข เรยีกใช้ BARCODEBARCODE

Program List

BarCode ช่ือโปรแกรม วนัทีแ่ก้ ไข วนัทีส่รา้ง

OSK แก้ ไข เรยีกใช้ BARCODEBARCODE

1.	 แตะที ่[ โปรแกรม] ในสว่นบนหน้าจอภาพ 
รายการของโปรแกรมจะเปิดขึน้

2.	 แตะที่หัวแถวของแถวนอนเพื่อเลือกแถวนอน 
ทัง้หมด

3.	 แตะที่ ช่ือโปรแกรม ให้เลือก cell แล้วแตะมัน 
อีกครัง้เพื่อเข้าสู่เงื่อนไขสำ�หรบัการ input ตวัอักษร 
(เคอเซอรจ์ะกระพรบิ)

4.	 ถ้าหาก OSK ไม่ปรากฏขึน้ แตะที่ [OSK] เพื่อเปิด 
คยี์บอรด์บนหน้าจอภาพและ input ช่ือโปรแกรม

5.	 แตะที่ [แก้ ไข] เพื่อเปิด Program Edit Screen

6.	 แตะ 2 ครัง้ที่ จุดท่ี 1 และเปิด Point Edit Screen 
ตามที่แสดงในแผนภาพข้างล่าง

7.	 input ช่ือของผลิตภัณฑ์ที่จะทำ�การบัดกรี ในช่อง 
วา่งข้อความ

Double-tap

Tap

Twice tap

Input



97

1)	 ใช้ JOY STICKS หรอื input พิกัดในส่วนบนหน้าจอภาพเพื่อ 
ขยับปลายเข้าใกล้จุดที่จะทำ�การบัดกรี

2)	 เพื่อทำ�การปรบัตัง้แบบละเอียด ดงัเช่น การกำ�หนดตำ�แหน่ง 
ปลาย ฯลฯ ไม่ตรวจเช็คตำ�แหน่งในการยกสมับูรณ์ของ 
แกน Z ในส่วนบนหน้าจอภาพ 
สำ�หรบัรายละเอียดของพฤตกิารณ์ยกแกน  Z  อ้างถึง 
“7-2-2 การยกแกน Z” (หน้าที่ 82)

10.	การดำ�เนินการปรบัตัง้ละเอียดและตัง้แนวปลายให้ตรงกับจุดที่จะถูกบัดกรี
การเลือกปุ่มใดๆ ของระยะเคล่ือนท่ีสัน้ในส่วนบนของหน้าจอภาพจะเป็น 
ผลให้หุ่นยนตเ์คลื่อนที่แคจ่ำ�นวน เมื่อ JOY STICK ถูกเอียงครัง้หน่ึง
การใช้วธิีน้ีเพื่อทำ�การปรบัตัง้ ความเรว็การเคลื่อนที่จะเป็นความเรว็ที่ตัง้ 
บรเิวณตำ�แหน่งในส่วนบนของหน้าจอภาพ
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PWB No. 1

Tip direction 

→

(Angle: 90°)

Step 9

9.	 กำ�หนดตำ�แหน่งของพิกัดจุดสิน้สุดสำ�หรบัจุดแรกที่จะดำ�เนินการ 
(พิกัดจุดสิน้สุดตา่งๆ สำ�หรบัโหมด PS จะเป็นตำ�แหน่งของจุดที่

ตอ้งการบัดกร)ี
เคลื่อนที่ปลายไปยังตำ�แหน่งของชิน้งาน (อ้างถึงรปูภาพทางขวา)
ท่ีการบัดกรแีบบจุดจะถูกดำ�เนินการ

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

START

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคล่ือนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

1

การวดั
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7. การใช้งาน (ต่อ)

แตะที่ [ ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน] ที่อยู่ดา้น end point side
พิกัดสามารถถูก input โดยการกดที่ปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนต์

11.	วธิีน้ีการ input ของพิกัดที่เลือกก็เสรจ็เรยีบรอ้ยโดยการทำ�การระบุตำ�แหน่งในจุดท่ี 10 เป็นพิกัดจุดสิน้สุด

12.	 �การกำ�หนดตำ�แหน่งของพิกัดจุดเริม่ตน้สำ�หรบัจุดที่ 1 ที่จะทำ�การบัดกร ี
(พิกัดจุดเริม่ตน้สำ�หรบัโหมด PS คอื ตำ�แหน่ง pre-soldering) 
เพือ่หลกีเลีย่งการเส่ือมของฟลักซห์รอืลวดบัดกร ีควรตัง้ตำ�แหน่งใหอ้ยู ่
ใกล้จุดที่ถูกบัดกรสุีดเท่าที่เป็นไปได้

1)	 กับ checkbox ของตำ�แหน่งในการยกสมับูรณ์ของแกน Z ใน 
ส่วนบนหน้าจอ หากยังคงไม่ถูกตรวจเช็คจากเมื่อพิกัดจุดสิน้สุดยัง 
ไม่ถูกตัง้ให้ทำ�การปรบัละเอียดตอ่ไป

2)	 ตัง้แนวปลายให้ตรงเข้ากับตำ�แหน่ง pre-soldering
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Tip direction 

→

(Angle: 90°)
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13.	แตะที่ [ ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน] บนดา้นใตข้อง จุดเริม่ตน้ 
ในทำ�นองเดยีวกันสำ�หรบัการตัง้จุดสิน้สุด   input ก็สามารถดำ�เนินการดว้ยการใช้ปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนต์

14.	วธิีการ input ที่เสรจ็เรยีบรอ้ยน้ีเป็นของพิกัดที่กำ�หนดโดยการทำ�การกำ�หนดตำ�แหน่งในจุดท่ี 12 เป็นพิกัดจุดตัง้ตน้

ถ้าหน้าจอภาพ เดนิเครือ่งเปล่า ถูกแสดงขึน้ แตะที่ [เดินเครือ่งเปล่า] เพื่อสลับเป็น [ตำ�แหน่งเริม่ต้น]
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7. การใช้งาน (ต่อ)

อีกวธีิหน่ึงของการตัง้จุดเริม่ต้น : Offset

จำ�นวน offset เป็นฟังก์ช่ันหน่ึงที่ทำ�การตัง้ไดท้ี่จุดเริม่ตน้โดยการ input คา่ของระยะห่างจากจุดสิน้สุด
1. แตะที่ [ตำ�แหน่งเริม่ต้น] เพื่อให้การแสดงปุ่มเปลี่ยนเป็น [เดินเครือ่งเปล่า]
2. �การกำ�หนดตำ�แหน่งของพิกัดจุดสิน้สุดจะถูกดำ�เนินการ 

 พิกัดตา่งๆ ที่ตัง้ใน “การตัง้จุดสิน้สุดและจุดตัง้ตน้ของจุดที่ 1 (PS)” (หน้าที่ 96) จะถูกใช้เป็นตวัอย่าง
3. �input คา่สำ�หรบั offset จากจุดสิน้สุดใน [เดินเครือ่งเปล่า] 

ตวัอย่าง) �5 มม. ถูก input เป็นจำ�นวน offset   ตำ�แหน่งที่แสดงในแผนภาพจะเป็นจุดเริม่ตน้

— หมายเหตุ —
ใน Point Edit Screen จำ�นวน offset เป็นระยะทางการเคลื่อนที่จากจุดสิน้สุด ถ้าหากมีอุปกรณ์อยู่ ใกล้จำ�นวนมาก 
และปลายอาจชนกระแทกเข้า ให้สลับไปยัง coordinate input, ในโหมด coordinate input 
ตำ�แหน่งตัง้ละเอียดสามารถตัง้ได้ โดยการ input คา่ขอ งX, Y, Z และθ

 ข้อควรระวงั
Offset สามารถตัง้ได้สำ�หรบัโหมด PS (การบัดกรแีบบจุด) เท่าน้ัน

จำ�นวน offset สามารถตัง้ไดต้ามมุมของปลาย
สำ�หรบัข้อมูลเกี่ยวกับวธิีการตัง้มุมของปลาย อ้างถึง “7-7-6-3 ฟังก์ช่ัน 
SOLDER HEAD ANGLE” (หน้าที่ 144)

0º

45º

จำ�นวน offset 
(5 มม.)

Offset จากจุดสิน้สุด

มุม
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ตวัอย่าง) �เมื่อตำ�แหน่งยกแกน  Z  ไดถู้กเลือกแล้ว 
เมื่อตำ�แหน่งการยกแกน  Z  ไดถู้กเลือก ปลายจะเคลื่อนที่ ไปยังพิกัดการยกแกน  Z  ในส่วนบนหน้าจอภาพ

พิกัดจุดเริม่ต้น

145 mm
(Y axis)

149 mm
(Y axis)

145 mm
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พิกัดจุดสิน้สุด พิกัดจุดเริม่ต้น

พิกัดจุดเริม่ต้น

145 mm
(Y axis)

149 mm
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พิกัดจุดสิน้สุด

พิกัดจุดเริม่ต้น

15.	 �เลือกหมายเลข การทำ�ความสะอาด: และเวลาสำ�หรบัการดำ�เนินการทำ�ความสะอาด 
เงื่อนไขการบัดกรจีาก [1] - [5] สามารถเลือกได ้เงื่อนไขสามารถถูกตัง้ใน การตัง้คา่การทำ�ความสะอาด Screen 
หมายเลขที่เลือกจะสวา่งขึน้ การแตะมันอีกครัง้จะยกเลิกการเลือกน้ัน สำ�หรบัเวลาการทำ�ความสะอาดก่อนหน้าหรอื 
ภายหลังจุดที่กำ�ลังแก้ ไขสามารถทำ�การเลือกได ้ ถ้าหากการทำ�ความสะอาดจะไม่ดำ�เนินการ  ให้ข้ามกระบวนการน้ี

16.	 �เลือกเงื่อนไขการบัดกร ี(หมายเลขโปรแกรมป้อนลวดบัดกร)ี (ช่วงระยะการ input : 1 - 250) 
ในตวัอย่างน้ี เง่ือนไขการบัดกร ี1 ถูกเลือกใช้ สำ�หรบัรายละเอียดของการตัง้เงือ่นไขการบัดกร ีอ้างถึง “7-1-3 เง่ือนไขการบัดกร”ี 
(หน้าที่ 69)

17.	 �ตัง้ปลายทางหลังจากการบัดกรี ไดท้ำ�เสรจ็แล้ว  เลือกการตัง้สำ�หรบักลับ 
ตวัอย่าง) �เมื่อจุดเริม่ตน้ไดถู้กเลือกแล้ว  

เมื่อจุดเริม่ตน้ไดถู้กเลือก ปลายจะเคลื่อนที่ ไปยังพิกัดจุดเริม่ตน้หลังจากการบัดกรี ไดท้ำ�เสรจ็แล้ว
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7. การใช้งาน (ต่อ)

18.	ตัง้ตำ�แหน่งการยก ความเรว็ในการเคล่ือนท่ี ความเรว็ในการบัดกร ีและความเรว็ในการยก ถ้าคา่ตา่งๆ ไม่ถูก 
input  คา่ตา่งๆ ในส่วนบนหน้าจอภาพจะถูกประยุกต์ ใช้ คา่ input  
เหล่าน้ีจะมีลำ�ดบัความสำ�คญัเหนือกวา่คา่ในส่วนบนหน้าจอภาพ เมื่อคา่ตา่งๆ ไดถู้ก input สำ�หรบั ตำ�แหน่งการยก
ความเรว็ในการเคล่ือนท่ี ความเรว็ในการบัดกร ีหรอื Light Speed ใน Point Edit Screen   การตัง้ใน Point Edit  
Screen จะมลีำ�ดับความสำ�คัญเหนือกวา่การตัง้ส่วนบนหน้าจอภาพ 
 สำ�หรบัรายละเอยีดการตัง้บนส่วนบนหน้าจอภาพ อา้งถงึ “7-1-7 การตัง้” (หน้าที่ 72)
ตำ�แหน่งการยก
พิกัดน้ีถูกตัง้เพื่อหลีกเลี่ยงการชนกระแทกเข้ากับชิน้งานหรอื jig เมื่อเคลื่อนที่ ในแนวราบ
ความเรว็ในการเคล่ือนท่ี
ตัง้ความเรว็ในการเคลื่อนที่ของแตล่ะแกนสำ�หรบัการเคลื่อนที่ระหวา่งจุดในขณะที่ 

running โปรแกรม
ความเรว็ในการบัดกรี
ตัง้ความเรว็การเคลื่อนที่บัดกรรีะหวา่ง primary soldering กับ secondary 
Soldering
ความเรว็ในการยก
ตัง้ความเรว็การเคลื่อนที่หลังจากการบัดกรทีี่ทำ�เสรจ็แล้ว

ตวัอย่าง) �เมื่อการตัง้แตล่ะรายหัวข้อถูกดำ�เนินการ 
เมื่อคา่ถูก input สำ�หรบัตำ�แหน่งการยกแกน Z  ใน Point Edit Screen  การยกแกน  Z  จะถูกดำ�เนินการไปยังพิกัดที่ input 
สำ�หรบัจุดใน Point Edit Screen 
เมื่อคา่ไดถู้ก input แล้ว สำ�หรบัพิกัดการยกแกน Z  ใน Point Edit Screen คา่น้ันจะถูกให้ลำ�ดบัความสำ�คญั และการยก 
แกน Z จะถูกดำ�เนินการไปยังที่จุด input น้ัน ในตวัอย่างน้ี จุดเริม่ตน้จะถูกตัง้

 ข้อควรระวงั

• �เม่ือ checkbox ของตำ�แหน่งการยกแกน  Z 
ในสว่นบนของหน้าจอภาพไม่มีการตรวจเช็คมันอาจมีอันตรายเพราะวา่การยกแกน  Z  อาจไม่มีการดำ�เนินการ 
เม่ือโปรแกรมการบัดกรจีะถูก run ต้องแน่ ใจวา่ checkbox ของตำ�แหน่งการยก แกน  Z  ได้มีการตรวจเช็ค

• �เน่ืองจากปลายกดปะทะเข้ากับจุดท่ีจะทำ�การบัดกร ีความเสยี 
หายอาจเกิดขึน้ซ่ึงขึน้อยู่กับรปูรา่งของชิน้สว่น เลือกการยกแกน 
Z ท่ีเหมาะสมและพิกัดจุดเริม่ต้นสำ�หรบัจุดหมายปลายทางการเคล่ือนท่ี

Pressed 
condition

Tip

Tip

Z axis lift

Lifting up

19.	ตัง้จุดเริม่ต้นการทำ�งาน ในตวัอย่างน้ี  1 คอื input 
ถ้าหากมันถูกปล่อยวา่ง X = 0.000, Y = 0.000 มันจะถูกใช้เป็น
จุดเริม่ต้นการทำ�งาน 
สำ�หรบัรายละเอียดของจุดเริม่ตน้การทำ�งาน อ้างถึง 
“การใช้จุดเริม่ตน้การทำ�งาน” (หน้าที่ 110)
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20.	แตะที่ [ออก] เพื่อจบการตัง้สำ�หรบัจุดที่ 1  เพื่อยกเลิกการตัง้ แตะที่ [ยกเลิก]   เพื่อทำ�การตัง้จุดตอ่ไป แตะที่ [ถัดไป]

การตัง้สำ�หรบัจุดท่ี 2 ถึงจุดท่ี 5

21.	 �เมื่อ Point Edit Screen ไดปิ้ดลงครัง้หน่ึงแล้ว เลือกจุดที่ 1 ใน Program Edit Screen แล้วแตะที่  เพื่อเพิ่มแถว 
นอน จากน้ันแตะ 2 ครัง้เพื่อเพิ่มแถวนอนเพื่อแก้ ไขจุดที่ 2 
การสรา้งโปรแกรมการบัดกรสีำ�หรบัจุดที่ 2 ถึงจุดที่ 5 ให้กระทำ�ในทำ�นองเดยีวกันกับจุดที่ 1
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7. การใช้งาน (ต่อ)

ในตวัอย่างน้ี  ความเรว็ในการเคลื่อนที่สำ�หรบัจุดที่ 3 ถูกตัง้เป็น 50 มม./วนิาท ี
พิกัดการยกแกน  Z  สำ�หรบัจุดที่ 4 ถูกตัง้เป็น 50.000 มม. และการทำ�ความ 
สะอาดดว้ยแปรงถูกตัง้เพื่อให้ดำ�เนินการหลังจากการบัดกรขีองจุดที่ 5 
(หมายเลขการทำ�ความสะอาดเป็นเลข 1)

2345

70 mm
(X axis)

5 mm 
intervals

PWB No.1

STEP 1 2 3 4 5
X0 Start point (mm) 70 65 60 55 50
Y0 Start point (mm) 145 145 145 145 145
Z0 Start point (mm) 125 125 125 125 125
θ0 Start point (°) 90 90 90 90 90
X1 End point (mm) 70 65 60 55 50
Y1 End point (mm) 149 149 149 149 149
Z1 End point (mm) 131 131 131 131 131
θ1 End point (°) 90 90 90 90 90
Moving speed (mm/s)*1 100 100 50*2 100 100
Soldering speed (mm/s)*1 30 30 30 30 30
Soldering conditions 1 1 1 1 1
PS/DS PS PS PS PS PS
WORK ORIGIN 1 1 1 1 1
Z lift position (mm)*1 75.000 75.000 75.000 50.000*2 75.000
Cleaning number 1 — — — 1
Cleaning Previous — — — Next

*1	 ถ้าคา่ไม่ ไดถู้ก input แล้วใน Point Edit Screen คา่ส่วนบนหน้าจอภาพจะถูกแสดงขึน้
*2	 ถ้าคา่ไดถู้ก input ใน Point Edit Screen  คา่ Point Edit Screen จะถูกแสดงขึน้

STEP 1 STEP 2 STEP 3 STEP 4 STEP 5

50 mm

ไปทำ�ความสะอาด75 mm

พิกัดการยกแกน Z

50 mm/s
Moving speed

100 mm/s

100 mm/s

100 mm/s
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2.	 input ช่ือของชิน้ส่วนที่จะบัดกรี ในช่องวา่งข้อความ

3.	 เลือก DS สำ�หรบัโหมดการบัดกร ีในโหมด DS  [ตำ�แหน่งเริม่ต้น] ไม่สามารถใช้ตัง้การใช้ โหมด [เดินเครือ่งเปล่า] ได้

7-5-2	 การตัง้ DS (การบัดกรแีบบลาก)

โปรแกรมจนถึงโปรแกรมหมายเลข 5 ไดท้ำ�เสรจ็แล้วโดยการตัง้การ 
บัดกรแีบบจุด ตอ่ไปเป็นการตัง้โปรแกรมการบัดกรสีำ�หรบัโปรแกรม 
หมายเลข 6 (สำ�หรบัจุดที่ 6 ซ่ึงเป็นจุดที่หน่ึงสำ�หรบัการบัดกรแีบบลาก)

เมื่อทำ�การตัง้อย่างตอ่เน่ืองภายหลัง PS settings ทำ�ตอ่เน่ืองโดยดำ�เนินการตัง้จาก Program Edit Screen

1.	 แตะ 2 ครัง้ที่จุดท่ี 6   Point Edit Screen ตามที่แสดงในแผนภาพข้างล่างจะปรากฏขึน้

25 mm

6

75 mm
(X axis)

PWB No. 1

16
5 

m
m

(Y
 a

xi
s)



106

7. การใช้งาน (ต่อ)

4.	 �การกำ�หนดพิกัดจุดเริม่ตน้ของจุดที่ 6 จะมีการดำ�เนินการ 
( ในโหมด DS พกิัดจุดเริม่ต้นจะเป็นตำ�แหน่งเริม่ต้นของลวดบัดกรแีบบลาก) 
การใชก้ารทำ�งานแบบ JOG เพือ่เคลือ่นปลายไปยังตำ�แหน่งการเริม่ต้นการบัดกร ี
แบบลากบนชิน้งาน (แผนภาพทางขวา) และตัง้แนวตรงใหก้ับปลายหัวแรง้บัดกรี

1)	 �เคลื่อนที่ ไปยังตำ�แหน่งการบัดกรแีบบลากดว้ยการใช้ JOY STICKs หรอื 
การ input พิกัดโดยตรง

2)	 �เพื่อดำ�เนินการปรบัละเอียด ดงัเช่น การกำ�หนดตำ�แหน่งปลาย ฯลฯ 
ไม่มีการตรวจเช็คตำ�แหน่งในการยกสมับูรณ์ของแกน Z ในส่วนบนจอภาพ 
สำ�หรบัรายละเอียดของพฤตกิารณ์ยกแกน  Z  อ้างถึง “7-2-2 การยกแกน Z” 
(หน้าที่ 82)

5.	 การดำ�เนินการตัง้ละเอยีดด้วยการใชส่้วนบนหน้าจอภาพฟังก์ชัน่ระยะ 
เคลือ่นทีส่ัน้ ฯลฯ เพือ่กำ�หนดแนวเส้นตรงใหก้ับปลายหัวแรง้บัดกรี ให ้
ตรงกับจุดทีจ่ะทำ�การบัดกรี

6.	 แตะที่ [ ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน] อยู่ดา้นข้างจุดเริม่ตน้ (อ้างถึงภาพหน้าจอใน 
หน้าตอ่ไป) เมื่อการส่ังการทำ�งานมาจากหุ่นยนต ์กดปุ่ม [Easy Input Switch]

7.	 วธิี input ที่ทำ�เสรจ็แล้วน้ีเป็นของพิกัดที่กำ�หนดโดยการใช้ตำ�แหน่งใน 
จุดท่ี 4 เป็นพิกัดจุดเริม่ตน้

8.	 การกำ�หนดพิกัดจุดสิน้สุดของจุดที่ 6 จะถูกดำ�เนินการ ในโหมด DS พิกัดจุด 
สิน้สุดคอืตำ�แหน่งสุดท้ายของจุดบัดกรแีบบลาก ใช้การทำ�งานแบบ JOG เพื่อ 
ตัง้แนวตรงให้กับปลายหัวแรง้บัดกรี ให้ตรงกับตำ�แหน่งสุดท้ายการบัดกร ี
แบบลากบนชิน้งาน

การใช้การทำ�งานแบบ JOG operation เพื่อตัง้แนวตรงปลายหัวแรง้บัดกรี ให ้
ตรงกับตำ�แหน่งสุดท้ายการบัดกร ี
ดว้ย checkbox ของตำ�แหน่งในการยกสมับูรณ์ของแกน Z ในส่วนบนหน้าจอภาพ 
หากยังคงไม่ตรวจเช็คจากเมื่อพิกัดจุดสิน้สุดถูกตัง้ ให้ทำ�การปรบัตัง้ละเอียดตอ่ 
ไป ใช้การทำ�งานแบบ JOG เพื่อตรงแนวเส้นตรงปลายหัวแรง้บัดกรี ให้ตรงกับ 
ตำ�แหน่งสิน้สุดการบัดกรแีบบลาก

Step 4

13
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50 mm
(X axis)

PWB No.1

Tip direction

→

(Angle: 90°)

Step 8
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80 mm
(X axis)

[Easy Input Switch] button

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

START

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

1

การวดั
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9.	 แตะที่ [ ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน] ที่อยู่ดา้นข้างจุดสิน้สุด (อ้างถึงหน้าจอภาพข้างล่าง) 
เมื่อดำ�เนินการส่ังการจากหุ่นยนต ์กดปุ่ม [Easy Input Switch]

10.	วธิี input ที่ทำ�เสรจ็เรยีบรอ้ยน้ีเป็นของพิกัดที่กำ�หนดโดยการใช้ตำ�แหน่งใน 
จุดท่ี 6 เป็นพิกัดจุดสิน้สุด

11.	 �หมายเลขของการทำ�ความสะอาด: 
กับเวลาที่ ใช้สำ�หรบัการดำ�เนินการทำ�ความสะอาดจะถูกเลือกในทำ�นองเดยีวกันกับในส่วนของ “การตัง้ PS 
(การบัดกรแีบบจุด)”  สำ�หรบั DS (การบัดกรแีบบลาก) เช่นกัน
การทำ�ความสะอาดจะถูกตัง้เพื่อให้ดำ�เนินการก่อนการบัดกรขีองจุดที่ 6 (อ้างถึงหน้าจอภาพข้างบน)

12.	 �เลือกเงื่อนไขการบัดกร ี(หมายเลขโปรแกรมการป้อนลวดบัดกร)ี (ช่วงระยะ input : 1 - 250) 
ในตวัอย่างน้ี เงื่อนไขการบัดกร ี1 ไดถู้กเลือก 
ไม่เหมือนกับการบัดกรแีบบจุด ในการบัดกรแีบบลาก ตำ�แหน่งเริม่ตน้สอดคล้องตรงกับจุดเริม่ตน้ การบัดกรขีัน้ที่ 1 
จะถูกดำ�เนินการ ณ จุด (ฟ้าของจุดเริม่ตน้) ที่ซ่ึงมีเพียงพิกัดในการยกแกน Z ของจุดเริม่ตน้เป็นตำ�แหน่งการยก 
และลวดบัดกรจีะถูกส่งที่ความเรว็ในการส่งตอ่ที่กำ�หนดให้เป็นการบัดกรขีัน้ที่ 2 ถ้าเงื่อนไขในซ่ึงความยาวในการขับป้อนขัน้ที่ 

2 ถูกตัง้ถูกเลือกสำ�หรบั DS (การบัดกรแีบบลาก) การตัง้น้ันจะถูกเพิกเฉย

13.	 �เมื่อ DS ถูกเลือกสำ�หรบัการบัดกร ีมีเพียงตำ�แหน่งการยกจะเป็นการถูกเลือกสำ�หรบักลับ โดยไม่คำ�นึงถึงแกน Z  
วา่ถูกตรวจเช็คหรอืไม่  ถ้าหากตำ�แหน่งการยกใน Point Edit Screen ถูกปล่อยวา่ง   
การเคลื่อนที่จะเป็นไปตามส่วนบนหน้าจอภาพพิกัดในการยกแกน Z 
สำ�หรบัการบัดกรแีบบลาก คา่ input สำ�หรบัพิกัดในการยกแกน Z จะเป็นตำ�แหน่ง primary solder feed

14.	 �ตัง้ตำ�แหน่งการยก ความเรว็ในการเคล่ือนท่ี ความเรว็ในการบัดกร ีและ ความเรว็ในการยก ถ้าคา่ไม่มีการ input 
คา่ตา่งๆ ในส่วนบนของหน้าจอจะถูกประยุกต์ ใช้   เมื่อคา่ตา่งๆ ไดถู้ก input แล้ว สำ�หรบั ตำ�แหน่งการยก 
ความเรว็ในการเคล่ือนท่ี ความเรว็ในการบัดกรี หรอืความเรว็ในการยกใน Point Edit Screen การตัง้ใน Point Edit 
Screen จะมีการจัดลำ�ดบัความสำ�คญัมากกวา่การตัง้ในส่วนบนหน้าจอภาพ (“7-1-7 การตัง้” (หน้าที่ 72))

[Easy Input Switch] button
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7. การใช้งาน (ต่อ)

ตำ�แหน่งการยก
พิกัดน้ีถูกตัง้เพื่อหลีกเลี่ยงการชนกระแทกเข้ากับส่วนยื่นของชิน้ส่วนบนชิน้งานเมื่อเคลื่อนที่ ในแนวราบ

ความเรว็ในการเคล่ือนท่ี
ตัง้ความเรว็การเคลื่อนที่ของแตล่ะแกนสำ�หรบัการเคลื่อนที่ระหวา่งจุด

ความเรว็ในการบัดกรี
ตัง้ความเรว็การขับเคลื่อนลวดบัดกรรีะหวา่ง primary soldering กับ secondary soldering   มาตรฐานความเรว็ในการบัดกรี 
สำ�หรบัการบัดกรแีบบลากสามารถตัง้ไดต้าม ความเรว็ในการบัดกร ีในส่วนบนหน้าจอภาพ  
เพ่ือเปลี่ยนความเรว็การบัดกรแีบบลากสำ�หรบัแตล่ะจุด  input คา่สำ�หรบัความเรว็ในการบัดกรใีน Point Edit Screen
ในตวัอย่างน้ี มันถูกตัง้ที่ 10 มม./วนิาที

ความเรว็ในการยก
ตัง้ความเรว็การเคลื่อนที่ 

หลังจากการบัดกรี ไดท้ำ�เสรจ็สิน้แล้ว

15.	 �ตัง้จุดเริม่ต้นการทำ�งานในตวัอย่างน้ี   1 คอื input  ในทำ�นองเดยีวเหมือนกับ “การตัง้ PS (การบัดกรแีบบจุด)” 
สำ�หรบัรายละเอียดของจุดเริม่ต้นการทำ�งาน อ้างถึง “การใช้จุดเริม่ตน้การทำ�งาน” (หน้าที่ 110)

16.	 �แตะที่ [ออก] เพื่อจบ 1 ของการตัง้ DS (การบัดกรแีบบลาก) สำ�หรบัจุดที่ 6 
เมื่อยกเลิกการตัง้ให้แตะที่ [ยกเลิก]

10 mm/sec Soldering 
iron tip

Lift speed
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25 mm

79

8

การตั้ง (DS) สำ�หรับจุดที่ 7 ถึงจุดที่ 9

สร้างโปรแกรมการบัดกรีสำ�หรับจุดที่ 7 ถึงจุดที่ 9 ในทำ�นองเดียวกันกับ 
สำ�หรับจุดที่ 6

ในตัวอย่างนี้ ความเร็วในการบัดกรีสำ�หรับจุดที่ 8 ถูกตั้งเป็น 5 มม./ 
วินาที พิกัดการยกแกน Z สำ�หรับจุดที่ 9 ถูกตั้งเป็น 50.000 มม. และ 
การทำ�ความสะอาดด้วยแปรงถูกตั้งเพื่อให้ดำ�เนินการหลังจากการบัดกร ี
ของจุดที่ 9 (หมายเลขการทำ�ความสะอาดถูกตั้งเป็น 1)

STEP 6 7 8 9
X0 Start point (mm) 50 80 75 45
Y0 Start point (mm) 165 170 200 195
Z0 Start point (mm) 130 130 130 130
θ0 Start point (°) 90 0 –90 –180
X1 End point (mm) 75 80 50 45
Y1 End point (mm) 165 195 200 170
Z1 End point (mm) 130 130 130 130
θ1 End point (°) 90 0 –90 –180
Moving speed (mm/s)*1 100 100 100 100
Soldering speed (mm/s)*1 10*2 10*2 5*2 10*2

Soldering conditions 1 1 1 1
PS/DS DS DS DS DS
WORK ORIGIN 1 1 1 1
Z lift position (mm)*1 75.000 75.000 75.000 50.000*2

Cleaning number 1 — — 1
Cleaning Previous — — Next

*1	 ถ้าหากค่าไม่ถูก input ใน Point Edit Screen แล้ว  ค่าในส่วนบนหน้าจอภาพจะถูกใช้
*2	 ถ้าหากค่าได้ถูก input ใน Point Edit Screen แล้ว ค่าใน Point Edit Screen จะถูกใช้

80mm
(X axis)

PWB No.1

17
0m

m
(Y

 a
xi

s)

10 mm/s

5 mm/s10 mm/s

10 mm/s

STEP 9STEP 9

STEP 6STEP 6 STEP 7STEP 7

STEP 8STEP 8

Z axis lift: 50 mm

STEP 6 start position
Z axis: 75 mm

9th point 7th point

8th point
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-5-3	 การ COPY โปรแกรมการบัดกรี

เมื่อโปรแกรมการบัดกรีที่เหมือนกันจะถูกประยุกต์ใช้เมื่อมี PWB หลายๆ แผ่น

การใช้จุดเริ่มต้นการทำ�งาน
โปรแกรมการบัดกรีท่ีเหมือนกันสามารถถูก run สำ�หรับ PWB หลายๆ แผ่นด้วยการใช้ จุดเร่ิมต้นการทำ�งาน  
ของหุ่นยนต์เป็นจุดมาตรฐานเม่ือ 2 เป็นแผ่น PWB ท่ีเหมือนกันถูกวางต่อแถวดังแสดงในแผนภาพข้างล่างน้ี
โปรแกรมการบัดกรีสำ�หรับ PWB หมายเลข 1 จะถูกประยุกต์ใช้สำ�หรับ PWB หมายเลข 2

1.	 �ตั้ง จุดเริ่มต้นการทำ�งาน สำ�หรับ PWB หมายเลข 1 
จุดเริ่มต้นการทำ�งาน คือ 1 (พิกัด X : 0, พิกัด Y : 0)

12345
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For point 
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PWB No. 2

5 mm 
intervals
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3.	 เลือกแถวแนวนอน 1 ถึง 9 (แตะแล้วแลกเพื่อเลือกลงมาถึงแถวแนวนอนที่ 9)

4.	 แตะที่ [COPY]

2.	 �ระยะทางระหว่าง PWB หมายเลข 1 กับ PWB หมายเลข 2 คือ 80 มม. 
ในทิศทางแกน  X  และ 0 มม. ในทิศทางแกน  Y 
ค่าเหล่านี้จะถูก input เป็น จุดเริ่มต้นการทำ�งาน 2

80 mm
(X axis)

PWB No. 1 PWB No. 2

2.
 ล

าก

1. แตะเข้าที่บริเวณนี้
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7. การใช้งาน (ต่อ)

5.	 แตะที่แถวนอนที่ 10

6.	 แตะที่ [PASTE]

7.	 �การแตะที่ค่าต่างๆ ในหน้าจอจุดเริ่มต้นการทำ�งาน และการแตะที่ [จุดเริ่มต้นการทำ�งาน 2]  
ซึ่งจะถูกใช้ในครั้งนี้จะเสร็จสิ้นกระบวนการการ COPY 
ข้อมูล copy จะใช้กับจุดตั้งต้นที่เลือก

8.	 วิธีการนี้ทำ�ให้การตั้งโปรแกรมการบัดกรีเสร็จสิ้นสำ�หรับ PWB หมายเลข 1 และหมายเลข 2

แตะตรงนี้ล่วงหน้า
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7-5-4	 การตัง้ไม่มีการบัดกร ี(ตำ�แหน่งการถอด PWB ออก)

การตัง้เพื่อเคลื่อน jig table ออกไปทางข้างหน้าเพื่อทำ�การถอด PWB ออก
สำ�หรบัการถอดที่ปลอดภัย การตัง้ในตวัอย่างน้ีจะทำ�ให้แกนทัง้หมดกลับคนืสู่จุดตัง้ตน้ของมัน

1.	 เลือกแถวนอนที่ 19 และแตะที่ 

2.	 Point Edit Screen สำ�หรบัแถวแนวนอนที่ 19 จะเปิดขึน้

3.	 ตัง้โหมดการบัดกรเีป็นไม่มีการบัดกรี

4.	 �การกำ�หนดพิกัดสำ�หรบัการถอด PWB จะไดด้ำ�เนินการ 
การใช้ JOY STICKS เพื่อเคลื่อน PWB ไปยังตำ�แหน่งทำ�การถอด (พิกัดก็สามารถถูก input โดยตรงปราศจากการเคลื่อนที่ 

PWB) ในตวัอย่างน้ี คา่ [ตำ�แหน่งเริม่ต้น] ของ X, Y, Z และ θ จะถูกตัง้ตามที่แสดงในแผนภาพข้างล่างน้ี

5.	 แตะที่ [ ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน] 

6.	 �วธิีน้ีทำ�ให้การ input ของตำ�แหน่งการถอด PWB เป็นการเสรจ็เรยีบรอ้ย (เมื่อโหมดการบัดกรถีูกตัง้เป็นไม่มีการบัดกร ี Input 
เงื่อนไขการบัดกรน้ัีนไม่มีความจำ�เป็น)

7.	 แตะที่ [ออก] เพื่อเสรจ็สมบูรณ์การตัง้สำ�หรบัไม่มีการบัดกร ี(ตำ�แหน่งการถอด PWB) เพื่อยกเลิกการตัง้ ให้แตะที่ [ยกเลิก]

วธิีน้ีทำ�ให้การสรา้งของโปรแกรมการบัดกรสีำ�หรบัตวัอย่าง PWB หมายเลข 1 กับหมายเลข 2 
จากการบัดกรแีบบจุดเป็นการบัดกรแีบบลาก และการถอด PWB ออก
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-6	 การ Running โปรแกรม

7-6-1	 การเรียกหาและการ running โปรแกรม

ลำ�ดับแรก ตรวจเช็คว่าอุปกรณ์ทั้งหมดได้มีการเชื่อมต่ออย่างถูกต้องและได้ทำ�การเปิดสวิทซ์เครื่องขึ้น สำ�หรับรายละเอียดการเชื่อมต่อ 
อ้างถึง “5. การติดตั้ง” (หน้าที่ 20) เริ่มต้นเปิดระบบ HAKKO SOLDERING SYSTEM 2

1.	 แตะที่ [หน้าแรก] ในส่วนบนหน้าจอภาพเพื่อให้หุ่นยนต์กลับคืนสู่จุดตั้งต้น 
ข้อความสนทนายืนยันจะปรากฏขึ้น แตะที่ [ตกลง]

  ข้อควรระวัง
เมื่อแกน θ หมุนขณะที่การกลับคืนสู่จุดตั้งต้น มีอันตรายของสายเคเบิลพันเข้ารอบหุ่นยนต ์
ถ้าหากดูราวกับว่ามีอันตรายของสายนั้นพักเข้าโดยรอบ ให้กดปุ่ม emergency stop ทันที ให้หมุนแกน θ  
เพียงเล็กน้อยในทิศทางทวนเข็มนาฬิกาจากจุดตั้งต้น (0°) เมื่อมองภาพจากข้างบนของ soldering unit fixture base  
จากนั้นแตะท[หน้าแรก] อีกครั้งี่

2.	 แตะที่ [โปรแกรม] ในส่วนบนของหน้าจอภาพ  Program List Screen จะถูกเปิดขึ้น

3.	 การเลือกโปรแกรมที่จะให้ run  เปิด Program Edit Screen แล้วแตะที่ [เรียกใช้]

— หมายเหตุ —
เมื่อโปรแกรมเป็นสีแดง 
ให้ตรวจเช็คความเร็วและการตั้งพิกัดของโปรแกรมที่เลือกว่าอยู่ภายในระยะการตั้งได้หรือไม่จะได้ดำ�เนินการ 
ถ้าหากค่าอยู่นอกขอบเขตช่วงระยะที่สามารถตั้งได้โปรแกรมจะไม่สามารถถูกอ่านได้ การตัดสินว่าค่าต่างๆ  
อยู่ภายในช่วงระยะหรือไม่ รวมถึงค่าสำ�หรับ offset, palletizing และการแก้ไขปลาย

จำ�นวนแถวสูงสุด 5 แถวนอนของโปรแกรมซึ่งถูกเรียกหาจะถูกแสดงขึ้น
ในขณะท่ีโปรแกรม running หน้าจอจะขยับตามข้ึนมาอัตโนมัติกับจุดปัจจุบันท่ีกำ�ลังปฏิบัติการ
จุดที่: แสดงหมายเลขตามลำ�ดับของจุด
X0, Y0, Z0, θ0: แสดงพิกัดจุดเริ่มต้นของจุด
X1, Y1, Z1, θ1: แสดงพิกัดจุดสิ้นสุดของจุด

O: ได้ตรวจเช็ค เมื่อจุดเริ่มต้นเป็น เดินเครื่องเปล่า
Z:� ได้ตรวจเช็ค เมื่อกลับถูกตั้งให้กับตำ�แหน่งการยกแกน Z  เมื่อไม่ได้ตรวจเช็ค กลับจะถูกตั้งเป็นจุดเริ่มต้น
P: แสดงหมายเลขโปรแกรมการขับป้อนลวดบัดกรี
D:  ได้ตรวจเช็ค เมื่อโหมดการบัดกรีคือ DS mode
I/O: แสดงการแสดงสำ�หรับเมื่อการตั้ง I/O หรือการตั้งแต่ละจุดได้ถูกตั้งแล้ว ถ้าหากการตั้งทั้งหมดได้ดำ�เนินการตั้ง  

“IOCZSP” จะถูกแสดงขึ้น ถ้าหากไม่มีการตั้งได้มีการกระทำ�แล้วสำ�หรับส่วนที่สอดคล้องกัน ตัวอักษรสำ�หรับส่วนนั้นจะถูกแทนที่โดย “*”
I: Input setting
O: Output setting
C: Cleaning setting
Z: Individual point Z axis lift setting
S: Individual point speed setting
P: Palletizing setting
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การแสดงสว่นของโปรแกรมท่ี running อยู่บนสว่นบนหน้าจอภาพ
ในขณะที่ โปรแกรมบัดกรกีำ�ลัง run อยู่ ส่วนสำ�หรบัการแสดง เรยีกใช้ โปรแกรม ระหวา่งการรอถูกแสดงขึน้ตามข้างล่าง

ข้อมูลท่ีแสดง สถานะท่ีแสดง

กำ�ลังทำ�ความสะอาดปลายหัวแรง้ เคลื่อนที่ ไปยังจุดสิน้สุดภายหลังเคลื่อนที่ ไปพิกัดทำ�ความสะอาด

กำ�ลังเคลื่อนที่ ไปยังจุดเริม่ตน้ เคลื่อนที่จากจุดก่อนหน้าไปยังจุดเริม่ตน้

รอคำ�ส่ังเพื่อลดปลายหัวแรง้ลง เมื่อมีการตัง้ input

กำ�ลังเคลื่อนที่ ไปยังจุดบัดกรี เคลื่อนที่จากจุดเริม่ตน้ไปยังจุดสิน้สุด

รอการบัดกรเีสรจ็สิน้ รอการป้อนลวดบัดกรเีสรจ็สิน้ (หลังจาก primary heating)

การบัดกรเีสรจ็สมบูรณ์ กำ�ลังกลับสู่จุดเริม่ตน้ หลังจากเสรจ็สิน้บัดกร ีเคลื่อนที่จากจุดสิน้สุดไปยังจุดเริม่ตน้

รอสัญญาณความพรอ้มในการบัดกรี รอสัญญาณความพรอ้ม HAKKO FU-601

กำ�ลังเคลื่อนที่ ไปยังตำ�แหน่งการบัดกรแีบบลาก เคลื่อนที่จากจุดเริม่ตน้การบัดกรแีบบลากไปยังจุดสิน้สุด

4.	 แตะที่ [เดินเครือ่งเปล่า] ในส่วนบนหน้าจอภาพเพื่อตรวจเช็คตำ�แหน่ง 
โดยการดำ�เนินการเพียงให้หุ่นยนตเ์คลื่อนไหวตามโปรแกรมที่เลือกปราศจากการปรบั 
ตัง้อุณหภูมิหัวแรง้บัดกรหีรอืการดำ�เนินการขับป้อนลวดบัดกร ีตำ�แหน่งการบัดกรขีอง 
โปรแกรมสามารถถูกตรวจเช็คได ้
นับถอยหลังในส่วนบนหน้าจอภาพ (อ้างถึงแผนภาพทางขวา) ก็ถูกดำ�เนินการ 
เมื่อใช้ [เดินเครือ่งเปล่า] เมื่อแยก [เดินเครือ่งเปล่า] ออกจากการนับ ตรวจเช็ค  
หยุดช่ัวขณะ สำ�หรบัรายละเอียดของนับถอยหลัง อ้างถึง “7-1-5 Work Information” (หน้าที่ 71)

5.	 การกด [เริม่ต้น] ที่แช่นานจะ run โปรแกรม ปุ่มจะกลายเป็นสีแดง และการแสดง [หยุด] จะเปลี่ยนเป็นการกระพรบิ 
โปรแกรมก็สามารถ run ไดด้ว้ยการใช้ปุ่ม [เริม่ต้น/หยุดช่ัวขณะ/หยุด] ของหุ่นยนตห์รอืเริม่การ input จาก I/O 
ส่วนรายละเอียดการทำ�งานบนหน้าจอภาพหรอืการทำ�งานของหุ่นยนตข์ณะที่ โปรแกรม running อ้างถึง“7-1-11-1 ผังการไหล 
(การทำ�งานดว้ยปุ่มบนหน้าจอภาพ)” (หน้าที่ 76) หรอื “7-1-11-2 ผังการไหล (การทำ�งานดว้ยปุ่มบนตวัหุ่นยนต)์” (หน้าที่ 77)

6.	 แถวนอนของโปรแกรมที่ running บนหน้าจอภาพที่สวา่งขึน้ จะเคลื่อน 
ไปพรอ้มกับความคบืหน้าของ running โปรแกรม เมื่อโปรแกรมทัง้หมด 
ไดก้ระทำ�เสรจ็สิน้ หน้าจอภาพที่สวา่งจะกลับไปยังแถวนอนแถวแรก

STOP STOP

(กระพรบิ) (กระพรบิ)

Robot

Press button.

START/PAUSE/STOP POWER

Top screen of software Top screen of software

เม่ือการทำ�งานทำ�จากหน้าจอภาพ เม่ือการทำ�งานทำ�จากหุ่นยนต์   

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

START

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทําความสะอาด

1

การวดั
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7	 การดำ�เนินการตัง้ค่าโดยละเอียด

มีหลายฟังก์ช่ันสำ�หรบัการดำ�เนินการตัง้คา่โดยละเอียด 
โดยการใช้ฟังก์ช่ันเหล่าน้ี การตัง้โปรแกรมการบัดกรทีี่มากรายละเอียดสามารถดำ�เนินการได้

7-7-1	  วธีิการ input ของพิกัดแบบอ่ืนๆ

7-7-1-1	 การใช้ “การตัง้ค่าอัตโนมัติ”

เมื่อการตัง้ค่าอัตโนมัติ ใน Point Edit Screen ถูกตรวจเช็ค input สามารถดำ�เนินการไดง้่ายดว้ยการใช้ปุ่ม [Easy Input 
Switch] ของหุ่นยนตป์ราศจากการใช้ [ ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน] แตล่ะครัง้ที่ปุ่ม [Easy Input Switch] ถูกกด ตำ�แหน่ง input 
จะสลับอัตโนมัตจิากจุดสิน้สุด → จุดเริม่ตน้ → จุดสิน้สุดของจุดตอ่ไป 
ในโหมด DS ตำ�แหน่ง input สลับจากจุดเริม่ตน้ → จุดสิน้สุด → จุดเริม่ตน้ของจุดตอ่ไป 
สำ�หรบัไม่มีการบัดกร ีตำ�แหน่ง input สลับจากจุดเริม่ตน้ → จุดเริม่ตน้ของจุดตอ่ไป

1.	 ตรวจเช็ค Checkbox ของการตัง้ค่าอัตโนมัติ

2.	 การใช้ JOY STICKS เพื่อตัง้แนวตรงปลายเข้ากับตำ�แหน่งจุดสิน้สุด
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3.	 เมื่อปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนตถ์ูกกด   input พิกัดที่กำ�หนดโดยการดำ�เนินการในจุดท่ี 2 
เป็นพิกัดจุดสิน้สุดจะเป็นอันเสรจ็เรยีบรอ้ย 
ตำ�แหน่ง input จะเปลี่ยนอัตโนมัติ ไปยังดา้นจุดเริม่ตน้ ใช้ JOY STICKS เพื่อตัง้แนวตรงให้ปลายเข้ากับตำ�แหน่งจุดเริม่ตน้

4.	 เมื่อปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนตถ์ูกกด   input พิกัดที่กำ�หนดโดยการดำ�เนินการในจุดท่ี 3 
เป็นพิกัดเริม่ตน้จะเป็นอันเสรจ็เรยีบรอ้ย   ตำ�แหน่ง input จะสลับอัตโนมัติ ไปยังจุดสิน้สุดของจุดตอ่ไป
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7. การใช้งาน (ต่อ)

การ input ค่าชดเชยจุดเริม่ต้นด้วยการใช้การตัง้ค่าอัตโนมัติ

ในหน้าจอน้ี สำ�หรบัการตัง้จำ�นวนค่าชดเชยจุดเริม่ต้น ตรวจเช็คการตัง้ค่าอัตโนมัติ

1. ตรวจเช็คการตัง้ค่าอัตโนมัต ิ

2. �ใช้ JOY STICKS เพื่อตัง้แนวตรงให้ปลายเข้ากับตำ�แหน่งจุดสิน้สุด 

3. �เมื่อปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนตถ์ูกกด  input พิกัดที่กำ�หนดโดยการดำ�เนินการในจุดที่ 2 
เป็นพิกัดจุดสิน้สุดและ input ของจำ�นวนคา่ชดเชยจะเป็นอันเสรจ็สิน้  ตำ�แหน่ง input จะเปลี่ยนอัตโนมัติ ไปยังจุดตอ่ไป

— หมายเหตุ —
จำ�นวนคา่ชดเชยจะถูก input อัตโนมัตเิป็นคา่ที่ตัง้สำ�หรบัค่าชดเชยในอ่ืนๆ ของหน้าจอการตัง้ระบบ 
(อ้างถึงภาพหน้าจอข้างบน) เพื่อตัง้จำ�นวนคา่ชดเชยสำ�หรบัแตล่ะจุดแยกจากกัน input 
คา่ในช่องวา่งคา่ชดเชยก่อนการกดปุ่ม [Easy Input Switch]

1
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0 

m
m
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70 mm
(X axis)

14
5 

m
m

(Y
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PWB No. 1

Tip direction

→

(Angle: 90°)

การตั้งค่าหยุดฉุกเฉิน

ปิดฮีตเตอร์

เปิดฮีตเตอร์อัตโนมัติ

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y

ค่าชดเชย

Z－ESC
นับ

6

20.000 　mm

0.000 　mm

1000 

X
Y
Z

การกําหนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทํางาน

2.  ไฟเหลิอง

3.  ไฟแดง

4.  ไฟเขียว

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ที่(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ 2

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ลา้ง

ตกลง

Admin

ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 6
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

XXX-XXXXXXX

เช่ือมต่อ 
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7-7-1-2	 การใช้ Gerber Data

ถ้า Gerber data มีใช้สำ�หรับ PWB,  input พิกัดที่สามารถดำ�เนินการได้ด้วยการใช้ Gerber data.  Gerber data  
สามารถใช้กับโหมด PS (การบัดกรีแบบจุด) เท่านั้น

1.	 เลือกแถวนอนเพื่อนำ�เข้าข้อมูลใส่เข้าใน Program Edit Screen 
และแตะที่ [Gerber] เพื่อเปิด Import Gerber Data Screen

2.	 ระบุรหัส D No. ของรูบน PWB สำ�หรับ Layer ที่จะบัดกรี

3.	 เมื่อด้านหลังไม่ถูกตรวจเช็ค ทางด้านหน้าของ PWB มีการระบุ เมื่อ 
ด้านหลังถกูตรวจเช็ค ทางด้านหลังของ PWB ที่มีการระบุ  สำ�หรับ 
การบัดกรีเลยไปทางด้านหลัง PWB ดังเช่น throughholes ฯลฯ ให้ตรวจ 
เช็คด้านหลังจุดมาตรฐาน PWB (0.0) มีความแตกต่างเมื่อทางด้าน 
หน้า PWB ถูกตั้งมากกว่าที่ทางด้านหลัง PWB ถูกตั้ง
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7. การใช้งาน (ต่อ)

4.	 ใช้ JOY STICKS เพื่อตั้งแนวเส้นตรงเข้ากับจุดมาตรฐาน (0.0) ของ PWB 
และจากนั้นตั้งเข้ากับความสูงของตำ�แหน่งการบัดกรี สำ�หรับพื้นผิวด้านหน้า 
ตั้งแนวตรงเข้ากับจุดมาตรฐานของพื้นผิวด้านหน้า ส่วนพื้นผิวด้านหลังให้ตั้ง 
แนวตรงเข้ากับจุดมาตรฐานของพื้นผิวด้านหลัง

5.	 Input พิกัดแกน Z จากจุดที่ 4 เป็นปรับหัวแร้งบัดกรี 
ค่านี้จะถูกตั้งเป็นพิกัดแกน Z  สำ�หรับการบัดกรี

13
1m

m
(Z

 a
xi

s)

15
0m

m
(Y

 a
xi

s)

20mm
(X axis)

PWB

6.	 ตั้งจำ�นวนค่าชดเชยการบัดกรีในค่าชดเชย 
ค่านี้จะถูกตั้งเป็นจุดเริ่มต้นระหว่างการบัดกรี

7.	 Input พิกัดแกน X  และแกน Y จากจุดที่ 4 เป็นจุดเริ่มต้นของบอร์ด 
ค่านี้จะเป็นจุดมาตรฐาน (0.0) ของ PWB
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8.	 แตะที่ [นำ�เข้า] เพื่อเปิดอ่าน file selection screen  และเลือกไฟล์ที่ต้องการอ่าน 
หัวข้อทั้งหมดกับรูที่เลือกที่เหมือนกันจะถูกแปลงเข้าในพิกัดจุดตามลำ�ดับ และอิมพอร์ต

— หมายเหตุ —
• �ถ้าการเคลื่อนที่ไปยังหัวข้อต่อไปถูกพยายามปราศจากการ input, รหัส D หรือ จุดเริ่มต้นของบอร์ด ช่องว่าง 

input จะกลายเป็นสีแดง ในเงื่อนไขนี้ file selection screen จะไม่เปิดขึ้น
• �การตั้งแกน θ ไม่ถูกรวมเข้าเมื่อมีการอ่าน Gerber data ตรวจเช็คด้วยมือและตั้งทิศทางปลายระหว่างการบัดกร ี

ถ้ามันไม่ถูก input ค่าหลังสุดที่ตั้งสำ�หรับแกน θ ใน Program Edit Screen จะถูกนำ�มาใช้ ถ้าไม่มีค่าที่ได้ตั้งสำ�หรับ 
แกน θ ในทุกแถวนอน ทิศทางจะถูกตั้งเป็น “0”

9.	 ภายหลังการอ่าน จุดเริ่มต้นของบอร์ดจะถูก input เข้าในข้อความสำ�หรับแถวนอนแรก

10.	การตั้งแกน θ  ไม่ถูกรวมเข้าเมื่อมีการอ่าน Gerber data สำ�หรับการตั้งรายละเอียดของมุมแกน θ  ของปลายหัวแร้ง 
ตำ�แหน่ง ฯลฯ   ให้ตรวจเช็คด้วยมือและเปลี่ยนข้อมูลโปรแกรม
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-2	 การใช้ฟังก์ช่ันการทำ�ซ้ำ�

การทำ�ซ้ำ�สามารถถูกใช้เพื่อรวมโปรแกรมที่ซ้ำ�ๆ เข้าเป็นโปรแกรมเดยีว เมื่อขาตา่งๆ 
ถูกวางเรยีงแถวที่ช่องระหวา่งขามีระยะห่างตายตวั (ดงัเช่น D-sub connectors)  
โปรแกรมสำ�หรบัจุดแรกสามารถถูกลอกซ้ำ�และทำ�ซ้ำ�สำ�หรบัจุดตา่งๆ ที่เหลือไม่เพียงเฉพาะจุดเดยีวที่สามารถทำ�ซ้ำ� 
แตอ่นุกรมตอ่เน่ืองของจุดตา่งๆ ก็สามารถถูกลอกซ้ำ�

7-7-2-1	 การทำ�ซ้ำ�จุดเดียว

1.	 ในตวัอย่างน้ี งานบัดกรสีำ�หรบัจุดที่ 1 จะถูกทำ�ซ้ำ� ดงัน้ันให้เปิด Point Edit Screen สำ�หรบัจุดที่ 1 น้ี

2.	 ตรวจเช็คการทำ�ซ้ำ� ใน Point Edit Screen

1 2 3 4 5
1 2 3 4 55mm 5mm 5mm 5mm
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3.	 Input แถวนอนจากจุดปัจจุบันไปจุดที่จะทำ�ซ้ำ� (1-9999) 
คา่แรกถูกกำ�หนดเป็นหมายเลขของจุดที่เปิด ในตวัอย่างน้ี การบัดกรสีำ�หรบัจุดที่ 1 จะถูกทำ�ซ้ำ� คา่ที่สองจะอยู ่
ทางซ้ายของ 1

4.	 Input จำ�นวนครัง้เพ่ือทำ�งานซ้ำ�ตามลำ�ดบัในทศิทาง X และทศิทาง Y (1-9999) 
ในตวัอยา่งน้ี การตัง้สำ�หับการทำ�งานซ้ำ� 5 ครัง้ ในทศิทาง X และ 1 ครัง้ในทศิทาง Y ทีถู่กตัง้

5.	 ตัง้จำ�นวนคา่ชดเชยเมื่อมีการทำ�งานซ้ำ� 
สำ�หรบัตวัอย่างน้ี 5 มม. ไดถู้ก input สำ�หรบัแกน  X  และ 0 มม. ถูก input สำ�หรบัแกน  Y

6.	 ตัง้คำ�ส่ังเสน้ทางในซ่ึงการบัดกรคีวรถูกดำ�เนินการ มีเส้นทางอยู่ 4 แบบ และแตล่ะครัง้ที่แผนงานเสน้ทางถูกแตะ  
มันจะสลับไปยังเสน้ทางอันตอ่ไป ในครัง้น้ี เสน้ทางถูกเลือกโดย default  ที่ถูกเลือกไว้

1STEP 2 3 4 5

7.	 แตะที่ [ออก] เพื่อเสรจ็สิน้การตัง้การทำ�ซ้ำ� 
ดว้ยการตัง้เหล่าน้ี   จุดที่ 1 จะถูกทำ�ซ้ำ� 5 ครัง้ในทิศทาง X และ 1 ครัง้ในทิศทาง Y

ที่ตรงน้ีจะถูกลอกซ้ำ�ๆ ตามมาตรฐาน
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-2-2	 การลอกซ้ำ�โปรแกรมท่ีใช้ฟังก์ช่ันการทำ�ซ้ำ�กับจุดเริม่ต้นการทำ�งาน

1.	 นอกเหนือจากโปรแกรมที่สรา้งขึน้ใน “7-7-2-1 การทำ�ซ้ำ�จุดเดยีว” (หน้าที่ 122) สำ�หรบัจนถึงจุดที่ 5 การตัง้สำ�หรบัจุดที่ 6 
ถึงจุดที่ 9 จะไดด้ำ�เนินการ สำ�หรบัคา่ตา่งๆ ในจอภาพข้างล่าง อ้างถึง “7-5-2 การตัง้ DS (การบัดกรแีบบลาก)” (หน้าที่ 105) 
คา่ตา่งๆ น้ีจะถูก input เข้าในแถวนอนตา่งๆ สำ�หรบัจุดที่ 2 ถึงจุดที่ 5

2.	 คา่ของจุดเริม่ตน้การทำ�งานสำ�หรบัแหล่ง copy จะถูก input ล่วงหน้า 
ในตวัอย่างน้ี  X : 80.000   Y : 0.000 จะถูก input เป็นจุดเริม่ตน้การทำ�งาน 2   X : 80.000   Y : 100.000 จะถูก input เป็น 
จุดเริม่ตน้การทำ�งาน 3  และ X : 0.000   Y : 100.000 จะถูก input เป็น  จุดเริม่ตน้การทำ�งาน 4

3.	 เลือกแถวนอน 1 - 5 โดยการแตะและการลาก จากน้ันแตะที่ [COPY]

4.	 แตะที่แถวนอน  6 จากน้ันแตะที่ [PASTE]

Soldering route

基板1

PWB No. 1

80 mm
(X axis)

10
0 

m
m

(Y
 a

xi
s)

PWB No. 2

PWB No. 3 PWB No. 4

5.	 แตะที่คา่ในจุดเริม่ตน้การทำ�งาน screen จากน้ันแตะที่ [จุดเริม่ต้นการทำ�งาน 2] 
เพื่อเสรจ็สิน้กระบวนการทำ� copy

6.	 ทำ�ซ้ำ�ขัน้ตอนที่เหมือนกันเพื่อจัดวางโปรแกรมสำ�หรบัจุดเริม่ตน้การทำ�งาน 
3 และ 4

วธิีการน้ีเป็นการเสรจ็สิน้การทำ�ซ้ำ�ของโปรแกรมดว้ยการใช้ฟังก์ช่ันการทำ�ซ้ำ�

เลือกถึงแถวนอนที่ 5 และจากน้ัน
แตะที่ [COPY]

เลือกแถวนอนที่ 6 และจากน้ันแตะที่ [PASTE]

หมายเลขที่แตะแสดงขึน้จ

แตะที่คา่
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7-7-2-3	 การลอกซ้ำ�ชุดของหลายจุดเป็นกลุ่ม

➞ �จุดแรกของ parent  ตอ้งมาก่อน  
จุดแรกของ child

➞ �จุดสุดท้ายของ parent ตอ้งมาภายหลัง 
จุดสุดท้ายของ child 
ตวัอย่าง) �จุดที่ 2 – จุดที่ 5 ถูกทำ�ซ้ำ�ดว้ยการการใช้ฟังก์ช่ัน 

การทำ�ซ้ำ� และการบัดกร ีรวมทัง้จุดเหล่าน้ัน  สำ�หรบัจุดที่ 

1 – 9 จะถูกทำ�ซ้ำ�ดว้ยการใช้ฟังก์ช่ันการทำ�ซ้ำ�

แถวนอนที่ 1: การบัดกรขีองจุดที่ 1 – 9 จะถูกทำ�ซ้ำ� (4 ครัง้)
แถวนอนที่ 2: การบัดกรขีองจุดที่ 2 จะถูกทำ�ซ้ำ� (4 ครัง้)
ในทางน้ี 36 แถว (9 จุด x 4) ของโปรแกรมการบัดกรถีูกจะรวบเป็นกลุ่มเข้าใน 6 แถว

 ข้อควรระวงั
การเคล่ือนท่ีของ Table ในทิศทางแกน Y อยู่ตรงข้ามกับทิศทางท่ีแสดง 
ต้องระมัดระวงัเน่ืองจากการบัดกรท่ีีถูกต้องไม่สามารถถูกดำ�เนินการ ถ้าหากทิศทางตรงกันข้ามถูกตัง้

1

22

33 44

5566

2 3 4 5

X axis

X OFFSET

Y axis

Y OFFSET

4 units of the same PWB

Repeat using the palletizing function

Child 
palletizing

Child 
palletizing

Parent palletizing

STEP 1 2 3 4 5 6

STEP 1’ 2’ 3’ 4’ 5’ 6’
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7. การใช้งาน (ต่อ)

เก่ียวกับการเลือกเสน้ทาง

มเีสน้ทางอยู่ 4 แบบ สำ�หรบัการตัง้ลำ�ดบัการบัดกรเีมื่อใช้ฟังก์ช่ัน  palletizing 
ลำ�ดบัขัน้ตอนการบัดกรสีำ�หรบัแตล่ะเส้นทางถูกแสดงข้างล่างดว้ยการใช้ตวัอย่างที่เมื่อไรจุดที่เหมือนกันถูกทำ�ซ้ำ� 
3 ครัง้ในทิศทาง X และ 3 ครัง้ในทิศทาง Y สำ�หรบัทัง้หมด 9 จุด

Soldering route
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7-7-3	 TreeView

ภาพรวม
คณุสามารถดโูปรแกรมในมุมมองแบบตน้ไม้ดงัรปู 
นอกจากน้ี การตรวจสอบ STEP แตล่ะรายการทำ�ให้สามารถบัดกรี ไดทุ้กตำ�แหน่ง
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7. การใช้งาน (ต่อ)

ช่ือชิน้สว่น

(1) (8)
(2)

(5) (6) (7)

(3) (4)
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(1) ช่ือของโปรแกรมปัจจุบันแสดงเป็นตน้ไม้

(2) การแสดงตน้ไม้ 
ตน้ไม้หน่ึงตน้จะปรากฏขึน้สำ�หรบัแตล่ะ STEP

STEP 5  ( No.8 ,  X=**.***, Y=**.***, Z=**.***, θ=**.*** ,  Note= ~~~~~ )
a b c d

a 	 : ระบุ STEP No.
b 	 : �แสดงถึงลำ�ดบัของการบัดกรี ในโปรแกรมการบัดกร ี

การทำ�ซ้ำ�เมื่อมีการวางบนพาเลท ฯลฯ จะอยู่ ในลำ�ดบัที่คำ�นวณดว้ย
c 	 : �พิกัดของจุดสิน้สุด (จุดเริม่ตน้หากไม่มี โหมดบัดกร)ี 

พิกัดที่คำ�นวณสำ�หรบัการจัดวางบนแท่นวางสินคา้และที่มาของงาน หากตัง้คา่ไว ้
* ไม่รวมการแก้ ไขตำ�แหน่งทิป

d 	 : �Note ของหน้าจอการตัง้คา่โดยละเอียดของ STEP จะปรากฏขึน้ อธิบายประเด็น ฯลฯ

หากมีการตัง้คา่การจัดเรยีงบนพาเลท STEP น้ันจะถูกรวมไว้ ใน Pallet หน่ึงรายการ

a b c

Pallet  3  X : 2  Y : 1

a 	 : หมายถึงลำ�ดบัของการจัดเรยีงพาเลท
b 	 : จำ�นวนครัง้ในทิศทาง X ระหวา่งการจัดเรยีงพาเลท
c 	 : จำ�นวนครัง้ในทิศทาง Y ระหวา่งการจัดเรยีงพาเลท

(3) ปุ่มขยายต้นไม้

(4) ช่องทำ�เครือ่งหมาย

(5) ปุ่ม OK

(6) ปุ่ม ON/OFF

(7) ปุ่มย้าย

(8) ปุ่ม ×
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7. การใช้งาน (ต่อ)

การใช้งาน้

หน้าต่าง TreeView

⃝ ช่องทำ�เครือ่งหมาย
• �ตัง้คา่วา่จะบัดกรแีตล่ะ STEP หรอื Pallet หรอืไม ่

คลิกเพื่อสลับสถานะการตรวจสอบ
• �หากคณุคลกิช่องทำ�เครือ่งหมายในแถว Pallet เพือ่สลบัระหวา่งเปิดและปิด ช่องทำ�เครือ่งหมายทัง้หมดในแผนผงัย่อยจะสลบัระหวา่งเปิดและปิด
• �กลอ่งกาเครือ่งหมายในแถว Pallet จะถูกกาเครือ่งหมายเม่ือมกีารกาเครือ่งหมายอย่างน้อยหน่ึงอนัใน STEP หรอื Pallet ใน Pallet

⃝ ปุ่มขยายต้นไม้
• �เมือ่คลกิ ตน้ไมย้อ่ยท่ีอยู่ ในพาเลทน้ันจะถูกขยายออก ตน้ไมท้ีสื่บทอดและดา้นลา่งจะไมข่ยาย

⃝ ปุ่ม OK
• �บนัทกึสถานะการตรวจสอบปัจจุบันและปิดหน้าตา่ง

⃝ ปุ่ม ON/OFF
• �เปิดหรอืปิดกลอ่งกาเครือ่งหมายหลงั STEP หรอื Pallet ท่ีเลอืก

เม่ือปิด

เม่ือใด
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⃝ ปุ่มย้าย
• �เลื่อนไปที่ STEP ที่เลือก (จุดเริม่ตน้หรอืตำ�แหน่งที่เฉพาะแกน Z ของจุดเริม่ตน้เท่าน้ันที่เป็นพิกัดหดแกน Z) หากมีการจัดเรยีงพาเลท 

ให้ย้ายไปยังพิกัดหลังจากการจัดเรยีงพาเลท

⃝ ปุ่ม ×
• �ละทิง้เน้ือหาที่แก้ ไขในปัจจุบันและปิดหน้าตา่ง

HAKKO SOLDERING SYSTEM2
1.	 โหลดโปรแกรมบัดกรี

2.	 กดปุ่ม [Tree]

3.	 หน้าตา่ง TreeView จะเปิดขึน้

ข้อมูลงาน

HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ONLINE...

START

โปรแกรมที่จะเรยีกใช้

ตำแหน่ง

000.000 0.000X mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Y mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Z mm

mm/s

เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000

100.0

θ deg เคลื่อนที่ ไป

ตํา่มาก ตํ่า กลาง สูง

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

270.413

233.914

187.238

006.246

TreeView

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

ช่ือโปรแกรม

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

Tree

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 1000 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

1

การตัง้คา่การวดั

การวดั

เปิดใช้งานอีกครั้ง Station: ยังไม่พร้อม!

1

2

ข้อมูลงาน

HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ONLINE...

START

โปรแกรมที่จะเรยีกใช้

ตำแหน่ง

000.000 0.000X mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Y mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Z mm

mm/s

เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000

100.0

θ deg เคลื่อนที่ ไป

ตํา่มาก ตํ่า กลาง สูง

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

270.413

233.914

187.238

006.246

TreeView

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 1000 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

ช่ือโปรแกรม

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

TreeTree

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

1

การตัง้คา่การวดั

การวดั

เปิดใช้งานอีกครั้ง Station: ยังไม่พร้อม!

TreeView

3
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7. การใช้งาน (ต่อ)

4.	 ตรวจสอบเฉพาะส่วนที่คณุตอ้งการบัดกรี ในแผนผัง

5.	 คลิกปุ่ม [OK] ที่ดา้นล่างของ TreeView เพื่อปิดหน้าตา่ง

6.	 เริม่โปรแกรมตามปกติ

• �เมือ่แก้ ไขตน้ไม ้การบดักรจีะดำ�เนินกฉพาะจุดท่ีมีเช็คอยู่ ในตน้ไมเ้ทา่น้ัน
• �ชิน้ส่วนที่ ไม่ ไดเ้ลอืกจะทํางานดงัตอ่ไปน้ี

PS	 : หลัง จาก ย้าย ไป ยัง จุด เริม่ตน้ แล้ว มัน ก็ ย้าย ไป ยัง การ บัดกร ีครัง้ ตอ่ ไป

PS (เม่ือปลายทางเคล่ือนท่ีเป็นการอพยพแกน Z) 
	 : �หลังจากขยับขึน้ระยะการอพยพแกน Z ของจุดเริม่ตน้แล้ว จะทําให้ระยะทางการอพยพแกน Z ของจุดสิน้สุดเคลื่อนที่ ได ้

หลัง จาก น้ัน มัน ก็ เดนิ ไป สู่ การ บัดกร ีครัง้ ตอ่ ไป

DS	 : �หลังจากย้ายจากตําแหน่งการอพยพแกน Z ที่จุดเริม่ตน้ไปยังตําแหน่งอพยพแกน Z ที่จุดสิน้สุดแล้ว การย้ายไปสู่การบัดกรคีรัง้ตอ่ไป  
ความเรว็ในการทํางานที่แสดงข้างตน้คอื "ความเรว็ในการเคลื่อนที่"

* �เน่ืองจากสถานะเช็คถูกเก็บรกัษาไว ้หลังจากไดต้ัง้เช็คช่ัวคราวเพื่อรบีู๊ตบอรด์แล้ว 
ตรวจสอบให้แน่ ใจวา่ไดเ้ปิดการตรวจสอบทัง้หมดก่อนที่จะเริม่กระบวนการบัดกรสํีาหรบัผลิตภัณฑ์ปกติ

* �การตัง้คา่ I/O จะถูกดําเนินการตามที่เป็นอยู่ ไม่สามารถละเวน้การป้อนข้อมูลหรอืการปิดใช้งานผลลัพธ์
* �ไม่ ไดด้ําเนินการล้างข้อมูล



133

7-7-4	 การเรยีกหาโปรแกรมด้วยการใช้ Barcode หรอื I/O

ถ้า PWB ที่นำ�มาทำ�งานหรอืโปรแกรมที่สรา้งขึน้ถูกลิงคล์่วงหน้า ใน Barcode Setting Screen, 
โปรแกรมน้ีสามารถูกเรยีกหาดว้ยการใช้ barcode หรอื I/O

7-7-4-1	 การลงทะเบียน Barcode

1.	 เลือกช่ือของโปรแกรมที่ถูกลิงค์ ใน Program List Screen และแตะที่ [BARCODE]

2.	 การอ่าน barcode ในขณะที่ช่องวา่ง PROGRAM 
CODE ถูกเลือกจะเป็นเหตใุห้ โคด้ตอ้งถูก input เครือ่ง 
อ่าน barcode แบบ USB ที่ ใช้ทางธุรกิจมีความจำ�เป็น 
ที่ตอ้งมีเครือ่งอ่านเพื่อใช้อ่าน barcode

3.	 แตะที่ [ตกลง] เพื่อเสรจ็สิน้การตัง้ เพื่อจบการตัง้โดยปราศจากการบันทึก แตะที่ [ยกเลิก]

Program List  (TEST)

BarCode

TEST
ช่ือโปรแกรม วนัทีแ่ก้ ไข วนัทีส่รา้ง

OSK แก้ ไข เรยีกใช้ BARCODE

Program List  (TEST)

BarCode

TEST
ช่ือโปรแกรม วนัทีแ่ก้ ไข วนัทีส่รา้ง

OSK แก้ ไข เรยีกใช้ BARCODE
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-4-2	 การเรยีกหาโปรแกรมด้วย Barcode

ถ้า barcode ถูกอ่านดว้ยเครือ่งอ่าน barcode ขณะที่ HAKKO SOLDERING SYSTEM 2 กำ�ลัง running 
โปรแกรมน้ีซ่ึงถูกลิงคเ์ข้ากับ barcode ล่วงหน้าจะถูกเรยีกหา
คำ�ยืนยันการอ่านจะปรากฏขึน้ แตะที่ [ตกลง] เพื่ออ่านในโปรแกรม
ถ้าไม่มี โปรแกรมที่ลงทะเบียน ข้อความเตอืนจะปรากฏขึน้
โปรแกรมน้ี ซ่ึงถูกอ่านเข้าสามารถถูก run โดยการทำ�ตามขัน้ตอนที่เหมือนกันตามใน “7-6 การ Running โปรแกรม” (หน้าที่ 114)

7-7-4-3	 การลงทะเบียนการตัง้  I/O

การลงทะเบียนการตัง้ I/O สามารถดำ�เนินการในหน้าจอภาพเดยีวกันกับการลงทะเบียน barcode  สำ�หรบัรายละเอียดเพื่อเข้า 
ถึงหน้าจอภาพน้ีทำ�ไดอ้ย่างไร อ้างถึง “7-7-4-1 การลงทะเบียน Barcode” (หน้าที่ 133)

1.	 เลือกช่ือของโปรแกรมเพื่อทำ�การลิงค์ ใน Program List Screen และแตะที่ [BARCODE]

2.	 หมายเลขสำ�หรบัการเลือกโปรแกรมสามารถตัง้ใน 
หมายเลขโปรแกรม แตะที่หมายเลขที่ตอ้งการเพื่อ 
เลือกมัน

3.	 แตะที่ [ตกลง] เพื่อเสรจ็สิน้การตัง้  หมายเลขที่เลือก (“01” ในตวัอย่างน้ี) จะถูกแสดงขึน้ในคอลัมน์ Barcode 
ตามจอภาพข้างล่างเพื่อจบการตัง้โดยปราศจากการบันทึก แตะที่ [ยกเลิก]

Program List  (TEST)

BarCode ช่ือโปรแกรม วนัทีแ่ก้ ไข วนัทีส่รา้ง
TEST01

OSK แก้ ไข เรยีกใช้ BARCODE
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7-7-4-4	 การเรยีกหาโปรแกรมผ่านทาง  I/O

โปรแกรมสามารถถูกเรยีกหาโดยอุปกรณ์ภายนอกดว้ยการใช้หมายเลขที่ตัง้สำ�หรบัโปรแกรมในหมายเลขโปรแกรม ใน “7-7-4-3 การลงทะเบียนการตัง้  
I/O” (หน้าที่ 134) สำ�หรบัรายละเอียด อ้างถึง “7-7-4-3 การลงทะเบียนการตัง้  I/O” (หน้าที่ 134)

1.	 แตะที่ [การตัง้ค่าระบบ] บนส่วนบนหน้าจอภาพ

2.	 การกำ�หนดอินพุต สำ�หรบัหมายเลขโปรแกรม ในกรอบการการกำ�หนดอินพุต ของการกำ�หนด I/O 
ในหน้าจอการตัง้คา่ระบบ

3.	 เมื่อหมายเลขที่ตัง้ในหมายเลขโปรแกรมถูกระบุโดยอุปกรณ์ภายนอกดว้ยการใช้เลขฐานสองและ เริม่ตน้ ถูก input 
โปรแกรมจะถูกเรยีกหาและเริม่ตน้ทำ�งานอัตโนมัต ิหมายเลขโปรแกรม ใช้ 4 
สัญญาณเริม่ตน้ดว้ยสัญญาณที่กำ�หนดถึงหมายเลขโปรแกรม ในการกำ�หนด I/O ตวัอย่างเช่น เมื่อ INP0 ถูกเลือก 4 
สัญญาณจาก INP0 ถึง INP3 จะถูกใช้

ตวัอย่าง) ตารางกำ�หนดเมื่อ INP0 ถูกเลือกสำ�หรบัการป้อนเข้าหมายเลขโปรแกรม

No. INP0 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

โปรแกรมตัง้สำ�หรบั หมายเลขโปรแกรม 01 ที่อยู่ ในหน้าก่อนน้ีจะ run ได้ โดยการตัง้สัญญาณ INPO เป็น ON

ข้อมูลงาน

HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ONLINE...

ตำแหน่ง

000.000 0.000X mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Y mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Z mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000θ deg เคลื่อนที่ ไป

ช่ือโปรแกรม

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

Tree

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 1000 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 4500 /  4500
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

การตัง้คา่การวดั

เปิดใช้งานอีกครั้ง Station: ยังไม่พร้อม!

การตั้งค่าหยุดฉุกเฉิน

ปิดฮีตเตอร์

เปิดฮีตเตอร์อัตโนมัติ

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y

ค่าชดเชย

Z－ESC
นับ

6

20.000 　mm

0.000 　mm

1000 

X
Y
Z

การกําหนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทํางาน

2.  ไฟเหลิอง

3.  ไฟแดง

4.  ไฟเขียว

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ที่(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ 2

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ลา้ง

ตกลง

Admin

ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 6
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

XXX-XXXXXXX

เช่ือมต่อ 

Enter Passes
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7. การใช้งาน (ต่อ)

ช่ือโปรแกรม: แสดงช่ือโปรแกรม

รหัสโปรแกรม: Input รหัสสำ�หรบัการเรยีกหาโปรแกรม เมื่อ barcode 
ถูกอ่านในขณะที่ทำ�การเลือก รหัสที่ถูกอ่านจาก bar 
Code จะถูก input ถ้ารหัสถูกลอกซ้ำ�ความผิดพลาดจะ 
ถูกแสดงขึน้ การแตะที่ [ตกลง] จะเป็นสาเหตใุห้การตัง้ 
ปลายทางที่ทำ�ซ้ำ�ถูกลบทิง้และรหัสจะถูกกำ�หนดให้กับ 
โปรแกรมปัจจุบัน

รหัสลูกค้า: รหัสการระบุลูกคา้ (หรอื PWB) ฯลฯ
สามารถถูก input ได้

ช่ือลูกค้า: ช่ือลูกคา้ ฯลฯ สามารถถูก input ได้

หมายเลขโปรแกรม: หมายเลขสำ�หรบัการเลือกโปรแกรมดว้ยการใช้ I/O จาก 
ภายนอกที่สามารถตัง้ได ้แตะที่หมายเลขที่ตอ้งการเพื่อ 
เลือกมัน  ถ้ารหัสถูกลอกซ้ำ�ความผิดพลาดจะถูกแสดง 
ขึน้ การแตะที่ [ตกลง] จะเป็นสาเหตใุห้การตัง้ปลายทางที่ 

ทำ�ซ้ำ�ถูกลบทิง้และหมายเลขถูกกำ�หนดให้กับโปรแกรม 
ปัจจุบัน

ความคิดเห็น: ความเห็นสำ�หรบัโปรแกรมสามารถ input ได้

แผนภูมิเวลาเมื่อเริม่ตน้โปรแกรมดว้ยการใช้หมายเลขโปรแกรมถูกแสดงข้างล่าง

Program number input

Solder feed start input

Program specification setup time:	 tps>5 msec
Start signal pulse width:	 400msec > tsw > 15msec
Program specification hold time:	 tph>150 msec
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7-7-5	 การตัง้ I/O

การตัง้ I/O สำ�หรบัแตล่ะจุดสามารถถูกตัง้โดยการแตะที่ I/O ใน Program Edit Screen หรอืการเลือก [การกำ�หนด I/O] ใน 
Point Edit Screen

I/O Settings Screen

Input setting section: �ก่อนเคลื่อนไหวไปยังจุดเริม่ตน้ของแตล่ะจุด หากมีอินพุตจากที่ ไดต้ัง้คา่ใน I/O ภายนอก เกิดขึน้ จะปฏิบัตงิานตอ่ไปน้้ี
*1	 หากตัง้คา่ทำ�ความสะอาดล่วงหน้า จะทำ�ความสะอาด
*2	 หากตัง้คา่ยกแกน Z จะย้ายไปยังตำ�แหน่งยก Z หลังจากเสรจ็สิน้ขัน้ตอนก่อนหน้า แล้วรออินพุต

input ที่ทำ�ใน “7-7-6 การตัง้ระบบ” (หน้าที่ 140) จะไม่สามารถนำ�มาใช้ ได

Input settings section

Output settings section
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7. การใช้งาน (ต่อ)

การแตะที่ [INP*] จะเป็นสาเหตใุห้มันสลับไปมาระหวา่ง เปิด กับ ปิด
เปิด: ตัง้ input เป็นเปิด
ปิด: ตัง้ input เป็นปิด
[ ( ], [ ) ], [และ] กับ [หรอื] สามารถนำ�มาใช้เพื่อสรา้งข้อความตรรกะ “และ” กับ “หรอื”

ตัวอย่าง) �(INP4 หรอื INP5) และ INP6 
การทำ�งานจะถูกดำ�เนินการเมื่อ INP4 หรอื INP5 อย่างใดอย่างหน่ึงถูกเปิด และ INP6 ถูกเปิดเช่นกัน

การแตะที่ [ลบ] จะเคลื่อนที่ถอยหลัง 1 STEP ในสมการน้ี
Output Settings section:
หลังจากการบัดกรขีองแตล่ะจุดไดท้ำ�เสรจ็สิน้และหุ่นยนต์ ไดเ้คลื่อนที่ ไปยังจุดเริม่ตน้   output ที่ตัง้ใน I/O 
ภายนอกจะถูกดำ�เนินการ  Outputs ที่ ใช้ ใน  “7-7-6 การตัง้ระบบ” (หน้าที่ 140) จะไม่สามารถถูกใช้ ได้
การแตะที่ [OUT*] จะเป็นสาเหตใุห้มันสลับตามลำ�ดบัตอ่ไปน้ี : เปิด, ปิด, ช็อต, ช็อต B

เปิด: ตัง้ output เป็นเปิด
ปิด: ตัง้ output เป็นปิด
ช็อต: output จะถูกตัง้เป็นเปิดเท่าน้ันสำ�หรบัระยะเวลาช็อต  ถึงแม้วา่การบัดกรขีองจุดตอ่ไปไดก้ระทำ�เสรจ็สิน้แล้ว  

โปรแกรมจะไม่ดำ�เนินตอ่ไปยังจุดตอ่ไปจนกวา่สัญญาณจะกลายเป็นปิด
ช็อต B: output จะถูกตัง้เป็นเปิดเท่าน้ัน สำ�หรบัระยะเวลาช็อต  ถ้าการบัดกรขีองจุดตอ่ไปไดก้ระทำ�เสรจ็สิน้แล้ว  

โปรแกรมจะดำ�เนินตอ่ไปยังจุดตอ่ไปปราศจากการรอคอยสำ�หรบัสัญญาณจะกลายเป็นปิด
ช็อต [ ] ms: input  ของช็อต output time เป็น msec

สำ�หรบัอินพุต จำ�เป็นตอ้งมีการควบคมุเวลาเหล่าน้ีสำ�หรบั I/O อินพุตในโปรแกรมโซลเดอร์
หากอินพุตหรอืเอาท์พุตสัน้เกินไป อินพุตอาจไม่ถูกตรวจจับ ทำ�ให้ ไม่สามารถไปยังขัน้ตอ่ไป
ตามที่แสดงในชารต์การควบคมุเวลาดา้นล่าง จำ�เป็นตอ้งมีอินพุตอย่างน้อย 50 msec

ตอ่ไปน้ีคอื ชารต์การควบคมุเวลา ในโปรแกรมที่รวมเอาท์พุตดว้ย

	■ การควบคุมเวลาเม่ือไม่มีเอาท์พุตในขัน้ตอนก่อนหน้า

* ตอ้งอยู่ ในสถานะสแตนดบ์ายเพื่อรอเริม่กระบวนการโซลเดอร์

อินพุต

ความกวา้งพัลส์สัญญาณอินพุต	 :	 tsw	 >	 50 msec

tsw

	■ การควบคุมเวลาอินพุต หลังจาก ON/OFF เอาท์พุต

เอาท์พุตเซ็ตตวัก่อนอินพุต

อินพุต

ความกวา้งพัลส์สัญญาณอินพุต	 :	 tsw	 >	 50 msec

การรอเวลาหลังจากเอาท์พุต	 :	 tph	 >	 200 msec

tsw

tph
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	■ การควบคุมเวลาอินพุต หลังจาก SHOT เอาท์พุต

เอาท์พุตเซ็ตตวัก่อนอินพุต

อินพุต

ความกวา้งพัลส์สัญญาณเอาท์พุต	:	 tpw	 >	 100 msec
ความกวา้งพัลส์สัญญาณอินพุต	 :	 tsw	 >	 50 msec
การรอเวลาหลังจากเอาท์พุต	 :	 tph	 >	 200 msec

tsw

tph
tpw

　
	■ การควบคุมเวลาอินพุต หลังจาก SHOTB เอาท์พุต

1.	 เมื่ออินพุตเซ็ตตวัระหวา่งเอาท์พุต

เอาท์พุตเซ็ตตวัก่อนอินพุต

อินพุต

ความกวา้งพัลส์สัญญาณเอาท์พุต	:	 tpw	 >	 tph  +tsw  +  +50 msec
ความกวา้งพัลส์สัญญาณอินพุต	 :	 tsw	 >	 50 msec
การรอเวลาหลังจากเอาท์พุต	 :	 tph	 >	 200 msec

tsw

tph

tpw

2.	 เมื่ออินพุตเซ็ตตวัหลังจากเอาท์พุตเสรจ็

เอาท์พุตเซ็ตตวัก่อนอินพุต

อินพุต

ความกวา้งพัลส์สัญญาณเอาท์พุต	:	 tpw	 >	 100 msec
ความกวา้งพัลส์สัญญาณอินพุต	 :	 tsw	 >	 50 msec
การรอเวลาหลังจากเอาท์พุต	 :	 tph	 >	 200 msec

tsw

tph
tpw

* ON detection current for IN : ประมาณ 5 mA

Rated current for OUT : 100 mA
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-6	 การตัง้ระบบ

หน้าจอการตัง้คา่ระบบสามารถเปิดไดจ้ากส่วนบนหน้าจอภาพ

ข้อมูลงาน

HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ONLINE...

ตำแหน่ง

000.000 0.000X mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Y mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Z mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000θ deg เคลื่อนที่ ไป

ช่ือโปรแกรม

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

Tree

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 1000 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 4500 /  4500
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

การตัง้คา่การวดั

เปิดใช้งานอีกครั้ง Station: ยังไม่พร้อม!

การตั้งค่าหยุดฉุกเฉิน

ปิดฮีตเตอร์

เปิดฮีตเตอร์อัตโนมัติ

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y

ค่าชดเชย

Z－ESC
นับ

6

20.000 　mm

0.000 　mm

1000 

X
Y
Z

การกําหนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทํางาน

2.  ไฟเหลิอง

3.  ไฟแดง

4.  ไฟเขียว

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ที่(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ 2

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ลา้ง

ตกลง

Admin

ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 6
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

XXX-XXXXXXX

เช่ือมต่อ 

Enter Passes
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7-7-6-1	 ฟังก์ช่ันอ่ืนๆ (ค่าชดเชย, Z-ESC, นับ)

	■ ค่าชดเชย (ช่วงระยะท่ีสามารถตัง้ได้ : 0 – 100 มม.)

ตัง้จำ�นวนคา่ชดเชยที่ตอ้งการใช้เมื่อใช้การตัง้ค่าอัตโนมัต ิ นอกเหนือจากน้ี ถ้าไม่มีคา่ชดเชยถูกตัง้ในโหมดการตัง้ [ค่าชดเชย] 
การทำ�งานจะถูกดำ�เนินการดว้ยการใช้การตัง้น้ี เมื่อคา่ไดถู้ก input แล้วสำ�หรบัแตล่ะรายการคา่ชดเชยใน Point Edit Screen 
คา่น้ันจะถูกให้ลำ�ดบัความสำ�คญั   หลังจากการตัง้ แตะที่ [ ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน] 
หรอืกดปุ่ม [Easy Input Switch] จะเป็นสาเหตใุห้คา่ชดเชยน้ีถูกใช้

	■ Z-ESC (ช่วงระยะท่ีสามารถตัง้ได้ : 0 – 200 มม.)

หากข้อผิดพลาด Station หรอืข้อผิดพลาดของตวัป้อนเกิดขึน้ในระหวา่งโปรแกรม การใช้งานผลิตภัณฑ์ 
หุ่นยนตจ์ะหยุดช่ัวคราวแล้วยกแกน  Z  ตามระยะทางที่ตัง้ไว ้ (การตัง้คา่น้ีไม่ใช่พิกัด)
ถ้าตำ�แหน่งการยกขึน้กลายเป็นลบเพราะวา่ตำ�แหน่งแกน  Z  เมื่อเกิดข้อผิด พลาดขึน้แกน  Z  จะถูกตัง้พิกัดเป็น  0.000

	■ นับ (ช่วงระยะท่ีสามารถตัง้ได้ : 1-9999999)

ตัง้คา่นับถอยหลังแสดงในบรเิวณข้อมูลงานของส่วนบนหน้าจอภาพ โดยการตัง้คา่เพื่อที่จำ�นวนนับกลายเป็น 0
ก่อนที่ความสามารถในการบัดกรขีองปลายแย่ลงเน่ืองจากปลายสึกหรอ การแก้ ไขสามารถถูกจัดการก่อนเกิดปัญหา

ตัวอย่าง) �ถ้าตัง้สมมุติฐานวา่เวลาทำ�การบัดกรแีล้วปลายมีสภาพแย่ลงท่ี 5,000 จุด ให้ตัง้จำ�นวนนับจุดไวท่ี้ 4,500 จุด
1)	 เมือ่การบัดกรขีอง 4,500 จุดได้มกีารดำ�เนินการแลว้ จำ�นวนนับจุดจะกลับเป็น 0 และการทำ�งานได้หยุดลง
2)	 ให้เปลี่ยนชิน้ส่วนที่สึกหรอ ดงัเช่น ปลาย ฯลฯ
3)	 หลังจากการเปลี่ยนชิน้ส่วน ดำ�เนินการตัง้ตำ�แหน่งปลาย ฯลฯ
4)	 เดนิเครือ่งเปล่าเพื่อตรวจเช็คตำ�แหน่งของจุดบัดกรี

— หมายเหตุ —
ถ้าหยุดช่ัวขณะในบรเิวณข้อมูลงานของส่วนบนของหน้าจอภาพถูกตรวจเช็ค ณ เวลาน้ี  countdown
จะไมด่ำ�เนินการ  ตรวจเช็คหยุดช่ัวขณะเมือ่การนับไมม่คีวามจำ�เป็น ดงัเชน่ เมือ่การตรวจเช็คตำ�แหน่งการดำ�เนินการ ฯลฯ

เมื่องานไดเ้ริม่ตน้ใหม่หลังจากไดห้ยุดลง คา่น้ีจะถูกรเีซ็ต
มันสามารถถูกรเีซ็ตโดยการแตะที่ [รเีซ็ต] ในบรเิวณข้อมูลงาน

ข้อมูลงาน

HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ONLINE...

ตำแหน่ง

000.000 0.000X mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Y mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Z mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000θ deg เคลื่อนที่ ไป

ช่ือโปรแกรม

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

Tree

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 1000 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 4500 /  4500
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

การตัง้คา่การวดั

เปิดใช้งานอีกครั้ง Station: ยังไม่พร้อม!

[Easy Input Switch] button
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-6-2	 ฟังก์ช่ันปรบัหัวแรง้บัดกรี
(ช่วงระยะท่ีสามารถตัง้ได้ : X : -10.000 มม. - 10.000 มม.;  Y : -10.000 มม. - 10.000 มม.;  
Z : -10.000 มม. - 10.000 มม.)

เมื่อมิตปิลายไดเ้ปลี่ยนไปเน่ืองจากปลายสึกหรอ ฟังก์ช่ันน้ีสามารถใช้เพื่อแก้ ไขตำ�แหน่งปลายเพื่อให้การบัดกรสีามารถดำ�เนิน  
การตอ่ปราศจากการเปลี่ยนโปรแกรม

1.	 เปิด Point Edit Screen สำ�หรบัแถวนอนที่ 7

2.	 พิกัดแรกเริม่ไดม้ีการ input แล้วสำ�หรบัจุดสิน้สุดใน Point Edit Screen

3.	 แตะที่ปุ่ม [เคล่ือนท่ี] ที่จุดสิน้สุดและตรวจเช็คตำ�แหน่งปลายหลังจากสึกหรอ

Initial After wear
Tip Tip

13
0 

m
m

(Z
 a

xi
s)

80 mm
(X axis)

4.	 ใช้การทำ�งานแบบ JOG เพื่อเคลื่อนที่ปลายที่สึกหรอไปยังตำ�แหน่งที่มันสามารถทำ�การบัดกรแีละดำ�เนินการตัง้อีกครัง้

5.	 กำ�หนดความแตกตา่งจากตำ�แหน่งการบัดกรแีรกเริม่

การตัง้แรกเริม่ ตำ�แหน่งภายหลังการตัง้อีกครัง้ ความแตกต่าง

แกน Xแรกเริม่ 80.000 มม. 79.000 มม. -1 มม.

แกน Yแรกเริม่ 195.000 มม. 195.000 มม. 0 มม.

แกน Zแรกเริม่ 130.000 มม. 131.000 มม. 1 มม.
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6.	 Input คา่แตกตา่งในการปรบัหัวแรง้บัดกรี และจบการเขียนข้อมูลระหวา่งการบัดกรแีบบจุด
การแก้ ไขจะถูกประยุกต์ ใช้กับทัง้จุดเริม่ตน้และจุดสิน้สุด มันก็ถูกประยุกต์ ใช้ระหวา่งการทำ�ความสะอาดดว้ย 
สำ�หรบัการบัดกรแีบบลาก ดำ�เนินการแก้ ไขในขณะที่คำ�นึงถึงการเคลื่อนที่จากจุดเริม่ตน้ไปยังจุดสิน้สุด 
นอกเหนือจากน้ี ถึงแม้วา่คา่ไดม้ีการ input แล้วในการปรบัหัวแรง้บัดกรี พิกัดที่แสดงในขณะที่การเคลื่อนที่ดว้ยการใช้ 
การทำ�งานแบบ JOG ฯลฯ จะไม่รวมอยู่ ในการแก้ ไข

การแตะที ่[ล้าง] จะตัง้ค่าทัง้หมดเป็น 0.000 [ ไมม่กีารแก้ ไข] เมือ่ปลายถูกเปลีย่นด้วยอันใหม ่ต้องแน่ ใจวา่ได้ตัง้ค่าการแก้ ไขเป็น 
0 หลังจากนั้นดำ�เนินการแก้ ไขอกีครัง้ ถา้มันถูกใชป้ราศจากการทำ�
ตามน้ีมีอันตรายที่ความเสียหายจะเกิดกับชิน้งาน 
ภายหลังการเปลี่ยนปลาย ดำ�เนินการตาม Step 1-6 และ input 
ความแตกตา่งระหวา่งตำ�แหน่งบัดกรแีรกเริม่กับตำ�แหน่งบัดกร ี
สำ�หรบัปลายที่เปลี่ยนใส่เข้าในการปรบัหัวแรง้บัดกรี

ตดัสินตำ�แหน่งอ้างอิงและความเบี่ยงเบนอินพุตที่ θ = 0° หรอืใช้สูตรตอ่ไปน้ีเพื่อคำ�นวณคา่
สามารถใช้สูตรตอ่ไปน้ีเพื่อคำ�นวณคา่

Xh0	 :	 คา่แก้ ไขแกน X ของการตัง้คา่ระบบ
Yh0	 :	 คา่แก้ ไขแกน Y ของการตัง้คา่ระบบ

θ	 :	 ตำ�แหน่ง θ ของการเบี่ยงเบนที่วดั
Δx	 :	 (ตำ�แหน่ง X หลังจากเบี่ยงเบน - ตำ�แหน่ง X เริม่ตน้)
Δy	 :	 (ตำ�แหน่ง Y หลังจากเบี่ยงเบน - ตำ�แหน่ง Y เริม่ตน้)

 (cosθΔx - sinθΔy) 

 {(cosθ)2 + (sinθ)2}
คา่แก้ ไข X  Xh0  =

 (cosθΔy + sinθΔx) 

 {(cosθ)2 + (sinθ)2}
คา่แก้ ไข Y  Yh0  =

* คา่การตัง้คา่ดา้นบนคอืเมื่อ θ = 0°.

การตั้งค่าหยุดฉุกเฉิน

ปิดฮีตเตอร์

เปิดฮีตเตอร์อัตโนมัติ

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y

ค่าชดเชย

Z－ESC
นับ

6

20.000 　mm

0.000 　mm

1000 

X
Y
Z

การกําหนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทํางาน

2.  ไฟเหลิอง

3.  ไฟแดง

4.  ไฟเขียว

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ที่(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ 2

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ลา้ง

ตกลง

Admin

ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 6
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

XXX-XXXXXXX

เช่ือมต่อ 
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-6-3	 ฟังก์ช่ัน SOLDER HEAD ANGLE 
(ช่วงระยะท่ีสามารถตัง้ได้ : 0 – 90°)

มุมยึดตดิของ soldering iron unit ใน  “5-2-1 การยึดตดิ Feeder unit (CX5040)” (หน้าที่ 21) สามารถถูกตัง้ได ้
เมื่อทำ�การใช้คา่ชดเชย ใช้การตดิตัง้มุมและกำ�หนดทิศทางคา่ชดเชย 
ตอ้งระมัดระวงัเน่ืองจากการตัง้มุมอาจเป็นสาเหตใุห้จุดเริม่ตน้ของจุดสำ�หรบัซ่ึงคา่ชดเชยที่ถูกตัง้มีการเปลี่ยนไป

7-7-6-4	 เครือ่งบัดกรี

ดำ�เนินการเช่ือมตอ่กับ Station และตัง้คา่มาตรฐานความคลาดเคลื่อนของอุณหภูมิ
• เมื่อเลือก [เชื่อมต่อ] Station นีจะเช่ือมตอ่ได้
• หากไม่ไดเ้ลือก [เชื่อมต่อ] Station จะไม่เช่ือมตอ่

เมื่ออุณหภูมิปลายถูกประเมินวา่ไดเ้ข้าถึงความแตกตา่งของอุณหภูมิระหวา่งอุณหภูมิที่ตัง้กับขอบเขตความเผื่อดา้นบนหรอืขอบเ 
ขตความเผื่อดา้นล่าง เครือ่งน้ีจะถูกตัง้เงื่อนไขเป็น Ready 
ถ้าขอบเขตความเผื่อดา้นบนของมาตรฐานความเผ่ืออุณหภูมิเป็นเช่นอุณหภูมิที่ตัง้อยู่ต่ำ�กวา่อุณหภูมิปลายหัวแรง้ปัจจุบัน 
ขอบเขตดา้นล่างจะกลายเป็นมาตรฐานตดัสินเมื่อการตัง้อุณหภูมิเพิ่มขึน้

ตวัอย่าง 1) �การตัง้อุณหภูมิ : 350°C ขอบเขตความเผื่ออุณหภูมิดา้นล่าง : 5°C เริม่ตน้จากอุณหภูมิห้อง

การตัง้อุณหภูมิ
 (350℃)

360℃

400℃

เมื่ออุณหภูมิปลายหัวแรง้ขึน้ถึง 345°C 
เครือ่งน้ีจะถูกตัง้เงื่อนไขเป็น Ready

เมื่ออุณหภูมิปลายหัวแรง้ไดล้ดลงมาถึง 360°C 
เครือ่งน้ีจะถูกตัง้เงื่อนไขเป็น Ready

345℃

การตัง้อุณหภูมิ
 (350℃)

ตวัอย่าง 2) การตัง้อุณหภูมิ : 350°C ขอบเขตความเผื่ออุณหภูมิดา้นบน : 10°C ลดลงจาก 400°C

5°
0º

60º
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7-7-6-5	 การตัง้ค่าช่วงการแสดงผลอุณหภูมิ

 ข้อควรระวงั
หากไม่ ได้ตดิตัง้สว่นเสรมิ CX5039 “Camera Unit & Trace Application” กราฟจะไม่แสดงขึน้

หากเลือก [เช่ือมต่อ] ใน [เครือ่งบัดกร]ี ช่วงการแสดงอุณหภูมิของกราฟที่สามารถแสดงไดจ้ะถูกกำ�หนด
หากเช่ือมตอ่ยูนิตที่มีอุณหภูมิที่ตัง้ไว ้350ºC และช่วงการแสดงผลของ [เช่ือมต่อ] ถูกตัง้คา่ไวท้ี่ [15] กราฟจะแสดงช่วง 335 ถึง 365ºC
เลือก [ALL] เพื่อแสดงช่วง 0 ถึง 500ºC บนกราฟ

การตั้งค่าหยุดฉุกเฉิน

ปิดฮีตเตอร์

เปิดฮีตเตอร์อัตโนมัติ

Enter Passes

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y

ค่าชดเชย

Z－ESC
นับ

6

20.000 　mm

0.000 　mm

1000 

X
Y
Z

การกําหนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทํางาน

2.  ไฟเหลิอง

3.  ไฟแดง

4.  ไฟเขียว

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ที่(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ 2

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ล้าง

ตกลง

Admin

ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

15

สูงสุด

Lang

Ver 6
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

XXX-XXXXXXX

เช่ือมต่อ 

เครื่องบัดกรี

6

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

ALL

สูงสุด
ALL
5
10
15
20
25

ช่วงการแสดงผล ±ºC

เช่ือมต่อ 

การตั้งค่าหยุดฉุกเฉิน

ปิดฮีตเตอร์

365

360

355

350

345

340

335
60s 50 40 30 20 10

ช่วง ±15ºC
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-6-6	 การตัง้คา่หยุดฉุกเฉิน

ตัง้คา่เปิด/ปิด Station ทำ�ความรอ้นของสถานี ในระหวา่งการหยุดฉุกเฉิน
•	� หากทำ�เครือ่งหมายในช่องกาเครือ่งหมาย [ปิดฮีตเตอร]์ Station จะอยู่ ในสถานะหยุดฉุกเฉิน 

และไฟฟ้าที่จ่ายไปยังเครือ่งทำ�ความรอ้นจะถูกปิดเมื่อหยุดฉุกเฉิน

•	 �หากไม่ ไดเ้ลือกช่องทำ�เครือ่งหมาย [ปิดฮีตเตอร]์ Station จะคงสถานะไวเ้มื่อหยุดฉุกเฉิน

* ฟังก์ชันน้ีใช้ ไดเ้ฉพาะเมื่อเช่ือมตอ่ HAKKO HF-600 เท่าน้ัน
* หากเช่ือมตอ่ HAKKO FU-601 Station จะไม่อยู่ ในสถานะหยุดฉุกเฉินไม่วา่จะตัง้คา่ไวอ้ย่างไรก็ตาม

•	 �หากทำ�เครือ่งหมายในช่อง [เปิดฮีตเตอรอั์ตโนมัติ] Station จะเปิดใช้งานอีกครัง้โดยอัตโนมัตจิากสถานะหยุดฉุกเฉินเมื่อปล่อยการหยุดฉุกเฉิน

•	 �หากไม่ ไดเ้ลือกช่องทำ�เครือ่งหมาย [เปิดฮีตเตอรอั์ตโนมัติ] Station 

จะตอ้งดำ�เนินการใช้งานผลิตภัณฑ์ดว้ยตนเองเพื่อเปิดใช้งานอีกครัง้จากสถานะหยุดฉุกเฉินเมื่อปล่อยการหยุดฉุกเฉิน

การตั้งค่าหยุดฉุกเฉิน

ปิดฮีตเตอร์

เปิดฮีตเตอร์อัตโนมัติ

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y

ค่าชดเชย

Z－ESC
นับ

6

20.000 　mm

0.000 　mm

1000 

X
Y
Z

การกําหนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทํางาน

2.  ไฟเหลิอง

3.  ไฟแดง

4.  ไฟเขียว

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ที่(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ 2

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ล้าง

ตกลง

Admin

ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 6
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

XXX-XXXXXXX

เช่ือมต่อ 

Enter Passes
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เกี่ยวกับข้อความข้างปุ่มเปิดใช้งานอีกครัง้
•Station: ยังไม่พรอ้ม!
	 แสดงเมื่อไม่ ไดอ้ยู่ ในสถานะพรอ้ม เช่น เมื่อเปลี่ยนอุณหภูมิที่ตัง้ไว้
	 *เมื่อ Offset จะไม่อยู่ ในสถานะน้ี
	 *จะไม่อยู่ ในสถานะน้ีหากอุณหภูมิเปลี่ยนแปลงเน่ืองจากสภาวะการบัดกรี
•Station: ออฟไลน์ !!
	 แสดงเมื่อไม่มีการส่ือสารกับ Station หรอืเมื่อเปิดเครือ่งครัง้แรก จนกวา่จะถึงสถานะพรอ้ม
Station: TEMP = *** °C
	 แสดงเมื่อ Station นีเช่ือมตอ่แล้ว  แสดงอุณหภูมิเซนเซอรข์อง Tip ปัจจุบัน
•Station: TEMP = *** (***)°C
	� แสดงเมื่ออุณหภูมิเปลี่ยนแปลงตามเงื่อนไขการบัดกร ตวัเลขดา้นหน้าคอืเซ็นเซอรอ์ุณหภูมิของ Tip 

ตวัเลขดา้นหลังคอือุณหภูมิที่ตัง้ไวซ่ึ้งเปลี่ยนแปลงไปตามสภาวะการบัดกรี

1.	 ปล่อยปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.	 กดปุ่ม [เปิดใช้งานอีกครัง้]

ข้อมูลงาน

HAKKO SOLDERING SYSTEM2 ONLINE...

START

โปรแกรมที่จะเรยีกใช้

ตำแหน่ง

000.000 0.000X mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Y mm เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000Z mm

mm/s

เคลื่อนที่ ไป

000.000 0.000

100.0

θ deg เคลื่อนที่ ไป

ตํา่มาก ตํ่า กลาง สูง

20.000
100.0

60.0

20 1

60.0

270.413

233.914

187.238

006.246

TreeView

การตัง้ค่า

mm

mm/s

mm/s

mm/s

%

พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

ช่ือโปรแกรม

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

Tree

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดที่ดําเนินการแล้ว

นับถอยหลงั

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 1000 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไมม่หียดุช่ัวคราว

1

การตัง้คา่การวดั

การวดั

เปิดใช้งานอีกครั้ง Station: ยังไม่พร้อม!

3.	 จะปรากฏกล่องโตต้อบการยืนยัน ให้กด [ตกลง] 
* กด [ยกเลิก] เพื่อให้Stationนีอยู่ ในสถานะหยุดฉุกเฉิน
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7. การใช้งาน (ต่อ)

I/O list ถูกแสดงใน pull-down list ดงัน้ัน สัญญาณ output สามารถถูกกำ�หนดตามอุปกรณ์ตอ่พ่วงโดยการเลือกหมายเลข I/O
ที่ตอ้งการตัง้  ถ้าหมายเลขที่ซ้ำ�ถูกเลือก ข้อความเตอืนจะถูกแสดงขึน้ในกรณีดงักล่าว  เลือกหมายเลขที่แตกตา่ง

	■ การกำ�หนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทำ�งาน: ตดิสวา่งในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running (ตดิสวา่งเมื่อโปรแกรมหยุดช่ัวขณะ)

2. ไฟเหลิอง: ตดิสวา่งเมื่อโปรแกรมไม่ ได ้running 
(ตดิสวา่งเมื่อโปรแกรมหยุดช่ัวขณะ)

3. ไฟแดง: กระพรบิจนกระทั่งโปรแกรมกลับมาทำ�งานตอ่หรอืหยุดหลังจากหยุดช่ัวขณะเน่ืองจาก 
ข้อผิดพลาดการหมดเวลาการป้อนตะกั่ว หัวแรง้บัดกร ีหรอืการวดัในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running 
ตดิสวา่งเมื่อโปรแกรมหยุด (หยุดฉุกเฉิน)

4. ไฟเขียว: กระพรบิในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running (กระพรบิในขณะที่ โปรแกรมหยุดช่ัวขณะ)

	■ รายการสถานะ Output

เมื่อโปรแกรมไม่ ไ 
ด ้running

ในขณะที่ โปรแกร 
มกำ�ลัง running

ในขณะที่ โปรแกร 
มหยุดช่ัวขณะ

เมื่อโปรแกรมกลับมาทำ�งานตอ่หรอืหยุดหลังจากหยุดช่ัว
ขณะเน่ืองจากข้อผิดพลาดการหมดเวลาการป้อนตะกั่ว 
หัวแรง้บัดกร ีหรอืการวดัในขณะที่โปรแกรมกำ�ลัง
running

เมื่อโปรแกรมหย ุ
ดฉุกเฉิน

1. ลถานะการทำ�งาน: ● ○ ○ ○ ●
2. ไฟเหลิอง: ○ ● ○ ○ ○
3. ไฟแดง: ● ● ● ◎ ○
4. ไฟเขียว: ● ◎ ◎ ◎ ●
○ : ตดิสวา่ง    ◎ : กระพรบิ    ● : หยุด
*	ในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running หมายรวมถึง DRY RUN ดว้ย

*	การหยุดรวมถึงปุ่มSTART/PAUSE/STOPบน PC เริม่ป้อนในขณะขับเคลื่อน เซนเซอรพ์ืน้ที่ (หยุด)
*	การหยุดฉุกเฉินรวมถึงการป้อนการหยุดฉุกเฉิน เซนเซอรพ์ืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน) และเซนเซอรพ์ืน้ที่ 2

7-7-6-7	 Lang (การเปล่ียนของภาษา)

การแสดงของหน้าจอภาพกลายเป็นภาษาที่เลือก

7-7-6-8	 การกำ�หนด I/O

ดำ�เนินการตัง้การเช่ือมตอ่ I/O สำ�หรบัอุปกรณ์ตอ่พ่วง ดงัเช่น อุปกรณ์หยุดฉุกเฉินภายนอก ฯลฯ

การตั้งค่าหยุดฉุกเฉิน

ปิดฮีตเตอร์

เปิดฮีตเตอร์อัตโนมัติ

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y

ค่าชดเชย

Z－ESC
นับ

6

20.000 　mm

0.000 　mm

1000 

X
Y
Z

การกําหนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทํางาน

2.  ไฟเหลิอง

3.  ไฟแดง

4.  ไฟเขียว

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ที่(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ 2

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ลา้ง

ตกลง

Admin

ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 6
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

XXX-XXXXXXX

เช่ือมต่อ 

Enter Passes

การตั้งค่าหยุดฉุกเฉิน

ปิดฮีตเตอร์

เปิดฮีตเตอร์อัตโนมัติ

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y

ค่าชดเชย

Z－ESC
นับ

6

20.000 　mm

0.000 　mm

1000 

X
Y
Z

การกําหนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทํางาน

2.  ไฟเหลิอง

3.  ไฟแดง

4.  ไฟเขียว

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ที่(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ 2

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ลา้ง

ตกลง

Admin

ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 6
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

XXX-XXXXXXX

เช่ือมต่อ 

Enter Passes
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	■ การกำ�หนดอินพุต

1. ปุ่มหยุดฉุกเฉิน: ดำ�เนินการหยุดฉุกเฉิน

2. ปุ่มเริม่ดนั: เริม่ตน้โปรแกรมการบัดกรี

3. หมายเลขโปรแกรม: เมื่อเลือกหมายเลขโปรแกรม โปรแกรมที่สอดคล้องตรงกับหมายเลข input  
หมายเลขโปรแกรม (ตัง้ใน Barcode Setting Screen) จะถูกเรยีกหา

4. เซนเซอรพ์ืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน): ทำ�การหยุดฉุกเฉินเมื่อบางส่ิงตรวจถูกจับได้ โดยเซนเซอร์ ในพืน้ท่ี

5. เซนเซอรพ์ืน้ที่ (หยุดช่ัวขณะ): ทำ�การหยุดช่ัวขณะเมื่อบางส่ิงถูกตรวจจับได้ โดยเซนเซอร์ ในพืน้ท่ี

6. เซนเซอรพ์ืน้ที่ 2*1: ทำ�การหยุดฉุกเฉินเมื่อบางส่ิงถูกตรวจจับได้ โดยเซนเซอร์ ในพืน้ท่ี ขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง  
running

*1	 เซนเซอรพ์ืน้ที ่(หยุดฉุกเฉิน) ทำ�การหยุดฉุกเฉินเมือ่บางส่ิงถูกตรวจจับโดยเซนเซอร์ โดยไมค่ำ�นึงถงึสถานะของหุน่ยนต์  
แต่เซนเซอรพ์ืน้ที ่2 ทำ�การหยุดฉุกเฉินเพยีงในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running

— หมายเหตุ —
เมื่อคา่ตา่งๆ หากถูกเปลี่ยนในหน้าจอการตัง้คา่ระบบ  ถ้ามี โปรแกรมที่มีการอ่านเข้าเรยีบรอ้ยแล้ว  
โปรแกรมจะถูกสแกนใหม่เมื่อหน้าจอภาพถูกปิด
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-6-9	 การตัง้ค่าบาร์ โค้ด

การตั้งค่าหยุดฉุกเฉิน

ปิดฮีตเตอร์

เปิดฮีตเตอร์อัตโนมัติ

Enter Passes

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y

ค่าชดเชย

Z－ESC
นับ

6

20.000 　mm

0.000 　mm

1000 

X
Y
Z

การกําหนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทํางาน

2.  ไฟเหลิอง

3.  ไฟแดง

4.  ไฟเขียว

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ที่(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ 2

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ล้าง

ตกลง

Admin

ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 6
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

STC-S133UVC

PPPPPP-LLLLL-SSSSS

เช่ือมต่อ 

Ver 6
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

STC-S133UVC

PPPPPP-LLLLL-SSSSS

กล่องตัง้คา่ BCODE

ในการเรยีกโปรแกรมบัดกรดีว้ยบาร์ โคด้สามารถเลือกข้อมูลในข้อมูลบาร์ โคด้ได้

1.	 การตัง้คา่หมายเลขชิน้ส่วน (P): เมื่อป้อน “P (ตัวพิมพ์ ใหญ่หน่ึงไบต์ P)” ในกล่องการตัง้คา่ BARCODE ในการตัง้คา่ระบบ 
ชิน้ส่วนน้ันจะไดร้บัการยอมรบัวา่เป็นหมายเลขชิน้ส่วน ใช้สําหรบัการคน้หาโปรแกรม

2.	 การตัง้คา่ล็อต (L): ม่ือป้อน “L (ตัวพิมพ์ ใหญ่หน่ึงไบต์ L)” ในกล่องการตัง้คา่ BARCODE ในการตัง้คา่ระบบ ส่วนน้ันจะถูกจดจําเป็นหมายเลขล็อต

3.	 การตัง้คา่อนุกรม (S): เมื่อป้อน “S (ตัวพิมพ์ ใหญ่หน่ึงไบต์ S)” ในกล่องการตัง้คา่ BARCODE ในการตัง้คา่ระบบ 
ส่วนน้ันจะถูกจดจําเป็นหมายเลขซีเรยีล
*	 หากไม่มี “P”, “L” หรอื “S” โปรแกรมจะถูกคน้หาดว้ยข้อมูลทัง้หมดที่อ่าน

*	 ไม่รูจ้ักตวัอักษรพิมพ์เล็ก “P”, “L” และ “S”

*	 ไม่รูจ้ักอักขระไบตค์ู ่“P”, “L” และ “S”

*	 หากมีการป้อนอักขระอื่นนอกเหนือจาก “P” “L” หรอื “S” ส่วนน้ันของข้อมูลจะไม่ถูกใช้

หมายเลขชิน้ส่วน งคา่ล็อต และการตัง้คา่อนุกรมไม่จำ�เป็นตอ้งอยู่ ในลำ�ดบัใดก็ ได ้แตต่อ้งเรยีงลำ�ดบัตอ่เน่ืองกัน

ดําเนินการชุดคา่ผสมข้างตน้และลงทะเบียนจํานวนอักขระเดยีวกันกับข้อมูลที่จะอ่าน
1 – 5 8 – 11 13 – 19

ตัวอย่างที่ 1) การตัง้คา่บาร์ โคด้ : P P P P P # # L L L L # S S S S S S S
ข้อมูล� : F X 9 7 1 0 1 2 1 0 4 S 1 2 3 4 5 6 7

ในตัวอย่างท่ี 1 ที่ 1 ถึง 5 คอืหมายเลขชิน้ส่วนที่ 6 ถึง 7 จะถูกละเวน้ที่ 8 ถึง 11 คอืหมายเลขล็อตที่ 12 จะถูกละเวน้และที่ 13 ถึง 19 

จะไดร้บัการยอมรบัวา่เป็นหมายเลขซีเรยีล

ดงัน้ันการคน้หาโปรแกรมจะดําเนินการบน “FX971” และหมายเลขซีเรยีล “1234567” และ “2104” ไดร้บัการยอมรบั
1 – 3 5 – 6

ตัวอย่างที่ 2) การตัง้คา่บาร์ โคด้ : S S S # P P # # # # # # # #
ข้อมูล� : 0 2 5 @ 9 6 a b c d e f g h

ในตัวอย่างท่ี 2 ข้อมูลตัง้แตห่ลักที่ 1 ถึงหลัก 3 จะถูกรบัรูเ้ป็นหมายเลขซีเรยีล ข้อมูลสำ�หรบัหลักที่ 4 จะถูกละเวน้ ข้อมูลตัง้แตห่ลักที่ 5 ถึงหลักที่ 6 

จะถูกรบัรูเ้ป็นหมายเลขชิน้ส่วน และข้อมูลที่เกินหลักที่ 7 จะถูกละเวน้ ไม่มีข้อมูลสำ�หรบัหมายเลขล็อต
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❖ 1 หากข้อมูลท่ีอ่านสัน้กวา่จํารตัง้ค่าบาร์ โค้ด

1. หากข้อมูลสำ�หรบัซีเรยีลนัมเบอรส์ัน้กวา่สว่นการตัง้ค่าซีเรยีลนัมเบอร์

19 – 21

ตัวอย่างที่ 3) การตัง้คา่บาร์ โคด้ : L L L L L L P P P P P P P P * * S S S S S
ข้อมูล� : 2 1 0 3 0 9 F X 9 7 1 - 0 1 K L 0 3

ในตัวอย่างท่ี 3 ไม่มีข้อมูลที่ 19 ถึงหลักที่ 21 ที่ควรเป็นหมายเลขซีเรยีล

ในกรณีน้ี แอปพลิเคชันจะคน้หาโปรแกรมที่ลงทะเบียนภายใต ้“FX971-01” 

และเน่ืองจากเฉพาะส่วนการตัง้คา่หมายเลขล็อตเท่าน้ันจึงมีจำ�นวนหลักเท่ากันกับข้อมูล จึงรบัรูเ้ฉพาะหมายเลขล็อต “210309” เท่าน้ัน

2. หากข้อมูลหมายเลขล็อตสัน้กวา่สว่นการตัง้ค่าหมายเลขล็อต

19 – 21

ตัวอย่างที่ 4) การตัง้คา่บาร์ โคด้ : * S S S S S P P P P P P P P * L L L L L L
ข้อมูล� : L 0 3 0 0 5 F X 9 7 1 - 0 1 K 2 1 0

ในตัวอย่างท่ี 4 ไม่มีข้อมูลที่ 19 ถึงหลักที่ 21 ที่ควรเป็นหมายเลขล็อต

ในกรณีน้ี แอปพลิเคชันจะคน้หาโปรแกรมที่ลงทะเบียนภายใต ้“FX971-01” 

และเน่ืองจากเฉพาะส่วนการตัง้คา่ซีเรยีลนัมเบอรเ์ท่าน้ันจึงมีจำ�นวนหลักเท่ากันกับข้อมูล จึงจดจำ�ไดเ้ฉพาะซีเรยีลนัมเบอร ์“03005” เท่าน้ัน

3. หากข้อมูลสำ�หรบัหมายเลขชิน้สว่นสัน้กวา่สว่นการตัง้ค่าหมายเลขชิน้สว่น

12 – 14 17 – 21

ตัวอย่างที่ 5) การตัง้คา่บาร์ โคด้ : L L L L L L P P P P P P P P * * S S S S S
ข้อมูล� : 2 1 0 3 0 9 F X 9 7 1

ในตัวอย่างท่ี 5 ไม่มีข้อมูลที่ 12 ถึงหลักที่ 14 ที่ควรเป็นหมายหมายเลขชิน้ส่วน

ในกรณีน้ี แอปพลิเคชันจะคน้หาโปรแกรมที่ลงทะเบียนภายใต ้“210309FX971”

❖ 2 หากข้อมูลท่ีอ่านยาวกวา่การตัง้ค่าบาร์ โค้ด

1 – 21

ตัวอย่างที่ 6) การตัง้คา่บาร์ โคด้ : * S S S S S P P P P P P P P * L L L L L L
ข้อมูล� : L 0 3 1 5 6 F X 9 7 1 - 0 1 K 2 1 0 3 1 5 a b c d e f g h

ในตัวอย่างท่ี 6 ข้อมูลจากหลักที่ 22 ขึน้ไปจะถูกละเวน้ ในกรณีน้ี แอปพลิเคชันจะจดจำ�หมายเลขชิน้ส่วน หมายเลขล็อต 

และหมายเลขอนุกรมในข้อมูลตัง้แตห่ลักที่ 1 ถึงหลักที่ 21

ในกรณีน้ี แอปพลิเคชันจะคน้หาโปรแกรมที่ลงทะเบียนภายใต ้“FX971-01” และจดจำ�หมายเลขล็อต “210315” และหมายเลขอนุกรม “03156”
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7. การใช้งาน (ต่อ)

การตัง้คา่อื่นๆ

• การตัง้คา่ เริม่อัตโนมัติ

หากมี โปรแกรมที่ตรงกับการอ่านบาร์ โคด้โปรแกรมจะถูกอ่านและเริม่ตน้โดยอัตโนมัติ
*	 หากการตรวจสอบข้อผิดพลาดพบความผิดปกติ โปรแกรมจะไม่เริม่ทํางาน

*	 หากเลือก [ไดอะล็อก] กล่องโตต้อบการยืนยันการอ่านจะปรากฏขึน้ 

เมื่อกดปุ่ม [ตกลง] มันจะเริม่อ่านและเริม่ตน้หากไม่มีปัญหา

*	 แม้วา่จะเลือก [ไดอะล็อก] ไวแ้ลว้ จะไม่แสดงขึน้หากอา่นโปรแกรมเดยีวกันกบัการตัง้คา่หมายเลขชิน้ส่วน 

ในกรณีน้ี หากเลือก [เริม่อัตโนมัติ] โปรแกรมจะเริม่ทำ�งานโดยอัตโนมัติ

• การตัง้คา่ไดอะล็อก

หากมี โปรแกรมท่ีตรงกับการอ่านบาร์ โค้ดกล่องโต้ตอบจะปรากฏขึ ้นเพื่ อยืนยันการโหลดโปรแกรม
*	 กล่องโตต้อบจะไม่ปรากฏขึน้หากอ่านโปรแกรมเดยีวกันกับการตัง้คา่หมายเลขชิน้ส่วน

*	 [ไดอะล็อก] จะถูกเอาออกโดยอัตโนมัตเิโดยอัตโนมัตเิมื่อเลือก [เริม่อัตโนมัติ]

*	 [ไดอะล็อก] จะสามารถถูกเลือกไดห้ลังจากเลือก [เริม่อัตโนมัติ] แล้ว

• การตัง้คา่ LL-SS

หากป้อนล็อตและหมายเลขซีเรยีลในกล่องการตัง้คา่ BCODE หมายเลขล็อตและซีเรยีลจะถูกเพิ่มลงในช่ือโฟลเดอรเ์มื่อบันทึกข้อมูลตดิตาม
*	 หากเลือกการตัง้คา่ LL-SS ช่ือโฟลเดอรจ์ะถูกสรา้งขึน้ตามลำ�ดบั “ช่ือโปรแกรม-วนัท่ีและเวลา (YYYYMMhhmmss)_L (Lot)_S (Serial)”

*	 ช่ือโฟลเดอรจ์ะถูกสรา้งขึน้ตามลำ�ดบั “ช่ือโปรแกรม-วนัท่ีและเวลา (YYYYMMhhmmss)” ตามคา่เริม่ตน้

ตัวอย่าง ) ช่ือโปรแกรม	 : FX971 soldering

การตัง้คา่บาร์ โคด้ : P P P P P # # L L L L # S S S S S S S
ข้อมูล� : F X 9 7 1 0 1 2 1 0 4 S 1 2 3 4 5 6 7

	 ช่ือโฟลเดอรส์ำ�หรบับันทึกข้อมูลตดิตาม 

		  : FX971 soldering-202104019000_2104_1234567
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7-7-6-10	 โหมดการทำ�งาน

Admin mode หรอื Operator mode สามารถถูกเลือกสำ�หรบั Operation Mode

	■ Operator mode

ฟังก์ช่ันน้ีซ่ึงสามารถใช้ ใน Operator mode มีข้อจำ�กัด

1.	 ในหน้าจอการตัง้คา่ระบบ แตะที่ [Admin] (1) มันจะเปลี่ยนเป็น [Operator]

2.	 แตะที่ [ตกลง] (2) เพื่อสลับโหมดและปิดหน้าจอ

Software top screen (Operator mode)

ใน Operator mode ฟังก์ช่ันตอ่ไปน้ีสามารถใช้งานได้

(1)
(2)

(3)
(4)

โปรแกรม (เรยีกหาโปรแกรมที่เลือก)
การตัง้ค่าระบบ 
(การตัง้ Operation Mode สามารถดำ�เนินการได)้
โปรแกรมท่ีจะเรยีกใช้ (แสดงโปรแกรมซ่ึงถูกเรยีกหาแล้ว)
ข้อมูลงาน (รเีซ็ต นับถอยหลัง / ฟังก์ช่ัน pause 
ไม่สามารถใช้ ได)้

(5)

(6)
(7)
(8)

การตัง้ค่า (เฉพาะการปรบัความเรว็สามารถตัง้ได้ 
สำ�หรบัรายละเอยีด อา้งถงึ (5a) “การปรบัความเรว็” (หน้าที ่73))
ตำ�แหน่ง (เพียงแสดง)
ปุ่มเริม่ต้น (การปฏิบัตกิารของโปรแกรมซ่ึงถูกเรยีกหาแล้ว)
การขับป้อนลวดบัดกร/ีการขับถอยหลังลวดบัดกร ี
( ใช้การขับป้อน / การถอยรน่ลวดบัดกร ี
และการตัง้ความเรว็สามารถดำ�เนินการได)้

การตั้งค่าหยุดฉุกเฉิน

ปิดฮีตเตอร์

เปิดฮีตเตอร์อัตโนมัติ

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y

ค่าชดเชย

Z－ESC
นับ

6

20.000 　mm

0.000 　mm

1000 

X
Y
Z

การกําหนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทํางาน

2.  ไฟเหลิอง

3.  ไฟแดง

4.  ไฟเขียว

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ที่(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ 2

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ลา้ง

ตกลง

Admin

ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 6
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

XXX-XXXXXXX

เช่ือมต่อ 

Enter Passes

ข้อมูลงาน

เวลาทํางานดงเหลือ

เวลาประมวลผล

จุดท่ีดาํเนินการแล้ว

นับถอยหลัง

00:00 Sec

 00:00 Sec  00:00 Sec

 00000 /  00000 จุด    จุด

 1000 /  1000
รเีซ็ตหยุดช่ัวขณะ ไม่มีหยุดช่ัวคราว

โปรแกรมที่จะเรียกใช้

ข้อมูลงาน

1

ช่ือโปรแกรม

โปรแกรม

Tree

การตัง้คา่ระบบ

การวัด

เปิดใช้งานอีกครั้ง Station: ยังไม่พร้อม!

(2) (1)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

ตกลง ตกลง

ตกลง

	■ Admin mode

ใน Admin mode ฟังก์ช่ันทัง้หมดสามารถถูกใช้สำ�หรบัรายละเอียด อ้างถึง “7-1 ความหมายหัวข้อในหน้าจอภาพซอฟตแ์วร”์ (หน้าที่ 60)

1.	 ในหน้าจอการตัง้คา่ระบบ แตะที่ [Operator] (1)  password input box จะปรากฏขึน้

2.	 Input password และแตะที่ [ตกลง] (2) [Operator] จะเปลี่ยนเป็น [Admin]

3.	 แตะที่ [ตกลง] (3) เพื่อสลับโหมดและปิดหน้าจอภาพ

	■ การตัง้ password

เมื่อการเปลี่ยนจาก Operator mode เป็น  Admin mode   password input box จะถูกแสดงขึน้ 
เม่ือทำ�การตัง้ password
• ตวัอักษรที่สามารถ input ได ้: Single-byte ตวัเลข ตวัอักษร และสัญลักษณ์
• จำ�นวนสูงสุดของตวัอักษรที่สามารถ input ได ้: ไม่จำ�กัด

 ข้อควรระวงั
โปรดบรหิาร password อย่างเข้มงวด และต้องระมัดระวงัวา่มันจะไม่มีบุคคลอ่ืนทราบ

เมื่อซอฟตแ์วรเ์ริม่กลับมาทำ�งานใหม่หลังจากปิดลง มันจะเริม่ตน้ในโหมดซ่ึงไดถู้กเลือกไวแ้ล้วเมื่อซอฟตแ์วร์ ไดปิ้ดลงในครัง้ก่อน

เมือ่การเปลีย่นจาก Operator Mode เป็น  
Admin mode สำ�หรบัครัง้แรก Input ตวัอักษรสำ�หรบั password 

แล้วแตะที่ [ตกลง]

เพ่ือสามารถทำ�ก 
ารล็อคด้วย 

password ได้

เม่ือล็อคด้วย password 
จะไม่ถูกใช้

แตะที่ [ตกลง] ปราศจากการ input 
password

การตัง้ password ทำ�เสรจ็เรยีบ
รอ้ย หลังจากนั ้นมันมคีวามจำ�เป็น
ทีจ่ะ input password ซึง่ถูกตัง้เมือ่
การเปลีย่นจากโหมดปัจจุบันเป็น
Admin mode

หลังจากนั้น มันไมม่คีวามจำ�เป็นทีจ่ะ
input password เมือ่การเปลีย่นจาก
โหมดปัจจุบันเป็นAdmin mode
อย่างไรก็ตาม Password input box
จะถกูแสดงขึน้ตลอดเวลาเม่ือการ
เปล่ียนโหมดเป็น Admin mode ถ้า
[ตกลง] ถกูแตะหลังจากการ input 
ตัวอักษรผิดโดยความผิดพลาดตัว
อักษรท่ี input จะถกูตัง้เป็น  
password

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y

ค่าชดเชย

Z－ESC
นับ

6

20.000 　mm

0.000 　mm

1000 

X
Y
Z

การกําหนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทํางาน

2.  ไฟเหลิอง

3.  ไฟแดง

4.  ไฟเขียว

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ที่(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ 2

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ล้าง

ตกลง Operator

ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 4
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

XXX-XXXXXXX

เช่ือมต่อ 

OK

Enter Passes

การตั้งค่าหยุดฉุกเฉิน

ปิดฮีตเตอร์

เปิดฮีตเตอร์อัตโนมัติ

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y

ค่าชดเชย

Z－ESC
นับ

6

20.000 　mm

0.000 　mm

1000 

X
Y
Z

การกําหนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทํางาน

2.  ไฟเหลิอง

3.  ไฟแดง

4.  ไฟเขียว

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ที่(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ 2

0.000 　mm

0.000 　mm

0.000 　mm

45.000 deg

ลา้ง

ตกลง

Operator

ช่วงการแสดงผล ±ºC

ตัง้ค่าช่วงอุณหภูมิที่ยินยอม ºC
ตํ่าสุด

5

10

สูงสุด

Lang

Ver 6
ไดอะล็อก LL-SS
เริ่มอัตโนมัติ

กล้อง

BCODE

THAI

XXX-XXXXXXX

เช่ือมต่อ 

Enter Passes

(1) (2)(3)
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	■ รเีซ็ต Password

เพ่ือเปลี่ยน password หรอืถ้าลืม password ที่ตัง้  Password น้ีสามารถรเีซ็ตโดยขัน้ตอนตอ่ไปน้ี

1.	 แตะที่ ไอคอน “This PC” บน desktop และเปิดไดรฟ์ C 
ขัน้ตอ่ไปเปิดโฟลเดอร ์HAKKO Corporation และจากน้ันเปิดโฟลเดอร ์HAKKO SOLDERING SYSTEM2

2.	 เลือก View (1) และตรวจเช็ค Hidden items (2) เพื่อแสดงไฟล์ที่ซ่อนอยู่

3.	 แตะ 2 ครัง้ที่ “HAKKO SOLDERING SYSTEM2.ini” (3)

4.	 เลือก Notepad เป็นการใช้งานเพื่อเปิดไฟล์

5.	 ลบบรรทัดสุดท้ายที่เริม่ตน้ประโยคดว้ย “Pass”

(1)

(2)

(3)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-7	 การเปล่ียนขนาดลวดบัดกรี

เส้นผ่านศนูย์กลางของลวดบัดกรสีามารถเปลี่ยนโดยการเปลี่ยน tube unit, Fluoroplastic tube, solder feed guide set และ solder 
feed pulley unit
* �solder feed guide set, Fluoroplastic tube และ solder feed pulley unit มีจำ�หน่ายแยกจากกัน 

ใช้ชิน้ส่วนให้สอดคล้องตรงกับเส้นผ่านศนูย์กลางของลวดบัดกรซ่ึีงจะใช้

 ข้อควรระวงั

• �อย่าใช้ลวดบัดกรนีอกเหนือจากเสน้ผ่านศูนย์กลางท่ีเข้ากันได้ การทำ�เช่นน้ันจะเป็นสาเหตุให้ทำ�งานไม่ ได้ 
วธีิการติดตัง้ของ solder feed pulley unit สำ�หรบัลวดบัดกร ีØ0.3 มม. (BX1000) มีข้อแตกต่าง อ้างถึง 
“วธีิการตัง้ลวดบัดกร”ี ท่ีรวมมากับ BX1000

• �ลำ�ดับแรก  ปิดสวิทซ์เครือ่ง HAKKO FU-601 และปลอ่ยให้ปลายเย็นตัวลง ณ อณุหภมูหิ้องกอ่นการทำ�งาน 
การทำ�งานขณะทีป่ลายยังรอ้นอยูเ่สีย่งถกูไฟลวก

1.	 เปิด feeder unit cover แล้วคลายสกร ูถอด tube unit และตดัเครือ่งเช่ือม

6.	 เมื่อปิด Notepad แตะที่ [บันทึก]

Password น้ีจะถูกรเีซ็ตโดยขัน้ตอนข้างบน

 ข้อควรระวงั
อย่าได้แตะต้องบรรทัดอ่ืนในไฟล์น้ี เพราะการลบหรอืการเปล่ียนบรรทัดอ่ืนๆ 
จะป้องกันโปรแกรมจากการทำ�งานตามปกติ

Solder cut 
positionคลายให้หลวม
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7-7-8	 การติดตัง้ Fluoroplastic Tube

หมุน solder guide nozzle ในทิศทางทวนเข็มนาฬิกาและถอด solder feed guide support ออกเพื่อที่ Fluoroplastic tube สามารถ  
ถูกตดิตัง้ได ้หลังสุดสอดใส่ guide pipe
Fluoroplastic tube ถูกตดัคอ่นข้างยาว ให้ตดัความยาวส่วนเกินของ Fluoroplastic tube ที่ยื่นจาก guide pipe เป็นความยาวที่เหมาะสม  
(ประมาณ 3 – 5 มม.)

 ข้อควรระวงั
ต้องแน่ ใจวา่ Fluoroplastic tube ย่ืนออกจาก guide pipe ก่อนใช้ ถ้ามันไม่ ใช่ มันสามารถทำ�ให้ลวดบัดกรเีกิดการอุดตัน 
เม่ือทำ�การตัด  ใช้ ใบมีดคัตเตอรห์รอืเครือ่งมือท่ีคล้ายกันแทนกรรไกรเพ่ือให้สว่นหน้าตัดไม่เกิดการแบนทับ

Guide tube

Guide pipe Cut About 3 – 5 mm

Solder feed guide support Solder feed guide nozzle

Fluoroplastic tube

2.	 เปิด Solder feed Parameter Setting Screen จาก [เง่ือนไขการบัดกร]ี  
แตะที่ [การขับป้อนลวดบัดกร]ี และขับป้อนลวดบัดกรทีี่ผ่าแล้วออกมา 
สืบเน่ืองจากลวดบัดกรจีะหยุดลงหลังจากมันขับป้อนออกมาเล็กน้อย แตะที่ [การขับป้อนลวดบัดกร]ี อีกครัง้ 
และเมือ่ปลายของลวดบัดกรทิีม่ใส่ออกมาเลก็น้อย ดึงมันออกมาสำ�หรบัลวดบัดกรทีีค่งอยู่ ในลอ้ลวดบัดกร ี
หมุนลอ้กลับและมว้นลวดบัดกรคืีนใส่ ในลอ้

3.	 คลายสกรตูวัที่แสดงในแผนภาพข้างล่าง และถอด  tube unit B และ solder feed pulley unit  นอกจากน้ี ถอด  
Tube unit B และ solder feed guide set ออกจาก soldering unit mount  
ยึดตดิชุดสำ�หรบัเส้นผ่านศนูย์กลางลวดบัดกรซ่ึีงจะใช้ (สำ�หรบั feed guide set, ตดิตัง้ Fluoroplastic tube  
สำ�หรบัเส้นผ่านศนูย์กลางลวดบัดกร ีซ่ึงจะใช้ก่อนการยึดตดิ solder feed guide set)
สำ�หรบัรายละเอียดของชิน้ส่วนที่เข้ากับเส้นผ่านศนูย์กลางลวดบัดกร ีอ้างถึง “11. รายการชิน้ส่วน” (หน้าที่ 176)

คลายให้หลวม

คลายให้หลวม
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-8	 ลบ/คัดลอกโปรแกรม 

เป็นไปไดท้ี่จะคดัลอกและลบโปรแกรมบัดกรจีาก “Program List”

การคดัลอกโปรแกรม

1.	 เลือกโปรแกรมที่จะคดัลอกจาก “Program List” 

เส้นทัง้หมดจะเปลี่ยนสีและทำ�งานในสถานะน้ัน

Program List

BarCode

2023/03/30 8:51:30
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:50
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00

2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40

##test program00
##test program01
##test program02
##test program03
##test program04
##test program05
##test program06
##test program07
##test program08
##test program09
##test program10
##test program11
##test program12
##test program13
##test program14
##test program15

ชื่อโปรแกรม วันที่แก้ไข วันที่สร้าง

2.	 กดหน้าจอคา้งไวจ้นกวา่กรอบส่ีเหลี่ยมจะปรากฏขึน้เหนือบรรทัดที่เลือก 

* ในการใช้งานเมาส์ ให้คลิกขวา

3.	 เมื่อปล่อยน้ิวเมนู “ลบ/คัดลอก” จะปรากฏขึน้

4.	 แตะ [คัดลอก]
2023/03/30 8:51:30
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:50
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00

2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40

##test program00
##test program01
##test program02
##test program03
##test program04
##test program05
##test program06
##test program07
##test program08
##test program09
##test program10
##test program11
##test program12
##test program13
##test program14
##test program15

คัดลอก

ลบ

คัดลอก

5.	 หน้าตา่งบันทึกไฟล์จะปรากฏขึน้

6.	 ป้อนช่ือใหม่

7.	 กด [บันทึก] เพื่อปิดหน้าตา่ง

##test_program00.csv

##test_program01.csv

##test_program02.csv

##test_program03.csv

##test_program04.csv

##test_program05.csv

##test_program06.csv

##test_program07.csv

##test_program08.csv

##test_program09.csv

##test_program10.csv

2022/01/28 13:40:18

2022/01/28 13:40:18

2022/01/28 13:40:18

2022/01/28 13:40:18

2022/01/28 13:40:18

2022/01/28 13:40:18

2022/01/28 13:40:18

2022/01/28 13:40:18

2022/01/28 13:40:18

2022/01/28 13:40:18

2022/01/28 13:40:18

Microsoft Excel CS…

Microsoft Excel CS…

Microsoft Excel CS…

Microsoft Excel CS…

Microsoft Excel CS…

Microsoft Excel CS…

Microsoft Excel CS…

Microsoft Excel CS…

Microsoft Excel CS…

Microsoft Excel CS…

Microsoft Excel CS…

1 KB

1 KB

1 KB

1 KB

1 KB

1 KB

1 KB

1 KB

1 KB

1 KB

1 KB

Save Program Data

ชื่อ วันที่อัพเดท ประเภท ขนาด

ค้นหาโปรแกรม

PC

ชื่อไฟล ์(N): ##test_program04_คัดลอก.csv

ประเภทไฟล ์(T):

ซ่อนโฟลเดอร์ บันทึก (S) ยกเลิก

(*.csv)

การจัดเตรียม โฟลเดอร์ใหม่



159

8.	 โปรแกรมที่คดัลอกจะปรากฏใน “Program List” และการคดัลอกเสรจ็สมบูรณ์

Program List

BarCode

2023/03/30 8:51:30
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:50
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00

2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40

##test program00
##test program01
##test program02
##test program03
##test program04 คัดลอก
##test program05
##test program06
##test program07
##test program08
##test program09
##test program10
##test program11
##test program12
##test program13
##test program14
##test program15

ชื่อโปรแกรม วันที่แก้ไข วันที่สร้าง

การลบโปรแกรม

1.	 เลือกโปรแกรมที่จะลบออกจาก “Program List” 

เส้นทัง้หมดจะเปลี่ยนสีและทำ�งานในสถานะน้ัน

2.	 กดหน้าจอคา้งไวจ้นกวา่กรอบส่ีเหลี่ยมจะปรากฏขึน้เหนือบรรทัดที่เลือก 

* ในการใช้งานเมาส์ ให้คลิกขวา

3.	 เมื่อปล่อยน้ิวเมนู “ลบ/คัดลอก” จะปรากฏขึน้

4.	 แตะ [ลบ]
2023/03/30 8:51:30
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:56
2023/03/30 8:51:50
2023/03/30 8:51:59
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00
2023/03/30 8:53:00

2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40
2022/01/28 13:40

##test program00
##test program01
##test program02
##test program03
##test program04
##test program05
##test program06
##test program07
##test program08
##test program09
##test program10
##test program11
##test program12
##test program13
##test program14
##test program15

คัดลอก

ลบลบ

5.	 กล่องโตต้อบจะปรากฏขึน้เพื่อยืนยันการลบ หากไม่มีปัญหา ให้กด [ตกลง]

6.	 โปรแกรมจะถูกลบออกจาก “Program List”

7-9	 ฟังก์ช่ันการวดัและปรบัอุณหภูมิอัตโนมัติ (CX5041)

การเช่ือมตอ่ CX5041 (ระบบวดัและปรบัอุณหภูมิอัตโนมัต)ิ เข้ากับ HU-200 ช่วยให้สามารถวดัอุณหภูมิของปลายหัววดั 
ความตา้นทานของปลายหัววดัถึงพืน้ และศักย์ของปลายหัววดัถึงพืน้ได้ โดยอัตโนมัต ิรวมถึงสามารถแก้ ไขอุณหภูมิของปลายหัววดัได้ โดยอัตโนมัต ิ
สามารถบันทึกผลการวดัไดด้ว้ยซอฟตแ์วรท์ี่ ให้มา
สำ�หรบัข้อมูลเพิ่มเตมิ โปรดดคููม่ือการใช้งาน CX5041
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8.	 การบำ�รุงรักษา

8-1	 อุปกรณ์ท่ียึดติด (Attached Accessories)

หัวข้อการบำ�รงุรกัษาสำ�หรบัอุปกรณ์หลากหลายถูกอธิบายดงัข้างล่างน้ี

8-1-1	 Cleaner (CX1003)

สำ�หรบัรายละเอียดการบำ�รงุรกัษาของชุดทำ�ความสะอาด อ้างถึง “5. การบำ�รงุรกัษา” ในคูม่ือการใช้งานของ CX1003)

8-1-2	 Soldering iron unit (HAKKO FU-601)

สำ�หรบั soldering iron unit การบำ�รงุรกัษาของปลายกับ soldering iron unit ควรถูกดำ�เนินการ อ้างถึง “8. การบำ�รงุรกัษา”  
ในคูม่ือการใช้งานของ HAKKO FU-601

8-1-3	 Feeder Unit (CX5040)

โดยกฎทั่วไป การตรวจสอบและหัวข้อการทำ�ความสะอาดดงัตอ่ไปน้ีควรถูกดำ�เนินการเมื่อลวดบัดกรถีูกเปลี่ยน
• �ถ้ามีลวดบัดกรหีรอืฟลักตดิอยู่บน Fluoroplastic tube หรอืภายใน solder feed pulley unit ใช้แปรงหรอืแอลกอฮอล์เพื่อขจัดมัน
• ถ้า Fluoroplastic tube แตกหักหรอืสกปรกมากให้เปลี่ยนมัน
• �ไม่คำ�นึงถึงวา่เมื่อมีการทำ�การบำ�รงุรกัษา ถ้าขนาดการผ่ามี ไม่ลึกพอหรอืถ้าการกระจายของ solder balls ฯลฯ กำ�ลังเกิดขึน้  

มันเป็นไปไดท้ี่ cutting blade ไดเ้ข้าถึงอายุการใช้งาน ให้เปลี่ยน solder feed pulley unit
• ถ้า tube unit เกิดแตกหักหรอืถ้าภายใน Fluoroplastic tube เกิดสึกหรอหรอืแตกหักให้เปลี่ยน tube unit

*1	 มันเป็นไปไม่ ไดท้ี่จะเปลี่ยนเพียงเฉพาะ cutting blade ที่อยู่ภายใน solder feed pulley unit หรอื Fluoroplastic tubes ที่อยู่ภายใน 
tube unit หรอื tube unit B

ตำ�แหน่งท่ีสกปรกราวกับวา่ติดขัด

 ข้อควรระวงั
ต้องระมัดระวงัไม่ ไปสมัผัสกับ cutting blade part

*	 หากทำ�การบำ�รงุรกัษาตามที่ระบุข้างตน้แล้ว แตย่ังไม่สามารถแก้ ไข “ข้อบกพรอ่งของ Solder feed unit” (หน้าที่ 170) ได ้อาจเป็นไปไดว้า่ sensor roller assembly 
เส่ือมสภาพ กรณุาเปลี่ยน sensor roller assembly (BX1075)

Solder feed pulley unit*1

Fluoroplastic 
tube inside tube 
unit*1

Fluoroplastic tube 
inside tube unit B*1

Cutting blade part
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8-1-4	 Soldering Unit Fixture Base (CX5002)

ถ้าลวดบัดกรหีรอืฟลักเกาะตดิบน soldering unit fixture base (CX5002) หรอืแกน θ  ใช้แปรงหรอืแอลกอฮอล์เพื่อขจัดมัน  
ชิน้ส่วนตกหล่นหรอืชนกระแทกเข้ากับชิน้ส่วนตา่งๆ อาจเป็นเหตใุห้เกิดการบิดงอหรอืการเป็นรอยขีดข่วน   
ถ้าการบิดงอหรอืการเป็นรอยมีมากสุดๆ ให้ถอดชิน้ส่วนที่เสียหายและให้เปลี่ยนมันดว้ยอันใหม่

8-1-5	 Jig Table

Jig table อาจกลายเป็นบิดงอหรอืมีรอยขีดข่วน สืบเน่ืองจากชิน้ส่วนตกหล่นหรอืชนกระแทกเข้ากับส่วนตา่งๆ  
ถ้าการบิดงอหรอืการเป็นรอยมีมากสุดๆ ให้ถอดชิน้ส่วนที่เสียหายและให้เปลี่ยนมันดว้ยอันใหม่

θ axis

Knock pin Φ3×8 (2)

Hexagon socket head cap screw
M5×10 (4)
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8. การบำ�รุงรักษา (ต่อ)

8-1-6	 Soldering unit mount (CX5004)

ถ้าลวดบัดกรหีรอืฟลักเกาะตดิบน soldering unit mount (CX5004) หรอืแกน θ  ใช้แปรงหรอืแอลกอฮอล์เพื่อขจัดมัน  
oถ้าลวดบัดกรหีรอืฟลักเกาะตดิพืน้ที่อื่นๆ ใช้แปรงหรอืแอลกอฮอล์เพื่อขจัดมันในลักษณะเดยีวกัน ถ้า tension spring ของ
soldering unit mount (CX5004) เส่ือมสภาพหรอืลวดขาดให้เปลี่ยน soldering unit mount ดว้ยอันใหม่

8-1-7	 Cleaner Base (CX5003)

 ข้อควรระวงั
ชิน้สว่นหลากหลายใช้ hexagon socket head cap screws ท่ีมีขนาดแตกต่าง 
ต้องระมัดระวงั  ให้จัดการชิน้สว่นโดยแยกจากกันเม่ือทำ�การเปล่ียนชิน้สว่น ดังน้ันอย่าได้ทำ�ให้ปะปนกัน

Tension spring (2)

Hexagon socket 
head cap screw
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8-2	 หัวข้อการตรวจสอบและความถ่ีการตรวจสอบ

การบำ�รงุรกัษาตามระยะเวลาควรถูกดำ�เนินการเพื่อใช้ผลิตภัณฑ์ ให้ยาวนานในสภาพที่ดี

 คำ�เตือน
นอกจากท่ีระบุไว ้งานทัง้หมดท่ีได้อธิบายข้างล่างน้ีควรถูกดำ�เนินการด้วยการปิดสวทิซ์หลัก 
เม่ือดำ�เนินการตรวจสอบภายในหรอืเปล่ียนชิน้สว่นด้วยการถอดปล๊ักสายไฟเครือ่ง

ทำ�การตรวจสอบการบำ�รงุรกัษา ดงัตอ่ไปน้ี

การตรวจสอบลักษณะภายนอก ทุกๆ ครัง้ที่เริม่ตน้ทำ�งาน

การตรวจสอบภายใน ทุกๆ 6 เดอืนหลังจากการเริม่ตน้ทำ�งาน

การเติมจาระบี ทุกๆ 3 เดอืน

— หมายเหตุ —
เมื่อเคลื่อนที่ดว้ยระยะทางสัน้ๆ ถูกดำ�เนินการซ้ำ�ๆ ในการใช้งาน  มีความเส่ียงของฟิล์มของการหล่อลื่นเกิดความเสียหาย  
ให้ดำ�เนินการเคลื่อนที่ดว้ยช่วงจังหวะเต็มที่หลายๆ ครัง้เป็นระยะๆ

8-2-1	 หัวข้อท่ีต้องตรวจเช็คระหวา่งการตรวจสอบลักษณะภายนอก

เมื่อดำ�เนินการตรวจสอบลักษณะภายนอกให้ตรวจเช็คหัวข้อดงัตอ่ไปน้ี
• ไม่มีตวัสกร ูน็อต ฯลฯ หลุดสูญหาย
• ไม่มีสายเคเบิลเสียหายและมีการตอ่เสียบปลั๊กอยู่อย่างแน่น
• ไม่มีเสียงรบกวนผิดปกตหิรอืส่ัน

 ข้อควรระวงั
• �สบืเน่ืองจากฝุ่นท่ีเข้าอยู่ ในช่องวา่งอาจเป็นสาเหตุให้การทำ�งานผิดปกติ ห้ามเป่าลมแรงดันสูงระหวา่งทำ�ความสะอาด

• อย่าได้ ใช้สารทำ�ละลายท่ีมีสว่นผสมของน้ำ �มัน มันสามารถก่อความเสยีหายแก่พืน้ผิว

8-2-2	 การทำ�ความสะอาดระหวา่งการตรวจสอบลักษณะภายนอก

เมื่อดำ�เนินการตรวจสอบลักษณะภายนอก ตรวจเช็คหัวข้อดงัตอ่ไปน้ี
• พืน้ผิวภายนอกควรถูกทำ�ความสะอาดเมื่อไรก็ตามที่สกปรก
• เช็ดส่ิงสกปรกออกดว้ยการใช้ผ้าที่นุ่ม ฯลฯ
• ถ้าความสกปรกเป็นรอยชัดเจน ให้นำ�แอลกอฮอล์เพื่อเช็ดมันออก ฯลฯ

8-2-3	 การตรวจเช็คภายใน

เมื่อดำ�เนินการตรวจเช็คลักษณะภายใน  ตรวจเช็คหัวข้อดงัตอ่ไปน้ี
• ไม่มีตวัสกร ูน็อต ฯลฯ หลุดสูญหาย
• �สภาพการหล่อลื่นของชิน้ส่วนที่แนะนำ�ในคูม่ือน้ันไม่มีความสกปรกหรอืสะสมดว้ยวตัถุแปลกปลอม ดงัเช่น ฝุ่น ฯลฯ
• �สภาพการหล่อลื่นของส่วนที่เป็นบอลสกรน้ัูนไม่มีความสกปรกหรอืสะสมดว้ยวตัถุแปลกปลอม ดงัเช่น ฝุ่น ฯลฯ

ถ้าจาระบีมีความสกปรกเน่ืองจากฝุ่นหรอืไม่มันเงา หรอืจาระบี ไดก้ลายเป็นของเสียเน่ืองจากการใช้งานที่ยาวนาน  
ทำ�ความสะอาดทัง้ชิน้ส่วนและเตมิเต็มจาระบี
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8. การบำ�รุงรักษา (ต่อ)

8-2-4	 การทำ�ความสะอาดระหวา่งการตรวจสอบภายใน

ช็คถูส่ิงสกปรกออกดว้ยผ้านุ่ม ฯลฯ

 ข้อควรระวงั
• �สบืเน่ืองจากฝุ่นท่ีเข้าอยู่ ในช่องวา่งอาจเป็นสาเหตุให้การทำ�งานผิดปกติ 

อย่าได้เป่าด้วยลมแรงดันสูงระหวา่งทำ�ความสะอาด

• อย่าได้ ใช้สารทำ�ละลายท่ีมีสว่นผสมของน้ำ �มัน มันสามารถก่อความเสยีหายแก่พืน้ผิว

8-2-5	 การเติมจาระบี

ใช้จาระบีดงัตอ่ไปน้ี
AX1002 (for general-purpose grease)

Color Brown

Base oil Mineral oil

Thickener Lithium soap based

Operating temperature range -15 – 120°C

Consistency (0.1 mm) 265 – 295

Viscosity (40°C) 200 cSt

Boiling point 190°C

— หมายเหตุ —
ใช้เฉพาะจาระบีของชนิดที่ระบุหรอืตามสเปค 
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 ข้อควรระวงั
หลังจากการเติมเต็มจาระบี ล้างมือให้เรยีบรอ้ยด้วยสบู่และน้ำ � 
ถ้าจาระบีเกิดเข้าตา รบีปรกึษาผู้เช่ียวชาญทางการแพทย์ทันที และรบัการรกัษาท่ีเหมาะสม

8-2-5-1	 แกน X

1.	 ถอด X axis stage back cover

2.	 เตมิเต็มจาระบีี (AX1002) ใน ball screw และ linear guideway

3.	 เลื่อน slider ไปดา้นหลังและมาข้างหน้าหลายๆ ครัง้ โดยใช้มือเพื่อที่จาระบีี
ี
 (AX1002) จะไดเ้ข้าถึงแกนทัง้หมด

Grease nipple

Linear guideway
Ball screw

X axis stage back cover
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8. การบำ�รุงรักษา (ต่อ)

8-2-5-2	 แกน Y

1.	 หลังจากการถอด jig table ออก ถอด Y axis cover

2.	 เตมิเต็มจาระบี (AX1002) บน ball screw และ linear guideway

3.	 เลื่อน slider ไปดา้นหลัง และมาข้างหน้าหลายๆ ครัง้ โดยใช้มือเพื่อที่จาระบี (AX1002) จะไดเ้ข้าถึงแกนทัง้หมด

Linear guideway

Ball screw

Y axis cover

Jig table

Knock pins
Φ5×10 (2)

Hexagon socket 
head cap screws

M5×10 (4)
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8-2-5-3	 แกน  Z

1.	 ถอด Z axis cover (พืน้ผิวหน้าดา้นซ้าย)

2.	 เตมิเต็มจาระบี (AX1002) บน ball screw และ linear guideway

3.	 เลื่อน slider ไปดา้นหลัง และมาข้างหน้าหลายๆ ครัง้ โดยใช้มือเพื่อที่จาระบี (AX1002) จะไดเ้ข้าถึงแกนทัง้หมด

Linear guideway

Grease nipple Ball screw
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8. การบำ�รุงรักษา (ต่อ)

8-3	 การปรบัตัง้ทางกล (เม่ือทำ�การเปล่ียน Timing Belt หรอื Y axis Cover)

อายุการใช้งาน Timing belt (X, Y, Z axis): ตามกฎทั่วไปให้เปลี่ยนหลังจากมากกวา่ 10,000 ช่ัวโมง

Y axis cover : เมื่อมีการพบเห็นการแตกหักหรอืหลุดเป็นชิน้สะเก็ด
เมื่อ Y axis cover มีการเสียรปูหรอื cover ไม่แน่นแนบสนิทเป็นสภาพอุดกันรัว่

เมื่อตอ้งเปลี่ยน timing belt กรณุาตดิตอ่ตวัแทนหรอืสำ�นักงานขาย

Y axis cover

Jig table

Knock pin
Φ5×10 (2)

Hexagon socket 
head cap screw
M5×10 (4)
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8-4	 การเปล่ียนแบตเตอรีท่ำ�อย่างไร (สำ�หรับการสำ�รอง AX1004)

 ข้อควรระวงั

● �เม่ือทำ�การเปล่ียนแบตเตอรี ่ต้องแน่ ใจวา่ได้ทำ�การเปล่ียนในขณะท่ีรกัษาสวทิซ์เครือ่งเปิดไวท่ี้ ON

● �ถ้าการเปล่ียนแบตเตอรีถู่กดำ�เนินการด้วยการปิดสวทิซ์เครือ่ง ข้อมูลตำ�แหน่งแกนจะสูญหาย

● �ถ้าการเปล่ียนแบตเตอรี่ ได้ถูกดำ�เนินการแล้วด้วยการปิดสวทิซ์เครือ่งให้ติดต่อสำ�นักงานขายหรอืผู้จัดจำ�หน่าย

● �ให้เปล่ียนแบตเตอรีพ่รอ้มกันทัง้ 4 ก้อนเสมอ

ทำ�การเปลี่ยนแบตเตอรีด่ว้ยการเปิดสวทิซ์เครือ่งที่ ON

1.	 ถอด flathead screw (M3 x 6) และถอด front panel

2.	 ถอดแบตเตอรีท่ี่ ใช้แล้ว (AX1004) และเปลี่ยนมันดว้ยก้อนใหม่

3.	 ยึดตดิ front panel เข้าที่เดมิ

การเปลี่ยนแบตเตอรี ่(AX1004) เป็นอันเสรจ็สมบูรณ์

Flathead screws
M3×6 (6)

แบตเตอรี ่(AX1004) (4 ชิน้)
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9.	 การแจ้งข้อความบกพรอ่ง

9-1	 อุปกรณ์ท่ีติดตัง้

ชุดหัวแรง้บัดกรจีะแสดงข้อความแจ้งข้อบกพรอ่งในหน้าจอภาพแสดงการตัง้ สำ�หรบัข้อความแจ้งข้อบกพรอ่ง อ้างถึง  
“10. การแจ้งข้อบกพรอ่ง” ในคูม่ือการใช้งานของ HAKKO FU-601

9-2	 หุ่นยนต์

ข้อบกพรอ่งของซอฟต์แวร์

ข้อบกพรอ่งของ Input 
แสดงเมื่อคา่ที่ตัง้ไม่ถูกตอ้ง 

ข้อบกพรอ่งของ Setting
แสดงเมื่อ [Finish] ถูกแตะใน Point Edit Screen  
ในขณะที่บางหัวข้อยังไม่ถูกตัง้

ข้อบกพรอ่งของ Coordinates value
แสดงเมื่อ Gerber data  
กำ�ลังถูกอ่านและพิกัดถูกแปลงกลับจาก Gerber data  
จะอยู่นอกช่วงระยะพิกัดของหุ่นยนตเ์ป็นสาเหตใุห้การอ่านเข้า 
ถูกหยุด

ข้อบกพรอ่งของ I/O assignment
แสดงเมือ่กำ�หนดการลอกซ้ำ�สำ�หรบัการตัง้ I/O  
ที่ได้ตัง้ในหน้าจอการตัง้ค่าระบบ  
และความพยายามทีจ่ะปิดหน้าจอการตัง้ค่าระบบ 

ข้อผิดพลาดของสถานี
ในขณะที่โปรแกรมทำ�งาน
เมือ่สัญญาณ REDAY ของ Station หายไป,
โปรแกรมหยุดชัว่คราวและแสดงผล 

ข้อบกพรอ่งของ Solder feed unit
แสดงเมือ่เซนเซอรก์ารตรวจจับการขับป้อนลวดบัดกรี ได้ตรวจ  
จับพบวา่ลวดบัดกรี ได้หมดลอ้หรอืลวดบัดกรอุีดตันได้เกดิขึน้เป็  
นสาเหตุใหก้ารทำ�งานถูกหยุดลงทันท ี
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Driver ผิดปกติ
แสดงเมือ่ตรวจพบความผดิปกติทีตั่วขับมอเตอร ์
ซึง่เป็นสาเหตุทำ�ใหหุ้น่ยนต์หยุดทำ�งานทันที

ข้อบกพรอ่งของการอ่าน Barcode
แสดงเมือ่ barcode ที่ ไม่ได้ลงทะเบยีนถูกอา่นแลว้

ข้อบกพรอ่งของการลงทะเบียน Barcode
แสดงเมือ่ barcode ทีล่งทะเบยีนไวนั้ ้นเป็นสำ�เนาซ้ำ�

เซนเซอรพื์น้ท่ี
แสดงเมือ่เซนเซอรพ์ืน้ที่ได้ถูกตัง้เป็นการเชือ่มต่อ I/O  
และเซนเซอร์ ได้ตรวจจับพบบางสิ่งเป็นเหตุใหก้ารทำ�งานได้หยุ 
ดลง

Emergency stop
แสดงเมื่อปุ่ม emergency stop 
(รวมทั ้งการหยุดฉุกเฉินผ่านทาง I/O) 
ได้ถูกกดเป็นเหตุให้การทำ�งานหยุดลง

Emergency stop (เม่ือตรวจสอบข้อผิดพลาด)
แสดงเมื่อปุ่ม emergency stop  
ถูกกดระหว่างการตรวจสอบข้อผิดพลาด  
เป็นเหตุให้การทำ�งานหยุดลง

ความผิดพลาดในการสือ่สาร
ถูกแสดงเมื่อการส่ือสารระหว่างพีซีกับหุ่นยนต์หาย 
ทำ�ให้การปฏิบัติงานหยุด

ข้อผิดพลาดบันทึกการติดตาม
การติดตามบันทึกโปรแกรมไม่ได้เริ่มต้น 
โปรดรีสตาร์ทซอฟต์แวร์

การตดิตามบันทึกโปรแกรมไม่ไดเ้ริม่ตน้ 
โปรดรสีตารท์ซอฟตแ์วร์
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9. การแจ้งข้อความบกพร่อง (ต่อ)

ข้อผิดพลาดของตำ�แหน่ง
ปรากฎขึน้หากพกิัดของ 4 แกนเกนิชว่งทีเ่หมาะสม 
โปรดติดต่อตัวแทนใกลบ้า้นคุณี่ี

ข้อผิดพลาดในการอ่าน
ปรากฎขึน้หากไมส่ามารถโหลดขอ้มูลภายในของผลติภัณฑนี์้ ได้
อยา่งถูกต้องเมือ่เรยีกใช้งานซอฟต์แวร ์กด [OK] และโหลดอกีครัง้ 
หากขอ้ผดิพลาดยังคงอยูต่่อไป 
ใหห้ยุดใช้งานผลติภัณฑแ์ละติดต่อรา้นค้าทีคุ่ณซือ้สินค้า

ข้อผิดพลาด TreeView
เมื่อหน้าต่างทรีเริ่มทำ�งาน หากเน้ือหาของไฟล์ โปรแกรมและไฟล์ทรีแตกต่างกัน (*1) ไดอะล็อกต่อไปน้ีจะปรากฏขึ ้น

ไม่สามารถยืนยันความสอดคล้องกันของไฟล์โปรแกรมและไฟล์แก้ไขทรไีด้
คุณต้องการอ่านไฟล์แก้ไขต้นไม้ตามท่ีเป็นอยู่หรอืไม่
หลังจากแสดงแผนผังแล้ว ให้บันทึกไฟล์อีกครัง้

[ตกลง]	 : อ่านข้อมูลการตรวจสอบตามที่เป็นอยู่
[ยกเลิก]	: แสดงโดยเปิดการตรวจสอบทัง้หมด 
(*1 พิกัดภายใน STEP ไม่ตรงกัน)

เมื่อหน้าต่างทรีเริ่มทำ�งาน หากทรีขยายและเน้ือหาการตรวจสอบท่ีบันทึกไว้ ในไฟล์แก้ ไขทรี ไม่ตรงกัน (*2) กล่องโต้ตอบต่อไปน้ีจะปรากฏขึ ้น

เกิดข้อผิดพลาดขณะอ่านไฟล์แก้ไขทรี
ยืนยันรายการตรวจสอบและบันทึกไฟล์อีกครัง้

[ตกลง]: �สะท้อนเน้ือหาการตรวจสอบที่ ไดร้บัตามที่อยู่ ในแผนผัง 
มีความเป็นไปไดท้ี่การตรวจสอบ ON/OFF จะเปลี่ยนไปเน่ืองจากตน้ไม้จะสะท้อนให้เห็นในสถานะที่เน้ือหาการตรวจสอบไม่ตรงกัน

(*2 �เมื่อหมายเลขการบัดกรขีองโปรแกรมและหมายเลขการบัดกรทีี่บันทึกไว้ ในไฟล์แก้ ไขแผนผังไม่ตรงกัน 
หรอืเมื่อเน้ือหาของการตรวจสอบเปิด/ปิดแตกตา่งกัน)
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ข้อผิดพลาด TreeView

เมื่อโปรแกรมเริ่มทำ�งานและเน้ือหาของไฟล์ โปรแกรมและไฟล์แผนผังแตกต่างกัน (*1) ไดอะล็อกต่อไปน้ีจะปรากฏขึ ้น

ไม่สามารถยืนยันความสอดคล้องกันของไฟล์โปรแกรมและไฟล์แก้ไขทรไีด้
คุณต้องการอ่านไฟล์แก้ไขต้นไม้ตามท่ีเป็นอยู่หรอืไม่

[ตกลง]	 : อ่านข้อมูลการตรวจสอบตามที่เป็นอยู่
[ยกเลิก]	: ยกเลิกการเริม่ตน้โปรแกรม 
(*1 �หากมีการเปลี่ยนแปลงพิกัดภายใน STEP)

เมื่อโปรแกรมเริ่มทำ�งาน หากแผนผังที่ขยายและเน้ือหาการตรวจสอบท่ีบันทึกไว้ ในไฟล์แก้ ไขแผนผังไม่ตรงกัน (*2) 
ไดอะล็อกต่อไปน้ีจะปรากฏขึ ้น

เกิดข้อผิดพลาดขณะอ่านไฟล์แก้ ไขทรี
คุณต้องการเรยีกใช้ โปรแกรมตามท่ีเป็นอยู่หรอืไม่

[ตกลง]	 : �เน้ือหาการตรวจสอบที่ ไดร้บัจะแสดงในแผนผังและโปรแกรมเริม่ทำ�งาน 
มีความเป็นไปไดท้ี่การตรวจสอบ ON/OFF จะปิดอยู่ เน่ืองจากโปรแกรมเริม่ตน้โดยไม่มีเน้ือหาการตรวจสอบ

[ยกเลิก]	: �ยกเลิกการเริม่ตน้โปรแกรม
(*2 �เมื่อหมายเลขการบัดกรขีองโปรแกรมและหมายเลขการบัดกรทีี่บันทึกไว้ ในไฟล์แก้ ไขแผนผังไม่ตรงกัน หรอืเมื่อเน้ือหาของกาเครือ่งหมาย 

ON/OFF แตกตา่งกัน)

ข้อผิดพลาด TraceView
หากการบันทึกวิดี โอของฟังก์ชัน Trace ล้มเหลว ไดอะล็อกต่อไปน้ีจะปรากฏขึ ้น ข้อมูลวิดี โอที่บันทึกไว้แล้วอาจไม่ถูกบันทึก
สำ�หรับรายละเอียดมากกว่าน้ีอ้างถึง “การแก้ ไขปั ญหา” ในคู่มือรายช่ือการใช้งานของ CX5039 (Camera unit & trace app)

วดีิโอไม่สามารถบันทึกได้ 
โปรดตรวจสอบการเช่ือมต่อ USB cable (ด้านTablet PC/ด้านกล้อง)
และรสีตารท์ซอฟต์แวร์
E**
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10.	แนวทางแก้ไขปัญหา

การวินิจฉัยความผิดปกติ (การตรวจเช็คการทำ�งานของหุ่นยนต์ทำ�อย่างไร การตรวจเช็คปุ่ม 
และรายการหน้าจอสำ�หรับแต่ละฟังก์ชั่นทำ�อย่างไร การตรวจเช็คปัญหาที่เกี่ยวข้องกับ I/O ภายนอกทำ�อย่างไร)

• ซอฟต์แวร์ไม่เริ่มทำ�งาน
• การเชื่อมต่อกับหุ่นยนต์ไม่สามารถเข้าถึงได้
• โปรแกรมการบัดกรีไม่ run
• การทำ�งานหยุดลงในขณะที่โปรแกรมการบัดกรีกำ�ลัง run
• ลวดบัดกรีไม่ได้ถูกขับป้อน

หุ่นยนต์

อาการ สาเหตุ การแก้ไข

มันไม่ทำ�งานถึงแม้ว่าสวิทซ์  
เครื่องถูกตั้ง ON ไว้

Power cord เชื่อมต่อไม่ถูกต้อง เชื่อมต่อ power cord ให้ถูกต้อง

การเชื่อมต่อกับหุนยนต์ไม่  
สามารถเข้าถึงได้

การจ่ายไฟหุ่นยนต์ถูกปิดสวิทซ์ เปิดสวิทซ์การจ่ายไฟ

สายเคเบิลเชื่อมต่อไม่ถูกต้อง เชื่อมต่อสายเคเบิลให้ถูกต้อง

ปุ่ม emergency stop ถูกกด ปล่อยปุ่ม emergency stop

โปรแกรมการบัดกรีไม่ run การกลับสู่จุดตั้งต้นไม่ได้ถูกดำ�เนินการ แตะที่ปุ่ม [หน้าแรก]

ปุ่ม emergency stop ถูกกด ปล่อยปุ่ม emergency stop

I/O connector ไม่เชื่อมต่อ เชื่อมต่อ I/O connector

Motor connector ไม่เชื่อมต่อ เชื่อมต่อ motor connector

ข้อความแจ้งข้อบกพร่องแสดงอยู่ ยกเลิกการแสดงข้อความแจ้งข้อบกพร่อง

การเคลื่อนที่ของแกน Y ไม่ดี Stainless-steel belt  
นั้นแตกหักหรือเสื่อมสภาพ

เปลี่ยน stainless-steel belt

การขับป้อนลวดบัดกรีที่ดำ�เ 
นินการอยู่ไม่ด ี
การขับป้อนลวดบัดกร ี
บกพร่องถูกแสดงขึ้น

ลวดบัดกรีอุดตันได้เกิดขึ้น ขจัดการอุดตันลวดบัดกรี

ลวดบัดกรีหมดล้อ เติมลวดล้อใหม่

ลวดบัดกรีหรือฟลักเกาะติดท่ี cutting blade  
หรือ pulleys

ใช้แปรงหรือแอลกอฮอล์เพื่อขจัดมัน

Tube unit หรือ Fluoroplastic tube  
มีความสกปรกมาก สึก หรือเสียหาย

ถ้ามันสกปรกมากสุดๆ สึก  
หรือเสียหายให้เปลี่ยนชิ้นส่วนด้วยอันใหม่

Tube unit ถูกงอหักพับ ปรับองศาการโค้งงอให้ลวดบัดกรีลื่นไหล

ฟลักกำ�ลังเกาะติดที่ปลายของ Fluoroplastic tube  
หรือข้างในของ guide pipe

ใช้แปรงหรือแอลกอฮอล์เพื่อขจัดมัน

ชิ้นส่วน ดังเช่น solder feed pulley unit ฯลฯ 
ที่ไม่สามารถเข้ากันได้กับเส้นผ่านศูนย์กลางลว 
ดบัดกรีที่กำ�ลังใช้อยู่

เปลี่ยนด้วยชิ้นส่วนที่เข้ากันได้ อ้างถึง  
“11. รายการชิ้นส่วน” (หน้าที่ 176)
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HAKKO FU-601

อาการ สาเหตุ การแก้ไข

มันไม่ทำ�งานแม้ว่าสวิทซ์เค  
รื่องถูกตั้ง ON ไว้

Power cord เชื่อมต่อไม่ถูกต้อง เชื่อมต่อ power cord ให้ถูกต้อง

ฟิวส์ขาด หลังจากทำ�การตรวจสอบสาเหตุของฟิวส์ที่ขา  
ด ให้เปลี่ยนฟิวส์

ปลายไม่ร้อน S-E 
ถูกแสดงขึ้น

ปลายใส่ไม่เข้าที่ ใส่ปลายให้เข้าสุดถึงปลายด้าม

สายเคเบิลหัวแร้งบัดกรีไม่เชื่อมต่อทำ�ให้ไส้ควา 
มร้อนหรือเซนเซอร์ไม่เชื่อมต่อ

อ้างถึง “9. การตรวจสอบ”  
ในคู่มือการใช้งานของ HAKKO FU-601

ลวดบัดกรีไม่เกาะติดปลาย การตั้งอุณหภูมิของปลายไว้สูงเกินไป ตั้งอุณหภูมิที่เหมาะสม

วัตถุอ็อกไซด์เกาะติดบนปลาย ขจัดวัตถุอ็อกไซด์ออก

อุณหภูมิปลายอยู่สูงเกินไป สายเคเบิลหัวแร้งบัดกรีไม่เชื่อมต่อ อ้างถึง “9. การตรวจสอบ” 
ในคู่มือการใช้งานของ HAKKO FU-601

Input ค่า offset ไม่ถูกต้อง Input ค่าที่ถูกต้อง

อุณหภูมิปลายอยู่ต่ำ�เกินไป วัตถุอ็อกไซด์เกาะติดอยู่บนปลาย ขจัดวัตถุอ็อกไซด์ออก

Input ค่า offset ไม่ถูกต้อง Input ค่าที่ถูกต้อง

ข้อบกพร่องกำ�ลังแสดง — อ้างถึง  “10. การแสดงข้อบกพร่อง” 
อยู่ในคู่มือการใช้งานสำ�หรับ HAKKO FU- 
601 และแก้ไขข้อบกพร่องแต่ละข้อ

— หมายเหตุ —
สำ�หรับการบำ�รุงรักษาและการตรวจสอบ อ้างถึง “8. การบำ�รุงรักษา” และ “9. การตรวจสอบ” ในคู่มือการใช้งานของ HAKKO FU-601
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11.	รายการชิน้สว่น

● อุปกรณ์

Product Number Specifications
FU-601 HAKKO FU-601 —

1

2
Hexagon socket 
head cap screws
M4×10 (6)

Hexagon socket 
head cap screws
M3×6 (4)

Hexagon socket 
head cap screws
M4×6 (4)

Hexagon socket 
head cap screws
M3×6 (2)

2

1

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

1 CX5002 Soldering unit fixture base/for HU-200
—

2 CX5003 Cleaner base/for HU-200

Cleaner
Product Number Specifications

CX1003 —

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

1 A1567 Cleaning brush B Metal brushes (package of 2)

2 BX1028 Spatter prevention sheet —
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Soldering Unit Mount/ 
for HU-200

Product Number Specifications
CX5004 —

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

1 BX1043 Post for tension spring

—
2 BX1044 Tension spring

3 BX1063 Guide pipe fixing plate/for 0.3 – 1.6 mm

4 CX5033 Iron unit base assembly

5 BX1073 Fixing pipe assembly/for 0.3 – 1.6 mm

HAKKO FU-6002
Product Number Specifications

FU6002-01X —

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

1 BX1027 Flux protector —

1

Hexagon socket head cap screw
M3×15

Cover screw  M4×12 (2)

Flange socket  M3×6 (2)

1

4

5

2

3

Hexagon socket 
head cap screw
M3×10 (4)

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6

Spring post position 
adjustment fixture (2)

Hexagon socket head cap screw
M3×10

Hexagon socket head cap screw
M3×8

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6

Hexagon socket head cap screw
M4×6 (2)

Low-profile hexagon 
socket head cap screws
M3×15 (1)

Hexagon socket 
head cap screw
M3×6 (2)

Spring washer 
(nominal dia. 6mm)

Spring washer (nominal dia. 6mm)
Hexagon socket head cap screw
M3×6 (4)
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11. รายการชิน้สว่น (ต่อ)

Tube unit
Product Number Specifications

BX1055 For 0.3 – 1.0 mm
BX1042 For 1.2 – 1.6 mm

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

—
BX1060 Fluoroplastic tube/0.3–1.0 mm —
BX1061 Fluoroplastic tube/1.2–1.6 mm —

1 BX1022 Grommet —

1

Product Number Product Name Comments
AX1004 Battery/LS14500 Lithium-thionyl chloride battery 4 qty

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

1 AX1001 Y axis cover

—
2 BX1033 Soldering iron cable/5m

3 BX1045 Feeder cable/4 m; for HU-200

4 CX5040 Feeder unit/0.3 – 1.6 mm; for HU-200

5 BX1071 Feeder unit cover

6 BX1075 Sensor roller assembly

7
BX1067

USB cable
For South Korea and Europe

BX1062 For regions other than the above

Number 
in Diagram Product Number Product Name Specifications

8
BX1054 Tube unit B For 0.3 mm 
BX1052 Tube unit B For 0.5 – 1.0 mm
BX1053 Tube unit B For 1.2 – 1.6 mm

—
BX1105 Fluoroplastic tube/0.3–1.0 mm/480 mm

—
BX1106 Fluoroplastic tube/1.2–1.6 mm/480 mm

1 2

3
8

5

6

Hexagon socket head 
cap screw M3×6 (4)

Hexagon socket  
head cap screw M3×8 (2) 47
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● อุปกรณ์เสรมิ

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

1
BX1046 Solder feed guide set/0.3 mm

—BX1047 Solder feed guide set/0.5 – 1.0 mm
BX1048 Solder feed guide set/1.2 – 1.6 mm

2 BX1018 Guide tube —

3
BX1049 Guide pipe/0.3 mm  For HU-200

—BX1050 Guide pipe/0.5 – 1.0 mm  For HU-200
BX1051 Guide pipe/1.2 – 1.6 mm  For HU-200

4

BX1010 Fluoroplastic tube/0.3 mm  Package of 10

—

BX1011 Fluoroplastic tube/0.5 – 0.6 mm  Package of 10
BX1012 Fluoroplastic tube/0.8 mm  Package of 10
BX1013 Fluoroplastic tube/1.0 mm  Package of 10
BX1014 Fluoroplastic tube/1.2 mm  Package of 10
BX1015 Fluoroplastic tube/1.6 mm  Package of 10

3

4
2

1

Number 
in Diagram Product Number Product Name Comments

1 BX1034 Soldering iron cable/8 m

—
2 CX1002 Temperature probe/for auto-soldering systems

3 CX5034 Grease gun/for HU-200

4 CX5035 Extension nozzle/Y axis for grease gun
— AX1002 Grease/70G

31 2 4
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11. รายการชิน้สว่น (ต่อ)

● อุปกรณ์เสรมิ (Solder feed pulley unit)

Number 
in Diagram Product Number Product Name Specifications

1

BX1000 Solder feed pulley unit/0.3 mm

—

BX1001 Solder feed pulley unit/0.5 mm
BX1002 Solder feed pulley unit/0.6 mm
BX1003 Solder feed pulley unit/0.8 mm
BX1004 Solder feed pulley unit/1.0 mm
BX1005 Solder feed pulley unit/1.2 mm
BX1006 Solder feed pulley unit/1.6 mm

2

BX1076 Solder feed pulley unit/0.3 mm

Disassembly type

BX1077 Solder feed pulley unit/0.5 mm
BX1078 Solder feed pulley unit/0.6 mm
BX1079 Solder feed pulley unit/0.8 mm
BX1080 Solder feed pulley unit/1.0 mm
BX1081 Solder feed pulley unit/1.2 mm
BX1082 Solder feed pulley unit/1.6 mm

—

BX1083 Pulley unit base/cover For disassembly type/ 
for 0.3 – 1.6 mm

BX1084 Driving shaft/0.3 mm

For disassembly type

BX1085 Driving shaft/0.5 mm
BX1086 Driving shaft/0.6 mm
BX1087 Driving shaft/0.8 mm
BX1088 Driving shaft/1.0 mm
BX1089 Driving shaft/1.2 mm
BX1090 Driving shaft/1.6 mm
BX1091 Following shaft/0.3 mm
BX1092 Following shaft/0.5 mm
BX1093 Following shaft/0.6 mm
BX1094 Following shaft/0.8 mm
BX1095 Following shaft/1.0 mm
BX1096 Following shaft/1.2 mm
BX1097 Following shaft/1.6 mm
BX1098 Pulley unit supply nozzle/0.3 mm
BX1099 Pulley unit supply nozzle/0.5 – 1.0 mm
BX1100 Pulley unit supply nozzle/1.2 – 1.6 mm
BX1101 Pulley unit guide nozzle/0.3 mm
BX1102 Pulley unit guide nozzle/0.5 – 0.6 mm
BX1103 Pulley unit guide nozzle/0.8 – 1.0 mm
BX1104 Pulley unit guide nozzle/1.2 – 1.6 mm

1 2
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● อุปกรณ์เสรมิ (smoke absorber, nozzles)

Smoke absorber 
nozzle set

Set Contents Specifications

BX1059 With hexagon socket head cap screws
M4 × 12 (4) 

The net is already attached to 
the smoke absorber nozzle duct 
opening

The duct band is already installed 
on the duct

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

1 B3625 Net Already attached to the smoke absorber nozzle duct opening

2 B3621 Adapter For 3-inch duct

3 B2416 Duct band Already attached to duct

1 2 3

● อุปกรณ์เสรมิ (N2 adapter, nozzles)
สำ�หรบั TX1 ซีรสี์

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

1 BX1023 Adapter assembly For TX1 series

2 BX1024 Nozzle assembly A XD24, XD3, XDR24, XDR3, XBCR2, XBCR3

3 BX1025 Nozzle assembly B XD, XD08, XD16, XDR, XDR16

4 BX1026 Nozzle assembly C XRK, XBCR4

สำ�หรบั TX2 ซีรสี์

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

1 BX1029 Adapter assembly A For TX2 series

5 BX1030 Nozzle assembly D XD4, XD6, XDR4, XDR6, XBCR4, XBCR6, XRK, XDF4, XDF6, XDRF4, XDRF6, 
XRK1040, XRK1545, XRK2055, XRK3065

6 BX1031 Nozzle assembly E
XD3, XDR3, XBCR3, XD08, XD16, XD24, XD32, XDF08, XDF16, XDF24, 
XDF32, XDRF12, XDRF16, XDRF24, XDRF32, XBCR16, XBCR24, XBCR32, 
XNC16, XNC24, XNC32, XDR1632

7 BX1065 Nozzle assembly F XNC40, XNC60, XNC100

ท่ัวไปสำ�หรบัซีรสี ์ TX1/TX2

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

— BX1064 Urethane tube/3 m For N2

— BX1068 Urethane tube/5 m For N2

— BX1069 Urethane tube/8 m For N2

1 2 3 4 5 6 7
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11. รายการชิน้สว่น (ต่อ)

● อุปกรณ์เสรมิ (Cleaner)

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

1 AX1005 Cleaning brush Silicone brush (package of 2)

2 BX1066 Cleaner positioning board —

21

Hexagon socket 
head cap screws

M4×10 (4)

Hexagon socket 
head cap screws

M3×6 (4)

● อุปกรณ์เสรมิ (Solder reel stand)

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

1 BX1074 Adjustable reel stand —

2
BX1110 Tube unit/0.3 – 1.0 mm/430 mm For BX1074 adjustable reel stand
BX1111 Tube unit/1.2 – 1.6 mm/430 mm For BX1074 adjustable reel stand

3
BX1112 Fluroplastic tube/0.3 – 1.0 mm/430 mm For BX1074 adjustable reel stand
BX1113 Fluroplastic tube/1.2 – 1.6 mm/430 mm For BX1074 adjustable reel stand

21 3
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● อุปกรณ์เสรมิ (Camera unit & trace app)

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

— CX5039 Camera unit & trace app —
อะไหล่สหํรบัเปล่ียน

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

1 AX1006 Glass coverslip set/qty 5 —

2 BX1114 Camera —

3 BX1115 Lens/25 mm —

4 BX1116 Lens lock nut —

5 BX1117 Camera ring assembly —

6 BX1118 Glass coverslip holder for 25 mm —

7 BX1119 USB cable —

อุปกรณ์เสรมิ

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

8 BX1120 Lens/12 mm —

9 BX1121 Glass coverslip holder for 12 mm —

10 BX1122 Lens holder assembly for 12 mm lens —

11 BX1123 Camera fixing support extension kit —

1

2

3 4

5

6 1098

7 11

● อุปกรณ์เสรมิ (Automatic temperature measurement and adjustment system)

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

1 CX5041 Automatic temperature measurement and 
adjustment system —

2 AS5000 Sensor Lead-free with certificate of conformance

3 B1752 Conduction plate —

4 B1950 Conduction wire —

5 BX1124 Probe fixing plate —

6 B5129 USB cable —

7 BX1125 USB converter —

CX5041

1 2 3 4 5

6 7
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แบบปลายหัวแรง้
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หน่วย : มม.

TX1-XD Shape-XD

TX1-XBCR2 Shape-2XBCR
ปลายร่องทรง V

TX1-XDR Shape-XDR
ปลายร่องทรง V

TX1-XD08 Shape-0.8XD

TX1-XBCR3 Shape-3XBCR
ปลายร่องทรง V

TX1-XDR16 Shape-1.6XDR
ปลายร่องทรง V

TX1-XDR3 Shape-3XDR
ปลายร่องทรง V

TX1-XD24 Shape-2.4XD

TX1-XD16 Shape-1.6XD

TX1-XBCR4 Shape-4XBCR
ปลายร่องทรง V

TX1-XDR24 Shape-2.4XDR
ปลายร่องทรง V

TX1-XRK Shape-XK
ปลายเว้า
ใน 1.0 / นอก 4.0 / เว้าฺ 2.0 มม.

TX1-XD3 Shape-3XD
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ø6
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TX2-XDF08*

TX2-XD16 Shape-1.6XD
TX2-XDF16*

TX2-XD24 Shape-2.4XD
TX2-XDF24*
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ø3
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TX2-XD3 Shape-3XD TX2-XD32 Shape-3.2XD
TX2-XDF32*

TX2-XD4 Shape-4XD
TX2-XDF4*

TX2-XD6 Shape-6XD
TX2-XDF6*

TX2-XDR3 Shape-3XD
ปลายร่องทรง V
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TX2-XDRF12* Shape-1.2XD
ปลายร่องทรง V
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TX2-XDRF16* Shape-1.6XD
ปลายร่องทรง V
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TX2-XDRF24* Shape-2.4XD
ปลายร่องทรง V
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TX2-XDRF32* Shape-3.2XD
ปลายร่องทรง V
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หน่วย : มม.

* ทินนิงล่วงหน้าเฉพาะด้านเดียว
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แบบปลายหัวแรง้ (ต่อ)
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TX2-XDR6 Shape-6XD
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ปลายร่องทรง V
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TX2-XBCR16 Shape-1.6XBC
ปลายร่องทรง V
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TX2-XBCR32 Shape-3.2XBC
ปลายร่องทรง V
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ø1
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TX2-XNC16 Shape-1.6XNC
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TX2-XNC24 Shape-2.4XNC
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TX2-XBCR4 Shape-4XBC
ปลายร่องทรง V

TX2-XBCR6 Shape-6XBC
ปลายร่องทรง V

13 13
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TX2-XDR4 Shape-4XD
TX2-XDRF4*
ปลายร่องทรง V

1.2
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45°

1.
6ø3
.2

17
8.5

TX2-XDR1632 Shape-XD
ปลายร่องทรง V
ใน 1.6 / นอก 3.2 มม.

ø2
.4
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15°
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°
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8.5

TX2-XBCR24 Shape-2.4XBC
ปลายร่องทรง V

90
°

8.5
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ø3

58°

15°

TX2-XBCR3 Shape-3XBC
ปลายร่องทรง V

* ทินนิงล่วงหน้าเฉพาะด้านเดียว
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TX2-XRK1040 Shape-XK
ปลายเว้า
ใน 1.0 / นอก 4.0 / เว้าฺ 3.0 มม.
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TX2-XRK2055 Shape-XK
ปลายเว้า
ใน 2.0 / นอก 5.5 / เว้าฺ 4.0 มม.

70°

58°

15°

3.6 4

C0.5

3
6.

5

ø8

13

8.5

TX2-XRK3065 Shape-XK
ปลายเว้า
ใน 3.0 / นอก 6.5 / เว้าฺ 4.0 มม.
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3 3
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ø8 4.5
1.
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13
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TX2-XRK1545 Shape-XK
ปลายเว้า
ใน 1.5 / นอก 4.5 / เว้าฺ 3.0 มม.

TX2-XRK Shape-XK
ปลายเว้า
ใน 2.0 / นอก 5.5 / เว้าฺ 3.0 มม.
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TX2-XNC60 Shape-6XNC
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