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1.	 ชุดสว่นประกอบ

1-1	 รายการท่ีบรรจุในกล่อง

ช่ือผลิตภัณฑ์ หมายเลขผลิตภัณฑ์ ข้อมูลอยู่ท่ี Comments

ตัวเครือ่งหลัก HU-200 — 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
Sold separately for the South Korean 

specification only.

Cleaner base CX5003*1 หน้า 3

Cleaner positioning board BX1066 หน้า 3

Soldering iron unit HF-600 — หน้า 3
Sold separately for the South Korean 

specification only.

Soldering unit mount CX5004 หน้า 4

Soldering unit fixture base CX5002*1 หน้า 4

Feeder unit CX5040 หน้า 4
Sold separately for the South Korean 

specification only.

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

ดหูน้าเวบ็สำ�หรบัข้อมูลผลิตภัณฑ์ เช่น ชิน้ส่วนอะไหล่/อุปกรณ์เสรมิ
https://www.hakko.com/doc_hu200-e
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1. ชุดสว่นประกอบ (ต่อ)

1-2	 Robot HU-200

ตัวเครื่องหลัก HU-200........................................................................................ 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)

ตัวเครือ่งหลัก HU-200

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

Cleaner (CX1003) AC adapter Power cord (for cleaner)

Station HF-600

Power cord
(for HF-600)

Flux protector 
(BX1027)

Filter

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)

Flange socket M3×10 (2)

Tip adjustment jig unit

For TX1 series tips 
(CX5017)

For TX2/TX3 series 
tips (CX5018)

Feeder unit attachment screw

Handpiece FU-6002
(FU6002-01X)

Relay cord
(BX1056)

Soldering unit fixture 
base (CX5019)

Heat-resistant pad

1-4	 Cleaner Base (CX5003)

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

1-5	 Cleaner positioning board (BX1066)

Cleaner positioning board (BX1066)......................................... 1

Instruction manual.................................................................................... 1

Hexagon socket 
head cap screws
M4×10 (4)

Hexagon socket 
head cap screws
M3×6 (4)

1-3	 Cleaner (CX1003)*4

Station HF-600*2............................................................................................ 1

Handpiece 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/TX3 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

Filter....................................................................................................................... 1

Instruction manual.................................................................................... 1

1-6	 Soldering iron unit HF-600 *4
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1. ชุดสว่นประกอบ (ต่อ)

*1	 ระบบน้ีถูกจัดส่งดว้ยการยึดตดิมากับตวัหุ่นยนต์
*2	 ปลายมีขายแยกตา่งหาก 

ดท่ีู “11. รายการชิน้ส่วน” (หน้าที่ 170)
*3	 Solder feed pulley units, solder feed guide sets และ Fluoroplastic tubes มีขายแยกตา่งหาก สำ�หรบัรายละเอียดมากกวา่น้ี  

อ้างถึง “11. รายการชิน้ส่วน” (หน้าที่ 170)
*4	 สำ�หรบัสเปกเกาหลีใต ้PC, cleaner, soldering iron unit HF-600 และ feeder unit จำ�หน่ายแยกตา่งหาก

1-7	 Soldering Unit Mount (CX5004)

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

1-8	 Soldering Unit Fixture Base (CX5002)

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

1-9	 Feeder Unit (CX5040)

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

1-10	 PC
Tablet PC................................................................................................................... 1

Pen.............................................................................................................................. 1

USB hub..................................................................................................................... 1

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

*4*4



5

2.	 ข้อมูลทางเทคนิค

2-1	 ข้อมูลทางเทคนิคของแต่ละอุปกรณ์

2-1-1	 หุ่นยนต์

แหล่งจา่ยไฟ AC100 – 240V 50/60Hz

การใช้พลังงานไฟฟ้า 300W

ชว่งระยะทีเ่คลือ่นที่ ได(้stroke)

X 400 มลิลเิมตร

Y 300 มลิลเิมตร

Z 200 มลิลเิมตร

θ ±200 องศา

ระบบขับเคลือ่น
(ประเภทมอเตอร)์

X

Servo motor
Y

Z

θ
Solder feed Stepping motor

วิธกีารตรวจจับตำ�แหน่ง Absolute encoder

ความสามารถรบัน้ำ �หนักบรรจุ Y (workpiece) 20 กิ โลกรมั

ความเรว็

X

1 – 800 มลิลเิมตร/วินาทีY

Z

θ 1 – 800 องศา/วินาที

ความเทีย่งตรงการทำ�ซ้ำ�
ตำ�แหน่งเดมิ

X

±0.01 มลิลเิมตรY

Z

θ ±0.01 องศา

ชว่งแรงดันไฟฟ้าทีย่อมให้ ใช้ AC100 – 240V 50/60Hz ±5%

ระดับเสียงรบกวน 56dB

สภาพแวดลอ้มการทำ�งาน

ชว่งอุณหภูมแิวดลอ้ม 0 – 40 °C ( ไมม่กีารกลัน่ตัวหรอืแข็งตัว)

ชว่งความชืน้แวดลอ้ม 85% RH หรอืน้อยกว่า ( ไมม่กีารกลัน่ตัวหรอืแข็งตัว)

บรรยากาศที่ ใช้
ไมม่กีารสกึหรอหรอืแกส๊เผาไหม้

ไมม่ฝุ่ีนมากเกนิไป

มติภิายนอก 600(ก) x 910(ส) x 650(ย) มลิลเิมตร

น้ำ �หนัก 50 กิ โลกรมั

I/O ภายนอก
Input : 20

Output : 12 (แบบ NPN) (รวมถงึ 2 สำ�หรบั Cleaner)

อนิเตอรเ์ฟชภายนอก USB × 4 (รวมถงึ 1 พอรต์สำ�หรบัเครือ่ง PC)

ปุ่มปลดปลอ่ยโซลนิอยดเ์บรด
แกน Z

เตรยีมใหบ้นด้านซา้ยของแกน Z
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2. ข้อมูลทางเทคนิค (ต่อ)

2-1-2	 Soldering iron unit HF-600

Station

การใช้พลังงาน 460 W

ชว่งอณุหภมู 50 – 500 °C

ความเสถยีรของอณุหภมูิ สภาพไมม่ภีาระ ± 5 °C ขณะไม่ ใช้งาน

เอาท์พทุ AC 30 V

ขนาด 140(W)×111(H)×212(D)mm

น้ำ �หนัก 4 kg

Handpiece FU-6002

การใช้พลังงานไฟฟ้า 390 W (29V)

ความต้านทานจาก Tip ถึงดนิ < 2 Ω

ความตา่งศักย์จาก Tip ถึงพืน้ดนิ < 2 mV

ความยาวสายไฟ 5 m

ความยาวรวม*1, *2 171 mm

น้ำ �หนัก*1 135 g
(174 g With iron unit fixing assembly)

*1	 พรอ้มปลาย TX3-XD4 
*2	 ขนาดสามารถถูกปรบัแตง่ภายในระยะ ±5 มม. 

	● ความยาวและนํ้าหนักรวมไมร่วมสาย
	● อุปกรณ์ป้ องกันการคลายประจุของไฟฟ้ าสถติ

 ข้อควรระวงั

	■ การระมัดระวงัเม่ือใช้งานผลิตภัณฑ์ท่ีป้ องกันไฟฟ้ าสถิต
ผลิตภัณฑ์น้ีมีมาตรการป้องกันการเกิดไฟฟ้าสถิต ดงัน้ัน กรณุาใช้ดว้ยความระมัดระวงั ดงัตอ่ไปน้ี
1. �ชิน้ส่วนที่เป็นพลาสตกิบางชิน้ไม่ใช่ฉนวน จึงอาจเป็นส่ือนำ�ไฟฟ้าได ้ตอ้งระมัดระวงัไม่ให้สัมผัสกับชิน้ส่วนไฟฟ้าที่มีกระแสไหลอยู ่

หรอืสรา้งความเสียหายตอ่วสัดฉุนวนเมื่อทำ�การซ่อมแซมหรอืเปลี่ยนชิน้ส่วน
2. ตอ้งแน่ใจวา่ไดต้อ่ผลิตภัณฑ์เข้ากับสายดนิก่อนใช้งาน

ชว่งระยะทีส่ามารถตัง้ไดส้ำ�หรบั solder feed*2–*4

จำ�นวนโปรแกรมของ solder feed สงูสดุ 250 โปรแกรม

ความยาว solder feed 0.1 – 99.9 มลิลเิมตร

ความเรว็ solder feed 0.1 – 99.9 มลิลเิมตร/วินาท*ี1

ความยาว solder back feed 0 – 20.0 มลิเิมตร

ความเรว็ solder back feed 0 – 99.9 มลิลเิมตร

เวลาใหค้วามรอ้น 0.1 – 9.9 วินาที

*1	 ขึน้อยู่กับชนิดของลวดบัดกร ีปกตมิันอาจเป็นไปไม่ไดท้ี่จะขับป้อนลวดบัดกรทีี่ความเรว็สูง 
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
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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

หน่วย : มม.

2-1-3	 Feeder unit (CX5040)

เส้นผา่นศนูย์กลายเส้นลวดบัดกรทีีส่ามารถใช้ ได้ 0.3, 0.5, 0.6 (0.65), 0.8, 1.0, 1.2, 1.6  มลิลเิมตร

• ลอ้น้ำ �หนักสงูสดุ 1 กิ โลกรมัของลวดบัดกรสีามารถติดตัง้ได้
• �Solder feed pulley unit, solder feed guide set และ Fluoroplastic tube เป็นส่ิงจำ�เป็นสำ�หรบัการใช ้

ชิน้สว่นเหลา่นี ้มแียกขายต่างหากและควรซือ้ใหเ้ป็นไปตามขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดบัดกรทีี่ ใช้



8

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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ตอ้งแน่ใจวา่ปฏิบัตติามข้อควรระวงัตอ่ไปน้ีเพื่อให้มั่นใจในความปลอดภัย

 คำ�เตือน

1. กำ�หนดแนวทางที่เกี่ยวข้องไปยังแตล่ะรายการตอ่ไปน้ี และปฏิบัตติามแนวทางเหล่าน้ี
(1) การปฏิบัตกิารของหุ่นยนตแ์ละวธิีการปฏิบัต ิ(7. การใช้งาน)
(2) ความเรว็ของหุ่นยนต์ ในการปฏิบัตกิาร (7-1 ความหมายหัวข้อในหน้าจอภาพซอฟตแ์วร์ ์7-2 การทำ�งานแบบ JOG)
(3) ปฏิบัตกิารเมื่อมีผู้ควบคมุ 2 คนขึน้ไปกำ�ลังปฏิบัตกิาร (5-1 ข้อควรระวงัในการตดิตัง้)
(4) จะทำ�การวดัผลหากตรวจพบความผิดปกต ิ(9. การแจ้งข้อความบกพรอ่ง 10. แนวทางแก้ ไขปัญหา)
(5) �การวดัผลจะทำ�การรสีตารท์อุปกรณ์หากตรวจพบความผิดปกตแิละการปฏิบัตกิารของหุ่นยนตจ์ะถูกหยุดลง   

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

เพื่อการป้องกันอันตรายอันเน่ืองมาจากการปฏิบัตกิารของหุ่นยนตท์ี่ ไม่คาดคดิและการทำ�งานที่ผิดพลาด  
(3. คำ�เตอืน ข้อควรระวงั และหมายเหต:ุ ระหวา่งการทำ�งาน)

2. �ผู้ควบคมุที่กำ�ลังทำ�การปฏิบัตกิารและบุคลากรที่คอยสังเกตการณ์ผู้ควบคมุ 
จะตอ้งทำ�การวดัผลเพื่อหยุดการปฏิบัตงิานของหุ่นยนตเ์มื่อตรวจพบความผิดปกต ิ
(3. คำ�เตอืน ข้อควรระวงั และหมายเหต:ุ ระหวา่งการทำ�งาน)

3. �ในขณะที่กำ�ลังดำ�เนินการทำ�งาน 
การทำ�งานจำ�เป็นตอ้งมีการวดัผลเพื่อป้องกันบุคลากรนอกเหนือจากผู้ควบคมุที่ ไดร้บัมอบหมายให้ ไม่มีสิทธิ์ ในการใช้สวติช์การทำ�งาน 
ฯลฯ เช่น การแสดงข้อความไปยังสวติช์การทำ�งานของหุ่นยนตท์ี่กำ�ลังทำ�งานอยู่ ฯลฯ  
(3. คำ�เตือน ขอ้ควรระวัง และหมายเหตุ: ระหว่างการทำ�งาน)

ระหวา่งการทำ�งาน

มีความเส่ียงตอ่การเสียชีวติหรอืบาดเจ็บ ถ้ามีคนเข้ามาสัมผัสกับหุ่นยนตข์ณะที่มันกำ�ลังทำ�งาน  ใช้มาตรการความปลอดภัย
(ดงัเช่น การตดิตัง้ Safety cover)
เพื่อป้องกันคนงานจากการเข้าถึงช่วงระยะการเคลื่อนที่ของหุ่นยนตร์ะหวา่งการทำ�งาน
ถ้าไม่มี Safety cover แสดงช่วงระยะการเคลื่อนที่ของหุ่นยนต ์และจัดให้มี มาตรการความปลอดภัยที่จำ�เป็น

3.	 คำ�เตือน ข้อควรระวงั และหมายเหตุ

คำ�เตือน ข้อควรระวัง และหมายเหตุ จะแสดงไว้ตามจุดวิกฤติในคู่มือนี้ เพื่อให้คุณให้ความสนใจรายการต่าง ๆ ที่มีความสำ�คัญ โดยมีการกำ�หนดไว ้
ดงัตอ่ไปน้ี:

 คำ�เตือน: ข้อผิดพลาดในการปฏิบัตติามคำ�เตอืนอาจส่งผลให้เกิดการบาดเจ็บสาหัสหรอืถึงแก่ความตายได้

 ข้อควรระวงั: ข้อผิดพลาดในการปฏิบัตติามข้อควรระวงัอาจส่งผลให้เกิดการบาดเจ็บแก่ผู้ใช้งานหรอืเกิดความเสีย 
หายแก่อุปกรณ์อื่นที่เกี่ยวข้องได้

หมายเหตุ  : บ่งชีถ้ึงขัน้ตอนและข้อมูลที่สำ�คญัตามกระบวนการที่อธิบายไว ้ในเอกสารฉบับน้ี
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3. คำ�เตือน ข้อควรระวงั และหมายเหตุ (ต่อ)

 คำ�เตือน

การติดตัง้/การขนสง่

	● �เมื่อขนส่งหุ่นยนต ์มันควรถูกยกโดยคนอย่างน้อย 2 คน หรอืรถลาก รถบรรทุกมือ ฯลฯ ที่ควรถูกใช้
	● �เมื่องานที่ดำ�เนินการเกี่ยวข้องกับ 2 คนหรอืมากกวา่น้ัน 
ตอ้งแน่ใจวา่ความสัมพันธ์ระหวา่งผู้นำ�และลูกทีมน้ันมีความชัดเจน และทำ�งานดว้ยการให้เสียงแนะนำ�ซ่ึงกันและกัน 
เพื่อให้มั่นใจวา่ปลอดภัยและป้องกันอันตรายจากการกระแทกหรอืหล่น

	● �ตดิตัง้หุ่นยนตบ์นพืน้ผิวราบและมั่นคงในที่ตัง้เพื่อป้องกันหุ่นยนตจ์ากการกระดกหรอืการตกหล่น
	● �ห้ามปีนป่ายบนส่วนบนหุ่นยนตห์รอืใช้มันตา่งบันได
	● �เมื่อเคลื่อนย้ายหุ่นยนต ์ตอ้งแน่ใจวา่ไดย้ึดส่วนที่เคลื่อนที่ของหุ่นยนตไ์วก้่อนการเคลื่อนย้าย 
	● �ตอ้งแน่ใจวา่แหล่งจ่ายไฟหลักไดถู้กปิดสวทิซ์แล้วเมื่อทำ�การตดิตัง้หุ่นยนต ์
และดำ�เนินการเดนิสายไฟและตรวจเช็ควา่การเดนิสายไฟดำ�เนินการถูกตอ้ง

	● �เมื่ออุปกรณ์เช่ือมตอ่ภายนอกดงัเช่น อุปกรณ์หยุดฉุกเฉิน ฯลฯ ให้ตรวจเช็ควา่อุปกรณ์เหล่าน้ีวา่ทำ�งานไดถู้กตอ้งก่อนใช้

ระหวา่งการทำ�งานอัตโนมัติ

	● �ตรวจเช็คความปลอดภัยของพืน้ที่โดยรอบก่อนการเริม่ทำ�งาน
	● �จัดให้มีการแจ้งวา่หุ่นยนตน้ั์นกำ�ลังทำ�งานและตอ้งระมัดระวงัวา่ไม่มีใครเข้าอยู่ใน Safety cover ระหวา่งการทำ�งาน�
	● �เมื่อคนงานไดเ้ข้ามาอยู่ใน Safety cover จัดมาตรการเพื่อให้การหยุดฉุกเฉินสามารถกระทำ�ได้

ระหวา่งการทำ�งาน

	● �เมื่องานที่ดำ�เนินการอยู่ภายใน Safety cover ให้แจ้งคนงานที่อยู่ใกล้วา่งานกำ�ลังดำ�เนินการและแสดงดว้ยเ 
ครือ่งหมาย”กำ�ลังทำ�งาน (“Working”) ฯลฯ ในบรเิวณที่สามารถมองเห็นไดง้่าย

	● �เมื่องานที่จะถูกดำ�เนินการอยู่ภายใน Safety cover ก่อนการเริม่ทำ�งาน 
ตรวจเช็คสายไฟภายนอกวา่ไดหุ้้มดว้ยฉนวนและการซีลหรอืไม่ มีความผิดปกตใินการทำ�งานของส่วนที่เคลื่อนที่หรอืไม ่
และไม่มีความผิดปกตใินการทำ�งานของอุปกรณ์หยุดฉุกเฉิน ฯลฯ

	● เมื่องานอบรม การตรวจสอบ ฯลฯ กำ�ลังดำ�เนินการ ตอ้งแน่ใจวา่คนงานไดป้ฏิบัตงิานอย่างถี่ถ้วน
	● �เพื่อให้สามารถหยุดการทำ�งานไดท้ันทีในเหตกุารณ์ที่มีภาวะอันตราย ให้ทำ�งานภายในระยะที่เข้าถึงปุ่ม emergency stop 
หรอืตดิตัง้อุปกรณ์หยุดฉุกเฉินใกล้กับมือ

	● �ถ้ามีสถานการณ์อันตรายเกิดขึน้ กดปุ่ม emergency stop (ปุ่มของอุปกรณ์หยุดฉุกเฉิน) ทันที
	● �เมื่องานกำ�ลังดำ�เนินการโดยคนงานหลายๆ 
คนให้ทำ�งานดว้ยการให้เสียงแนะนำ�ซ่ึงกันและกันในขณะที่ทำ�การตรวจเช็คความปลอดภัยเพื่อป้องกันคนงานอื่นๆ 
จากการดำ�เนินการทำ�งานที่ขาดความระมัดระวงัระหวา่งการทำ�งาน

	● �เมื่อทำ�การตรวจสอบหรอืทำ�การเปลี่ยนชิน้ส่วนที่ไม่ตอ้งทำ�งานให้ปิดสวทิซ์ของแหล่งจ่ายไฟหลักก่อนการดำ�เนินการงานดงั 
กล่าว

อ่ืนๆ

	● ห้ามใช้ใกล้วตัถุไวไฟ ตดิไฟ ระเบิดหรอืก๊าซกัดกรอ่น
	● ถ้าไม่ไดใ้ช้ผลิตภัณฑ์น้ีเป็นเวลายาวนาน ให้ถอดสายปลั๊กออก
	● อย่าไดสั้มผัสชิน้ส่วนที่เป็นโลหะใกล้กับปลายที่มีอุณหภูมิสูง
	● �เน่ืองจากน้ิวมืออาจมีอันตรายจากการปักตำ� ให้วางน้ิวมือของท่านอยู่ห่างจากส่วนที่เคลื่อนไหว (แกน X, Y, Z และ θ)
	● �เมื่อทำ�การซ่อมหรอืเปลี่ยนชิน้ส่วน 
ตอ้งแน่ใจวา่ไดถ้อดสายปลั๊กและคอยให้หัวแรง้บัดกรไีดเ้ย็นตวัลงก่อนการดำ�เนินการงานดงักล่าว

	● �อย่าอนุญาตให้คนงานนอกเหนือจากช่างซ่อมที่มีคณุสมบัตทิำ�งานถอดส่วนประกอบหรอืทำ�การซ่อมรวมถึงการดดัแปลงผ 
ลิตภัณฑ์
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ข้อผิดพลาดในการปฏิบัตติามข้อควรระวงัเพื่อความปลอดภัยตอ่ไปน้ีอาจเป็นผลให้เกิดไฟฟ้ าช็อต การทำ�งานผิดพลาดหรอืปัญหาอื่นๆ

 ข้อควรระวงั

	● �เน่ืองจากฝาครอบ (cover) ของ JOY STICKS อาจหลุดออก ตอ้งระมัดระวงัอย่าไดจ้ับยกที่ฝาครอบ (cover) 
	● �มื่อการขนส่งผลิตภัณฑ์ตอ้งระมัดระวงัอย่าไดจ้ับยกมันที่ส่วนแกน X 
การทำ�เช่นน้ันอาจเป็นผลให้เกิดความเสียหายกับผลิตภัณฑ์

	● �ยึดตดิเฉพาะอุปกรณ์ที่ระบุโดย HAKKO 
เข้ากับหุ่นยนตแ์ละตอ้งไม่ใช้งานผลิตภัณฑ์น้ีสำ�หรบังานที่นอกเหนือจากการบัดกรี

	● �เพื่อให้มั่นใจในความปลอดภัยให้สวมใส่หมวกนิรภัย ถุงมือป้องกัน แวน่ตานิรภัย และรองเท้าเซฟตีเ้มื่อจำ�เป็น
	● อย่าทำ�ให้ผลิตภัณฑ์ถูกกระทบอย่างรนุแรง
	● �ผลิตภัณฑ์ควรถูกตดิตัง้เพื่อให้มีพืน้ที่การทำ�งานที่เพียงพอตอ่ความปลอดภัยในการดำ�เนินการบำ�รงุรกัษาป้องกัน ฯลฯ 
สามารถทำ�ไดอ้ย่างปลอดภัย

	● ตอ้งแน่วา่ไดต้อ่สายดนิให้กับผลิตภัณฑ์ระหวา่งใช้งาน
	● �ตอ้งแน่ใจวา่ไดต้ระเตรยีมความสวา่งที่เพียงพอเพื่อทำ�งานไดอ้ย่างปลอดภัย 
(JIS Z9110 กำ�หนดไว ้300 ถึง 750 ลักซ์)

	● �ตอ้งแน่ใจวา่ไดใ้ช้ผลิตภัณฑ์เฉพาะในสภาพแวดล้อมที่ระบุให้ใช้ การใช้ในบรเิวณที่อุณหภูมิสูง ความชืน้สูง  
หรอืในบรเิวณที่มีระดบัความหนาวเย็นสูงมาก อาจทำ�ให้สมรรถนะการทำ�งานไม่เต็มที่

	● �อย่าไดสั้มผัสผลิตภัณฑ์ดว้ยมือที่เปียกหรอืใช้ผลิตภัณฑ์เมื่อตวัเครือ่งหรอืสายไฟเปียก
	● �ถ้าผลิตภัณฑ์เกิดรอ้นผิดปกตหิรอืเกิดมีควนัออกมา กลิ่นผิดปกตหิรอืมีเสียงรบกวนผิดปกตใิห้หยุดใช้งานทันท ี
และปิดสวทิซ์เครือ่งยังตำ�แหน่ง OFF

	● เมื่อใช้งานเสรจ็สิน้หรอืหยุดช่ัวคราว ให้ปิดสวติช์ไฟ
	● �จับที่ตวัปลั๊กเสมอเมื่อทำ�การเสียบปลั๊กหรอืทำ�การถอดปลั๊ก
	● ห้ามวางสายไฟใกล้กับความรอ้น น้ำ �มัน หรอืวตัถุที่มีมุมยื่นออกมา
	● อย่าดดังอดว้ยแรง ดงึ หรอืบิดสายไฟ
	● ห้ามใช้สายไฟถ้าตวัปลั๊กเสียหายหรอืถ้าตวัมันหลอมในเตา้รบัไฟฟ้า
	● ใบมีดผ่ามีขอบที่คม ตอ้งระมัดระวงัอย่าให้บาดมือท่าน ฯลฯ
	● ถ้าลวดบัดกรทีี่มีฟลักภายในถูกผ่าแล้วไม่ไดใ้ช้เป็นเวลานาน คณุสมบัตขิองฟลักอาจเส่ือมสภาพ
	● �เน่ืองจากคณุสมบัตฟิลักของลวดบัดกรทีี่ผ่าแล้วภายใน guide pipe 
อาจเส่ือมสภาพเน่ืองจากความรอ้นของหัวแรง้บัดกรมีันควรถูกใช้อย่างเรว็

	● �อย่าดดังอ guide pipe หรอืฝืนม้วนมัน การทำ�เช่นน้ันอาจเป็นผลให้มันแตก
	● �อย่าไดพ้ับสายท่อหรอืหักม้วนมันดว้ยมุมแหลม การทำ�เช่นน้ันอาจเป็นผลให้เกิดการอุดตนัของลวดบัดกรี
	● ถ้าลวดบัดกรหีรอืฟลักเกาะตดิกับใบมีดผ่าหรอืรอก ใช้แปรง ฯลฯ เพื่อขจัดมัน
	● �ให้ถอด guide pipe และ Fluoroplastic tube ออกทำ�ความสะอาดฟลักที่เกาะตดิอยู่เป็นระยะๆ
	● �ระบบที่มีความเกี่ยวข้องจะไม่นำ�ไปสู่การสูญเสียความปลอดภัยของฟังก์ช่ัน แม้วา่จะเกิดข้อบกพรอ่งในดา้นเดยีวก็ตาม 
จะมีการตรวจพบข้อบกพรอ่งเพียงส่วนเดยีวก่อนที่ความปลอดภัยของฟังก์ช่ันรอบถัดไปจะถูกดำ�เนินการและความปลอดภัยของฟังก์ช่ันยังคงมีการเปิดใช้งานอยู่  
แม้วา่ข้อบกพรอ่งจะเกิดขึน้ในส่วนเดยีวก็ตาม

	● �ผลิตภัณฑ์น้ีเป็นอุปกรณ์ที่มีความแม่นยำ� ข้อมูลอาจสูญหายเน่ืองจากการทำ�งานผิดพลาดกะทันหัน เป็นตน้ 
เพื่อเป็นการป้องกันไวก้่อน ให้สำ�รองข้อมูลสำ�คญัที่จัดเก็บไวใ้นผลิตภัณฑ์น้ีเป็นระยะ 
เราจะไม่รบัผิดชอบตอ่ความเสียหายหรอืการสูญหายของข้อมูลที่จัดเก็บไวใ้นผลิตภัณฑ์น้ีหรอืในผลิตภัณฑ์ที่เช่ือมตอ่กับผลิตภัณฑ์น้  
นอกจากน้ี เรายังไม่สามารถนำ�ข้อมูลกลับคนื กู้คนืข้อมูล หรอืทำ�ซ้ำ�ข้อมูลที่บันทึกไวไ้ด ้
เราจะไม่รบัผิดชอบตอ่เหตกุารณ์ที่ไม่สามารถบันทึกข้อมูลลงในผลิตภัณฑ์น้ีไดห้ากคณุมิไดร้ะบุเหตผุล
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3. คำ�เตือน ข้อควรระวงั และหมายเหตุ (ต่อ)

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�หรบัแตล่ะแกนจะสูญหายและผลิตภัณฑ์น้ีจะไม่สามารถทำ�งานไดต้ามปกติ
ตอ้งแน่ใจอยู่เสมอวา่มีแบตเตอรีใ่หม่อยู่ในมือและเปลี่ยนแบตเตอรีก่่อนมันหมดอายุลง

ถ้าแบตเตอรีไ่ดห้มดอายุลง :
ถ้าแบตเตอรีไ่ดห้มดอายุลง ให้ปรกึษาเซลล์ที่สำ�นักงานหรอืตวัแทนจำ�หน่าย
เน่ืองจากมันจะมีความจำ�เป็นตอ้งตัง้ข้อมูลตำ�แหน่งอีกครัง้สำ�หรบัการเริม่ตน้

อ้างถึง “8-4 การเปล่ียนแบตเตอรีท่ำ�อย่างไร (สำ�หรบัการสำ�รอง AX1004)” (หน้าท 164) สำ�หรบัขัน้ตอนการเปล่ียนแบตเตอร

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

5. เบ็ดเตล็ด

ข้อตกลงน้ีต้องอยู่ภายใต้การควบคุมโดยกฎหมายของญ่ีปุ่นและศาลยุติธรรมเขตโอซาก้า  
จะมีเขตอำ�นาจศาลหลักเพียงผู้เดียวด้วยการพิจารณาข้อโต้แย้งท่ีเกิดขึน้ของข้อตกลงน้ี

เก่ียวกับซอรส์โค้ดของซอฟต์แวรโ์อเพ่นซอรส์

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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4. ช่ือชิน้สว่น (ต่อ)

Servo motor

Cable carrier

Cable carrier

Rear panel

Servo motor

Z-axis brake release button
ถา้ Z axis brake release button ถูกกดขณะทีอุ่ปกรณ์อยู่ ในเง่ือนไขการหยุดฉุกเฉินในขณะทีก่ารทำ�งานกำ�ลัง running, 
Solenoid brake จะถูกตัง้ค่าเป็นปิด

 ข้อควรระวงั
มีอันตรายที่แกน Z ตกลงมาเมื่อ solenoid brake ถูกตัง้เป็นปิดไว ้
ตอ้งแน่ใจวา่ไดย้ันแกน Z ไวก้่อนการตัง้ solenoid brake เป็น OFF

4-2	 ภาพด้านหลัง

Z axis brake release button
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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)
เคลือ่นแกน X และแกน Y 
ด้วยมอืสำ�หรบัทศิทางการเคลือ่นที ่
อา้งถงึแผนภาพสำ�หรบัรายละเอยีดการทำ�งาน ดู “7-2 การทำ�งานแบบ JOG” 
(หน้าที ่73)

JOY STICK (สำ�หรบัแกน Z/θ)
เคลือ่นแกน Z และแกน θ  
ด้วยมอืสำ�หรบัทศิทางการเคลือ่นที ่
อา้งถงึแผนภาพสำ�หรบัรายละเอยีดการทำ�งาน ดู “7-2 การทำ�งานแบบ JOG” 
(หน้าที ่73)

Easy Input Switch button
การกด Easy Input Switch button  
จะตัง้พกิัดปัจจุบันเป็นจุด 
เริม่ต้นการบัดกรหีรอืจุดสิน้สดุ สำ�หรบัรายละเอยีดการทำ�งาน
ดู “7-4 การติดตัง้ลวดบัดกรแีละการปรบัตัง้ตำ�แหน่งการขับป้อนลวดบัดกร”ี 
(หน้าที ่85)

เริม่ต้น/หยดุชัว่ขณะ/หยดุ button
โปรแกรม run, pauses และ stops รายละเอยีดการทำ�งาน ดู
“7-6 การ Running โปรแกรม” (หน้าที ่109)

Emergency stop button
ตัง้อุปกรณ์ ไว้เป็นเง่ือนไขการหยุดฉุกเฉินหมุนในทศิทางตามเขม็นา 
ฬกิาเพือ่ยกเลกิเง่ือนไขนี ้

Power button
ปุ่มเพือ่สลับการเปิดและปิดไฟรอง

การทำ�งานด้วย JOY STICK และทศิทางการเคลือ่นทีแ่กน

— ( ) + ( )
— ( )

— ( )

( )

( )

+ ( )

— ( )

X axis

Y axis

Z axis

θ axis
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4. ช่ือชิน้สว่น (ต่อ)

External I/O connector Inlet

USB connector

Relay cord connector
(for HF-600)

Power switch
(main power supply)

Outlet 1
Outlet 2
(for cleaner and PC)

Motor connector
(for feeder)

4-4	 แผงหน้าปัดด้านหลัง

 ข้อควรระวงั
แม้วา่สายเคเบิลถูกเสียบเข้าใน USB connector แทนที่จะเป็น USB connector สำ�หรบั PC (ดา้นล่างขวา) 
การเช่ือมตอ่ระหวา่ง PC กับหุ่นยนตจ์ะไม่สามารถบรรลุได้

External emergency stop 
switch mounting ports
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5.	 การติดตัง้

5-1	 ข้อควรระวงัในการติดตัง้

ติดตัง้หุน่ยนต์บนพืน้ระดับ

 คำ�เตือน

	● �เมื่อขนส่งหุ่นยนต ์มันควรถูกยกโดยคนอย่างน้อย 2 คน หรอืรถลาก รถบรรทุกมือ ฯลฯ ที่ควรถูกใช้
	● �เมื่องานที่ดำ�เนินการเกี่ยวข้องกับ 2 คนหรอืมากกวา่น้ัน 
ตอ้งแน่ใจวา่ความสัมพันธ์ระหวา่งผู้นำ�และลูกทีมน้ันมีความชัดเจน และทำ�งานดว้ยการให้เสียงแนะนำ�ซ่ึงกันและกัน 
เพื่อให้มั่นใจวา่ปลอดภัยและป้องกันอันตรายจากการกระแทกหรอืหล่น

	● ตดิตัง้หุ่นยนตบ์นพืน้ผิวราบและมั่นคงในที่ตัง้เพื่อป้องกันหุ่นยนตจ์ากการกระดกหรอืการหล่น

 ข้อควรระวงั
	● �เน่ืองจากฝาครอบ (cover) ของ JOY STICKS อาจหลุดออก ตอ้งระมัดระวงัอย่าไดจ้ับยกที่ฝาครอบ (cover)
	● �เมื่อการขนส่งผลิตภัณฑ์ตอ้งระมัดระวงัอย่าไดจ้ับยกมันที่ส่วนแกน X 
การทำ�เช่นน้ันอาจเป็นผลให้เกิดความเสียหายกับผลิตภัณฑ์

5-2	 การยึดติดอุปกรณ์เข้ากับหุ่นยนต์

ณ เวลาทีส่่งมอบเครือ่ง หุน่ยนต์มลีักษณะดังทีแ่สดงไว้ขา้งลา่ง

ต้องระมัดระวงัอย่าได้จับยกท่ีแกน X

Door (cover)

ต้องระมัดระวงัอย่าได้จับยกท่ีฝาครอบ
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

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
อย่าไดแ้ตะตอ้ง hexagon socket head cap screw ตวัใดๆ นอกเหนือจากที่แสดงในคูม่ือน้ี 
รวมทัง้ตอ้งระมัดระวงัอย่าไดข้ัดกวดสกรจูนแน่นเกินไป
วธิีการยึดตดิของ solder feed pulley unit สำ�หรบัลวดบัดกร ีØ0.3 มม. (BX1076) มีความแตกตา่ง อ้างถึง 
โปรดดคููม่ือการใช้งานสำ�หรบัรุน่ BX1076

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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5-2-2	 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 22)

Hexagon socket 
head cap screw
M3×10

Hexagon socket 
head cap screw
M3×10 (4)

Tension spring (2)
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

เก่ียวกับ Soldering unit mount (CX5004)

มุมของ soldering unit mount (CX5004) สำ�หรบัการ 
ยดึติด handpiece FU-6002 และ Feeder unit  
(CX5040) สามารถเปลีย่นชว่งละ 5 องศา

ตัวอยา่ง : เพือ่ยดึติดทีมุ่ม 30 องศา

 ข้อควรระวงั
เมื่อทำ�การเปลี่ยนมุม ตอ้งแน่ใจวา่ knock pins 2 ตวัไดใ้ส่แน่นในรจูับยึด

การตัง้ตำ�แหน่ง tension spring

Tension spring รวมอยูก่ับ soldering unit mount (CX5004) 
เมือ่มุมถูกเปลีย่นเมือ่ทำ�การยดึติด handpiece FU-6002 และ Feeder unit (CX5040) 
เปลีย่นตำ�แหน่งการยดึติด tension spring และปรบัตัง้แรงกดของปลายเมือ่มันแตะสัมผสั

ในภาพด้านขวาของ soldering unit mount, tension spring 
ตัวขวาจับยดึ soldering unit mount (CX5004), feeder unit 
(CX5040) และ handpiece FU-6002 และ tension spring ตัว 
ซา้ยจับยดึ feeder unit (CX5040) และ handpiece FU-6002
สอดใส ่spring posts เขา้ใน spring post holes และยดึติด 
tension spring เขา้กับ spring posts

หมายเหตุ
Spring post position adjustment fixture 
ถูกยึดตดิไวเ้พื่อการปรบัแรงกดของปลายให้ละเอียดเมื่อมันแตะสัมผัสชิน้งาน

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

4.	 ถอด soldering unit fixture base ที่รวมอยู่กับ 
soldering iron unit HF-600 ออกจาก handpiece FU-6002

 ข้อควรระวงั
ตอ้งแน่ใจวา่ไดย้ึดตดิ soldering unit fixture base ในทิศทางที่หันถูกตอ้ง 
ให้ยึดตดิในทิศทางที่หันดงัแสดงในแผนภาพดงัตอ่ไปน้ี  ในขณะที่ให้ความสนใจกับ hexagon socket head cap screw  
mounting holes ฯลฯ

Hexagon socket 
head cap screw
M4×6 (2)

Hexagon socket 
head cap screw
M4×6 (2)

Handpiece FU-6002

Soldering unit fixture base

Cover screw
M4×12 (2)

ต้องระมัดระวงัทิศทางของรู
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

6.	 ยึดตดิปลาย (แยกขายตา่งหาก) เข้ากับ handpiece FU-6002 ที่รวมอยู่กับ soldering iron unit HF-600

 ข้อควรระวงั
ปล่อยปลายให้เย็นตวัลงก่อนทำ�การเปลี่ยนมัน 
เมื่อทำ�การเปลี่ยนปลายขณะที่มันยังคงรอ้นอยู่ ตอ้งแน่ใจวา่ไดใ้ช้ 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
	● �เมื่อทำ�การยึดตดิปลายอันใหม่ มันมีความจำ�เป็นที่จะทำ�การปรบัตัง้ตำ�แหน่งปลาย  (หน้าที่ 25)

เมื่อทำ�การเปลี่ยนปลาย อย่าไดแ้ตะตอ้งสกรตูวัน้ี

Handpiece FU‑6002

1)

3)

4)

5)

2)
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1. �เมือ่ tip position adjustment screws ถูกคลายใหห้ลวม  axis rotation (a) และ left/right movement (b) 
สามารถดำ�เนินการ เคลือ่นปลายใหส้ัมพันธก์ับชิน้งานเป้าหมายและหลังจากการกำ�หนดตำ�แหน่งปลายกวดขันสกรูใหแ้น่น

การปรบัตัง้ตำ�แหน่งปลายทำ�อย่างไร

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 handpiece FU-6002 บน tip adjustment jig unit 
ในขณะทีท่ำ�การปรบัมันเป็นแนวตรงเขา้กับตำ�แหน่ง alignment pins

3. �ปรบั D-shaped cut surface ของปลายเป็นแนวตรงเขา้กับรอยหยักบน jig fixture และเคลือ่น jig fixture 
เพือ่ใหป้ลายแนบสนิทเขา้กับ fixture จรงิๆ  ตำ�แหน่งนี ้จะเป็นจุดมาตรฐาน  ดังนั ้น กวดขันสกร ู(c) 2 ตัวใหแ้น่น 
หลังจากนั ้น เพือ่ใหมั้น่ใจว่าปลายไม่ ได้ยกตัวขึน้ จับกดมันลงขณะทำ�การขัดสกร ู(d) เว้นแต่เปลีย่นชิน้งาน 
อยา่ได้ขยับ jig fixture นอกเหนือจากด้านทีส่ามารถขยับได้   หลังจากการตัง้จุดมาตรฐาน ถอดปลายออกจาก tip 
adjustment jig unit

13 17
12 13 15 17

12 mm : TX1 ซีรส์ี
13 mm : TX2‑XD4,TX2‑XD6,TX3-XD4,TX3-XD6 ฯลฯ
15 mm : TX3-XD3,TX3-XBCR3 ฯลฯ
17 mm : TX2‑XD3,TX2‑XBCR3 ฯลฯ

หมายเหตุ
มีเครือ่งหมายระบุอยู่ดา้นข้างของ tip adjustment jig unit  เครือ่งหมายเหล่าน้ีสำ�หรบัมิตส่ิวนท้ายของปลาย 12 มม.,
13 มม., 15 มม. และ 17 มม. ใช้เครือ่งหมายเหล่าน้ีเป็นแนวทางเมื่อทำ�การปรบัตัง้ตำ�แหน่งของ jig fixture
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

7.	 ยึดตดิ handpiece 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 ในขณะที่ให้ความสนใจกับทิศทาง 
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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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. การติดตัง้ (ต่อ)

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

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

หมายเหตุ
มันมีความจำ�เป็นเพื่อปรบัตัง้ตำ�แหน่งของ solder feed ของวธิีการยึดตดิ solder feed guide และ Fluoroplastic tube
สำ�หรบัรายละเอียดวธิีการปรบัตัง้ อ้างถึง “7-4-1 การตดิตัง้ลวดบัดกรแีละการปรบัตัง้ตำ�แหน่งการขับป้อนลวดบัดกร”ี (หน้าที่ 85)

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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หมายเหตุ
Tube units มี 2 แบบคอื tube unit ที่ยึดตดิระหวา่ง HU-200 (หุ่นยนต)์ กับ feeder unit และ tube unit B 
ที่ยึดตดิระหวา่ง feeder unit กับ Solder feed guide
มีรุน่ที่แตกตา่งของแตล่ะแบบสอดคล้องตามขนาดลวดบัดกรี

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. การติดตัง้ (ต่อ)

5-2-4	 การเช่ือมต่อ Cable และ Cord

1.	 เช่ือมตอ่ feeder cable (BX1045) ระหวา่งหุ่นยนตก์ับ feeder unit (CX1010) และเช่ือมตอ่ relay cord (HU-200 
set) ระหวา่ง Station HF-600 กับหุ่นยนต์

2.	 เช่ือมตอ่ soldering iron cable (BX1033) ระหวา่ง Station HF-600 และ handpiece FU-6002

Feeder cable
(BX1045)

Relay cord
To Station HF-600 (HU-200 set)

Station HF-600

Soldering iron cable
(BX1033)

ภาพด้านหน้า

ภาพด้านหลัง

Feeder cable
(BX1045) Soldering iron cable

(BX1033)

สอดใส่ปลั๊กจนท่านไดย้ิน
เสียงมันดงัคลิก

Ferrite core
เช่ือมตอ่เทอรม์ินัลที่มีแกนเฟอรไ์รตก์ับ 
Station HF-600
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5-2-5	 การติดและการเช่ือมต่อ PC

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

2.	 เช่ือมตอ่ PC กับหุ่นยนตด์ว้ย USB cable (BX1062 / BX1067) และ power cord

USB cable
(BX1062 / 
BX1067)

Power cord
(for PC)

Power cord
(for cleaner)

 ข้อควรระวงั
แม้วา่สายเคเบิลถูกเสียบเข้าใน USB connector แทนที่จะเป็น USB connector  สำ�หรบั PC (ดา้นล่างขวา) 
การเช่ือมตอ่ระหวา่ง PC กับ หุ่นยนตจ์ะไม่สามารถบรรลุได้



32

5. การติดตัง้ (ต่อ)

หากคณุไมส่ามารถเชือ่มตอ่ PC และหุน่ยนต์ ได้ ใหด้ำ�เนินการตัง้คา่ตามขัน้ตอนตอ่ไปนี ้

3.	 เปิด “ตวัจัดการอุปกรณ์”
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4.	 การเปลี่ยนหมายเลข COM
1)	 กดคา้งอุปกรณ์ USB ซีเรยีล หรอืช่ืออุปกรณ์อื่น เพื่อแสดงเมนู แล้วเลือก “Properties”



34

5. การติดตัง้ (ต่อ)

2)	 เลือกแถบการตัง้คา่พอรต์ และเปิดการตัง้คา่ขัน้สูง



35

 

กดปุ่ม [OK] เพื่อยืนยันการเปลี่ยนแปลง แล้วกดปุ่ม [OK] เพื่อปิดหน้าต่างคุณสมบัติ

3)	 เลือก COM4 เป็นหมายเลข COM พอรต์
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5-2-6	 การเช่ือมต่อ Power cord (สำ�หรบัหุ่นยนต์)

สอดเสยีบ power cord (สำ�หรบัหุน่ยนต์) เขา้ใน “AC IN” ทีด้่านหลังของหุน่ยนต์

หาก “USB Serial Port (COM10)” เปลี่ยนเป็น “USB Serial Port (COM4)” แสดงว่ากระบวนการเสร็จสมบูรณ์
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5-2-7	 การยึดติด Cleaner (CX1003)

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

DC IN

IN

Vs

1

DC IN

INVs GND

หมายเหตุ
เมื่อ cleaner ไดถู้กเช่ือมตอ่เข้ากับหุ่นยนต ์ตัง้ selector switch ไวท้ี่ “1” และเช่ือมตอ่ตามที่แสดงในแผนภาพข้างล่าง
สำ�หรบัข้อมูลการใช้ cleaner (CX1003) ทำ�อย่างไร อ้างถึง “คูม่ือการใช้งาน cleaner”

*�เมื่อเปลี่ยนทิศทางการตดิตัง้ Cleaner ให้ ใช้ Cleaner positioning board (BX1066) 
สำ�หรบัวธิีการใช้งาน โปรดอ้างอิงคูม่ือการใช้งานของ Cleaner positioning board (BX1066)

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 switch
HU-200 (robot) 
24V output

HU-200 (robot) 
brush output

Socket
Cleaner
(CX1003)
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5-2-8	 การเดินสายไฟของ Cleaner

เครือ่งทำ�ความสะอาดจะเชือ่มสายไฟตามแผนภาพด้านลา่ง

●เม่ือใช้แหล่งพลังงานภายใน

9

1040

I/O
35

I/O
25

36

●เม่ือใช้แหล่งพลังงานภายนอกเพ่ือแยกบอรด์ภายในจากเครือ่งทำ�ความสะอาด
ด้วยวิธกีารเชือ่มต่อดังงัดต่อไปนี ้ บอรด์ภายในและเครือ่งทำ�ความสะอาดสามารถใชแ้บบหอ่หุม้ด้วยฉนวนได้

25 19

26 1036 2040

I/O

— การเช่ือมต่อของสาย —

ดึงลีด และทำ�ให้แน่ ใจวา่มันดึงไม่ออก

กดปุ่ม ปล่อยปุ่มใส่ลีด

— การเช่ือมต่อของสาย (ประเภทก่อนหน้า) —

ดึงลีด และทำ�ให้แน่ ใจวา่มันดึงไม่ออก

คลายสกรู ใส่ลีด ขันสกรใูห้แน่น

 ข้อควรระวงั
เช็กให้แน่ใจวา่แหล่งพลังงานของเครือ่ง HU-200 ถูกปิดอยู่ในขณะที่เช่ือมตอ่กับเครือ่งทำ�ความสะอาด

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�หนดค่าเครือ่งอ่านบารโ์ค้ด

1.	 การตรวจสอบข้อรายละเอียดทางเทคนิคของเครือ่งอ่านบารโ์คด้
	● ขอ้รายละเอยีดทางเทคนิคเครือ่งอา่นบาร์ โค้ดทีจ่ำ�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

	● ตัวอยา่งการสแกนขอ้มูลจรงิ

การอ่านบารโ์คด้ดว้ยข้อมูล 123456789

ข้อมูลที่ส่ง: 123456789[CR]

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

ในกรณีน้ี “123456789” ถูกตัง้คา่เป็น PROGRAM CODE

2.	 การเช่ือมตอ่เครือ่งอ่านบาร์ โคด้
เช่ือมตอ่เครือ่งอ่านบาร์ โคด้กับตวัเช่ือมตอ่ USB (USB 1 ถึง 3) บนแผงดา้นหลังของ HU-200

เช่ือมตอ่ได้ เช่ือมตอ่ไม่ได้

เปิด “Device Manager” แล้วตรวจสอบวา่มีการเพิ่มเครือ่งอ่านบาร์ โคด้แล้ว (หน้าจอน้ีแสดงอุปกรณ์ USB ซีเรยีล (COM6))
หากการเช่ือมตอ่ COM พอรต์เสมือนจรงิ (ดว้ยหมายเลข COM) ไม่ ไดร้บัการกำ�หนดคา่ ทำ�ตามขัน้ตอนในคูม่ือแนะนำ�เครือ่งอ่านบาร์ โคด้ 
เพื่อตัง้คา่การเช่ือมตอ่ COM พอรต์เสมือนจรงิ



40

5. การติดตัง้ (ต่อ)

หากอุปกรณ์ USB ซีเรยีล (เครือ่งอ่านบาร์ โคด้) ถูกตัง้คา่ในที่น้ีเป็น COM6 การกำ�หนดคา่เครือ่งอ่านบาร์ โคด้จะเสรจ็สมบูรณ์ 
ดงัน้ันท่านไม่จำ�เป็นตอ้งทำ�ขัน้ตอนที่ 3 ดำ�เนินการตอ่ไปยังขัน้ตอนที่ 4
หาก COM พอรต์ของเครือ่งอ่านบาร์ โคด้ไม่ถูกตัง้คา่เป็น 6 ตัง้คา่หมายเลข COM ดว้ยกระบวนการตอ่ไปน้ี

3.	 การเปลี่ยนหมายเลข COM
1)	 กดคา้งอุปกรณ์ USB ซีเรยีล หรอืช่ืออุปกรณ์อื่น เพื่อแสดงเมนู แล้วเลือก “Properties”
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2)	 เลือกแถบการตัง้คา่พอรต์ และเปิดการตัง้คา่ขัน้สูง
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

3)	 เลือก COM6 เป็นหมายเลข COM พอรต์

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

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

5-3-1	 การกำ�หนด I/O พิน

น่ีคือ I/O Pin Layout สำ�หรบั input/output กับอุปกรณ์ภายนอก มันถูกใชเ้มือ่การกำ�หนดสัญญาณ input และสัญญาณ output  
สำ�หรบัใชเ้มือ่ running โปรแกรมการบัดกรหีรอืสำ�หรบัวงจรหยุดฉุกเฉินภายนอก 
การเชือ่มต่อถูกดำ�เนินการด้วยการใช ้connector ทีอ่ยูด้่านหลังของหุน่ยนต์ (pins สำ�หรบั OUT 10 และ OUT 11 นั ้น 
เฉพาะสำ�หรบัการเชือ่มต่อเขา้กับ Cleaner) การเดินสายไฟควรดำ�เนินการด้วยการใชส้ายตีเกลยีวด้วยขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง  
0.5 มม.2 (เทยีบเทา่กับ AWG20)

0 V

24 V

IN0
IN2
IN4
IN6

1
3
5
7
9

11
13
15
17

27
29
31
33
35
37
39

19
21
23
25

2
4
6
8
10
12
14
16
18

28
30
32
34
36
38
40

20
22
24
26

OUT0
OUT2
OUT4
OUT6

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

โหลดพกิัดสงูสดุ 1 A

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

 ข้อควรระวงั
เพื่อป้องกันการถูกไฟฟ้าดดู ตอ้งแน่ใจวา่ไดต้อ่สายดนิผลิตภัณฑ์ระหวา่งใช้งาน
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5-3-2	 ข้อรายละเอียดทางเทคนิค I/O พิน

 ข้อควรระวงั
	● �เทอรม์ินอล [24 V] และ [0 V] ยังไม่ถูกเช่ือมตอ่กับแหล่งพลังงาน จำ�เป็นตอ้งใช้แหล่งจ่ายพลังงานสำ�หรบัการใช้งาน  
(ไม่ไดเ้ช่ือมตอ่กับแหล่งพลังงาน)

	● �หากแหล่งพลังงานแยกไม่ไดถู้กจัดเตรยีมไวใ้ห้ เช่ือมตอ่พิน 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 
เมื่อเช่ือมตอ่ I/O พิน

	● �แรงดนัไฟฟ้าของแหล่งจ่ายไฟโหลดไม่ควรเกินแรงดนัไฟฟ้าของขัว้ตอ่ 24 V

5-3-2-1	 วงจรอินพุต

รายการ ข้อรายละเอียดทางเทคนิค

การมฉีนวน หุม้ฉนวนด้วยโฟโตคัปเปลอร์

พกิัดกระแสเข้า 5 mA

เวลาตอบสนอง 15 msec

แผนผังวงจรภายใน

24 V

IN n

0 V

24 V

R1

R2

0 V

R1=680Ω, R2=4.7kΩ

 ข้อควรระวงั
	● ใช้อินพุตแบบสัมผัสหรอื NPN คอลเลคเตอรอ์ินพุตแบบเปิด
	● �หากตัง้คา่เป็นอินพุตเริม่ตน้ กรณุาทำ�ให้แน่ใจวา่อินพุต 0.5 วนิาทีหรอืนานกวา่ ไดร้บัการแปลความหมายเป็นการกดยาว 
ซ่ึงจะส่งผลเป็นการปฏิบัตงิานที่แตกตา่งไป
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5-3-2-2	 วงจรเอาท์พุต

รายการ ข้อรายละเอียดทางเทคนิค

การมฉีนวน หุม้ฉนวนด้วยโฟโตคัปเปลอร์

รปูแบบเอาท์พตุ NPN โอเพนคอลเลคเตอร์

พกิัดแรงดันโหลด 5 VDC ถงึ 24 VDC

กระแสโหลดสงูสดุ 100 mA

พกิัดแรงดันไฟฟ้าตกเมือ่ ON 1.2 V หรอืน้อยกว่า

แผนผังวงจรภายใน

24 V

OUT n

0 V

0 V

0 V

24 V

แหล่งกำ�เนิดไฟ�าโหลด

โหลด
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5-3-3	 เทอรมิ์นัลติดตัง้สวติช์หยุดฉุกเฉินภายนอก

สามารถติดตัง้สวิตชห์ยุดฉุกเฉินภายนอกเขา้กับเครือ่งจักร โดยใชเ้ทอรม์นัิล EMG 1 และ EMG 2
อา้งองิตามตัวอยา่งการตัง้ค่าวงจรเมือ่ติดตัง้สวิตชห์ยุดฉุกเฉิน
* ใชห้น้าสัมผสัแบบแห้งสำ�หรบัสวิตช์
* ปิด HU-200 แลว้ถอดปลัก๊ออกกอ่นทำ�การติดตัง้

●ขนาดเทอรมิ์นัลท่ีใช้ ได้

MIN3.5 MAX4.5

M
A
X
6
.7

M
IN
φ
3
.5

●ตัวอย่างการตัง้ค่าวงจร

EMG 1

EMG 2

ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

HU-200

สวติช์หยุดฉุกเฉินภายนอก

นำ�แท่งสัน้ออก

แท่งสัน้
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5. การติดตัง้ (ต่อ)

5-3-4	 เทอรมิ์นัลเอาท์พุตเอนกประสงค์

หน้าสัมผสัรเีลยภ์ายในเป็นเอาต์พุต วงจรถูกปิดเมือ่ HU-200 กำ�ลังทำ�งาน
วงจรจะถูกเปิดในกรณีดังต่อไปนี ้

• เมือ่ HU-200 ไม่ ได้ถูกเปิด
• �ในระหว่างหยุดฉุกเฉิน (ซึง่ครอบคลุมการหยุดจาก Driver ผดิปกติ เซนเซอรพ์ืน้ที ่และความผดิพลาดในการสือ่สาร)

1

2

รเีลย์ภายใน

รายการ ข้อกำ�หนดรายละเอียดทางเทคนิค

การมฉีนวน ฉนวน

รปูแบบเอาท์พตุ เอาทพุ์ทรเีลย์

พกิัดแรงดันโหลด 30 VDC

กระแสโหลดสงูสดุ 1 A
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6.	 การติดตัง้

ทา่นต้องเขา้สูร่ะบบในคอมพวิเตอรด้์วยสทิธิผู์ดู้แลระบบเพือ่ติดตัง้ซอฟต์แวร์

6-1	  การดำ�เนินการติดตัง้ใหม่ของซอฟต์แวร์

1.	 แตะสองครัง้ที่ .

2.	 เลือกภาษาที่จะใช้สำ�หรับการติดตั้ง

3.	 หลังจากการเลือกภาษา แตะที่ [ตกลง] เพื่อ 
เข้าสู่หน้าจอภาพติดตั้ง

4.	 4เมื่อหน้าจอภาพติดตั้งแสดงขึ้น 
แตะที่ [ถัดไป]
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6. การติดตัง้ (ต่อ)

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

 ข้อควรระวงั
การตดิตัง้และการใช้ซอฟตแ์วรน้ี์สามารถดำ�เนินการไดเ้พียงการยอมรบักับ “Software License Agreement” เท่าน้ัน
ถ้าไม่ยอมรบัข้อตกลงกับ End User’s License Agreement น้ี การใช้งานซอฟตแ์วรก็์ไม่สามารถทำ�ได้

6.	 แตะที่ [ติดตัง้]

7.	 หลังจากการติดตั้งเสร็จสิ้น 
แตะที่ [เสรจ็สิน้]
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6-2	 การดำ�เนินการอัปเดตซอฟต์แวร์

6-2-1	 การสำ�รองข้อมูล

ใหส้ำ�รองขอ้มูลกอ่นการอัปเดตซอฟต์แวร์
ขัน้ตอนการสำ�รองขอ้มูลมดีงัน้ี

1.	 แตะที่ไอคอน “This PC” บน desktop และเปิด Drive C:
ขัน้ตอ่ไปเปิดโฟลเดอร ์HAKKO Corporation และจากน้ันเปิด โฟลเดอร ์HAKKO SOLDERING SYSTEM2

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

สำ�หรบัขอ้มูลบนการสำ�รองเง่ือนไขการบัดกร ีอา้งถงึ “7-4-2-2 การอา่น/การเขยีนเง่ือนไขการบัดกร”ี (หน้าที ่89)

การตัง้ระบบและขอ้มลูการตัง้หน้าจอภาพหลักไมส่ามารถทำ�สำ�รองขอ้มลู 
ตอ้งแน่ ใจว่าไดเ้กบ็บันทกึของคา่การตัง้ทีเ่ปลีย่นใดๆ ฯลฯ

6-2-2	 การอัปเดตซอฟต์แวร์

1.	 แตะสองครัง้ที่ .

2.	 เมื่อหน้าจอภาพอัปเดตได้แสดงขึ้น 
แตะที่ [ใช่]

3.	 เมื่อหน้าจอภาพการติดตั้งได้แสดงขึ้น 
แตะที่ [ถัดไป]
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6. การติดตัง้ (ต่อ)

6-2-3	 หลังจากเสรจ็สิน้การติดตัง้

• �โฟลเดอร ์“ โปรแกรม” 
หลังจากการอัปเดต ตรวจเชค็ว่ามี โฟลเดอร ์“ โปรแกรม” ภายใต้ โฟลเดอร ์C:\HAKKO Corporation\HAKKO SOLDERING 
SYSTEM2” หรอืไม ่
ถ้าโฟลเดอร ์“ โปรแกรม” ไดถ้กูยกเลกิ ให้ copy โฟลเดอรส์ำ�รอง “ โปรแกรม” ไปยังทีต่ัง้โฟลเดอรนั์ ้น

• �โฟลเดอร ์“ระบบ” 
Copy โฟลเดอรส์ำ�รอง “ระบบ” ไปอยูภ่ายใต้ โฟลเดอร ์C:\HAKKO Corporation\HAKKO SOLDERING SYSTEM2 
และเขยีนทับโฟลเดอร ์“ระบบ” ทีม่อียู ่
ถ้าโฟลเดอรที์ม่อียู่ ไมถ่กูเขยีนทับด้วยการ copy สำ�รอง การตัง้การทำ�ความสะอาดจะเป็นการตัง้แรกเริม่

สำ�หรบัเง่ือนไขการบัดกร ีอา้งถงึ “7-4-2-2 การอา่น/การเขยีนเง่ือนไขการบัดกร”ี (หน้าที ่89) and read the files.

สำ�หรบัการตัง้ระบบและขอ้มลูการตัง้หน้าจอภาพหลัก การดัดแปลงคา่ทีเ่ปลีย่น ฯลฯ เมือ่บันทกึคา่ตา่งๆ กอ่นการ 
อัปเดตซอฟต์แวร์

4.	 หลังจากการติดตั้งได้เสร็จสิ้น 
แตะที่ [เสรจ็สิน้]
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7.	 การใช้งาน

ลำ�ดับแรก ตรวจเชค็ว่าการเชือ่มต่อทัง้หมดใน 5. การตดิตัง้ ได้ดำ�เนินการแลว้ จากนั ้นเปิด Main power supply  และ 
POWER button ของ HU-200 (หุน่ยนต์) และเปิดสวิทซ์ Power ของ PC

เมือ่ PC ถูกเปิดขึน้ สัญลักษณ์ ในจอภาพจะปรากฏขึน้ ตอนทีเ่ครือ่งถูกส่งออกจากโรงงาน 
มันเป็นไปได้ทีเ่ครือ่งไมม่กีารใสข่อ้มูลใดๆ ไว้
จากนั ้น แตะซ้ำ� 2 ครัง้บนไอคอนของ HAKKO SOLDERING SYSTEM 2 เพือ่เริม่ใช้งาน HAKKO SOLDERING 
SYSTEM 2
* ไมส่ามารถเริม่ขณะทีปุ่่มหยุดฉุกเฉินถูกกด

Main power supply POWER button

Power

Display



54

7. การใช้งาน (ต่อ)

เมือ่ซอฟต์แวรเ์ริม่ทำ�งาน วินโดว์มขีอ้ความจะถามขึน้ว่าต้องการใหหุ้น่ยนต์กลับไปยังจุดตัง้ต้นหรอืไม่
(อา้งองิแผนภาพดังขา้งลา่งนี ้) แตะที ่[ตกลง] เพือ่ปฏบิัติการกลับไปยังจุดตัง้ต้น

เมือ่ [ยกเลกิ] ถูกเลอืก ต้องมัน่ใจว่าได้ส่ังใหก้ลับไปยังจุดตัง้ต้น จาก [หน้าแรก] อยูส่ว่นบนหน้าจอภาพของซอฟต์แวร์

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

 ข้อควรระวงั
	● �ลำ�ดบัแรก ตรวจเช็ควา่อุปกรณ์ทัง้หมดไดม้ีการเช่ือมตอ่อย่างถูกตอ้ง และไม่มีอันตรายใดๆ อยู่ในบรเิวณโดยรอบ 
เมื่อ HAKKO SOLDERING SYSTEM 2 เริม่ตน้ทำ�งาน 
แกนแตล่ะแกนจะเคลื่อนที่ราวหุ่นยนตก์ลับไปยังจุดตัง้ตน้ 
ตอ้งระมัดระวงัโดยยืนห่างจากเส้นทางที่หุ่นยนตข์ณะเคลื่อนที่

	● �เมื่อแกน θ หมุนตวัในขณะที่ทำ�การกลับไปยังจุดตัง้ตน้ มีอันตรายเกิดจากสายเคเบิลพันรอบหุ่นยนต ์
ถ้าหากมันดรูาวกับวา่มีอันตรายจากสายเคเบิลพันรอบ ให้กด Emergency stop button ทันที แล้วหมุนแกน θ 
เล็กน้อยในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา เมื่อมองจากทางดา้นบนของ Soldering unit fixture base และแล้วก็แตะที่ [หน้าแรก] อีกครัง้

Θ axis origin (0°)
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7-1	 ความหมายหัวข้อในหน้าจอภาพซอฟต์แวร์

Software Top Screen (Admin mode)

เมือ่ซอฟต์แวรเ์ริม่ต้นทำ�งานสว่นบนหน้าจอภาพรวมถงึขอ้มูลดังต่อไปนี ้จะถูกแสดงขึน้

(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. การใช้งาน (ต่อ)

7-1-1	 โปรแกรม

Program List Screen

(1) โปรแกรม (ส่วนบนหน้าจอภาพ)
ใชส้ำ�หรบัการเลอืกใช ้การแก้ ไข หรอืการสรา้งโปรแกรมงานชุดใหม่

(2) OSK
เรยีกหาคียบ์อรด์บนหน้าจอภาพสำ�หรบั inputting ชือ่โปรแกรม

(3) แก้ ไข
เรยีกหา Program Edit Screen (อา้งถงึในหน้าต่อไป) สำ�หรบัโปรแกรมทีเ่ลอืก
สำ�หรบัรายละเอยีดของ Program Edit Screen นี ้ อา้งถงึ “7-5 การสรา้งโปรแกรมการบัดกร”ี (หน้าที ่90)

(4) เรยีกใช้
เลอืกโปรแกรมเพือ่ run โปรแกรมทีเ่ลอืกจะแสดงขึน้ในบรเิวณโปรแกรมที ่running อยูข่องสว่นบนหน้าจอภาพ

(5) BARCODE
เรยีกหา Bar Code Setting Screen เพือ่ให ้PWB ทีน่ำ�มาทำ�งานกับโปรแกรมทีส่รา้งไว้สามารถลงิค์ถงึกัน
สำ�หรบัรายละเอยีดของ Bar Code Setting Screen อา้งถงึ “7-7-4 การเรยีกหาโปรแกรมด้วยการใช ้Barcode หรอื I/O” (หน้าที ่128)
➞ �เครือ่งอา่น bar code แบบ USB ทีม่ ี ใชอ้ยู่ ในเชงิพาณิชยม์คีวามจำ�เป็นทีต้่องใช ้Bar code

(6) BarCode, ชือ่โปรแกรม วันทีแ่ก้ ไข และวันทีส่รา้งของโปรแกรมทีส่รา้งขึน้จะปรากฏขึน้
(ถา้ Bar code สำ�หรบัเรยีกหาโปรแกรมได้มกีารลงิค์แลว้ Bar code ทีเ่ขา้ใจง่ายจะถกูแสดงขึน้)

(7) ช่ือโปรแกรม วนัท่ีแก้ ไข วนัท่ีสรา้ง
การแตะทีแ่ต่ละหัวขอ้จะเป็นผลใหร้ายการนั ้นถูกส่ังการโดยหัวขอ้นั ้น

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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Program Edit Screen

เซลลจุ์ดเริม่ต้น และเซลลจุ์ดสิน้สดุกับ Check boxes สามารถตัง้โดยตรงได้ ใน Program Edit Screen
รายละเอยีดการตัง้ทีม่ากกว่านี ้สามารถดำ�เนินการใน Point Edit Screen ซึง่สามารถเรยีกหาได้ โดยการแตะ 2
ครัง้ในคอลัมน์แรก หรอืในคอลัมน์จุดที่

(1) แถวนอนแต่ละแถว แสดงขอ้มูลสำ�หรบัจุดเดียว

(2) X0, Y0, Z0, θ0
แสดงขอ้มูลสำ�หรบัจุดเริม่ต้นการบัดกรี

(3) X1, Y1, Z1, θ1
แสดงขอ้มูลสำ�หรบัจุดสิน้สดุการบัดกรี

(4) O: ถา้ตรวจเชค็ แสดงว่าจุดเริม่ต้นเป็นค่าชดเชย

Z: ตรวจเชค็ เมือ่ “กลับสู”่ ถูกตัง้ใหก้ับตำ�แหน่งยกแกน Z

P: แสดงหมายเลขของ Solder feed soldering condition

D: ถา้ตรวจเชค็ แสดงว่าโหมดการบัดกรเีป็น DS (การบัดกรแีบบลาก)

(5) แสดงการบง่ชี ้สำ�หรบัเมือ่การตัง้ I/O หรอื การตัง้รายจุดได้กระทำ�แลว้ ถา้การตัง้ทัง้หมดได้มกีารตัง้แลว้ [IOCZSP]
จะถูกแสดงขึน้ ถา้ไมม่กีารตัง้สำ�หรบัในสว่นทีส่อดคลอ้งกัน ตัวอักษรสำ�หรบัสว่นนั ้นจะถูกแทนด้วย [*]

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
ประยุกต์การเปลีย่นแปลงใหก้ับโปรแกรมแลว้บันทกึไว้

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. การใช้งาน (ต่อ)

(7) เรยีกใช้
การเลอืกโปรแกรมทีต้่องการกับการแตะ [เรยีกใช]้ จะเป็นผลให้ โปรแกรมทีเ่ลอืกไว้ถกูแสดงขึน้ในบรเิวณที่ โปรแกรม
running อยูส่ว่นบนหน้าจอภาพ
การตรวจเชค็ขอ้ผดิพลาดจะถูกกระทำ�ในเวลาเดียวกัน ถา้ขอ้ผดิพลาด ดังเชน่ ค่า input อยูน่อกเหนือขอบเขต ฯลฯ
ทีถู่กพบ Error Screen จะถูกแสดงขึน้ เมือ่ใดทีป่ัญหาได้ถูกแก้ ไขแลว้โปรแกรมสามารถ run ต่อได้

Error screen แสดงค่าท่ีอยู่นอกเหนือขอบเขต

นอกเหนือขอบเขต �• จุดท่ี 1: แกน X, Y จุดเริม่ต้น 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�หรบัขัน้ตอนเพือ่ทำ�การแก้ ไขในรายการโปรแกรม

3. ป้อนค่าทีถู่กต้องในชอ่งกรอบสีเ่หลีย่มจุดเริม่ต้น และจุดสิน้สดุ

4. เมือ่การแก้ ไขได้ทำ�เสรจ็แลว้ แตะที ่[ออก]
5. แก้ ไขจุดที ่3 และจุดที ่4 ในแนวทางเดียวกัน
6. �ภายหลังจากปัญหาทัง้หมดได้รบัการแก้ ไข แตะที ่[อัปเดต] ใน Program Edit Screen 

หลังจากนั ้น แตะที ่[เรยีกใช]้
สำ�หรบัรายละเอยีดบน Point Edit Screen ใหอ้า้งองิถงึ Point Edit Screen ในหน้าถัดไป

ขัน้ตอนสำ�หรบัการแก้ไขข้อผิดพลาด
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2.	 โปรแกรมทีจ่ะดำ�เนินการจะปรากฏขึน้ การตรวจสอบขอ้ผดิพลาดจะดำ�เนินการพรอ้มกับการแสดงโปรแกรม

3.	� หากกด [ปุ่มหยดุฉุกเฉิน] กอ่นทีก่ารตรวจสอบขอ้ผดิพลาดจะเสรจ็สิน้ จะมขีอ้ความเตือนด้านลา่งปรากฎขึน้ 
และการตรวจสอบขอ้ผดิพลาดจะหยุดลง หากขอ้ความเตือนปรากฎขึน้แลว้ จะไมส่ามารถดำ�เนินการต่อได้ด้วยการรเีซต็ 
[ปุ่มหยดุฉุกเฉิน]

1.	� ปฏบิัติตามขัน้ตอนใน “7-6-1 การเรยีกหาและการ running โปรแกรม” (หน้าที ่109) ในคู่มอืการใช้งานอยา่งละเอยีด 
ในจดุที ่3 เลอืก [เรยีกใช]้

เม่ืออ่านโปรแกรมบัดกรท่ีีเรยีกใช้ เครือ่งจะทำ�การตรวจสอบข้อผิดพลาด
หากกดปุ่มหยุดฉุกเฉินในระหวา่งการตรวจสอบข้อผิดพลาด การตรวจสอบข้อผิดพลาดจะสิน้สุดลง

4.	� หากขอ้ความแสดงขอ้ผดิพลาดดังกลา่วปรากฎขึน้  หลังจากรเีซต็  [ปุ่มหยดุฉุกเฉิน]  
จะสามารถใช้งานโปรแกรมได้ โดยการเรยีกหน้าจอรายการโปรแกรมอกีครัง้ เลอืก [เรยีกใช]้ และทำ�การตรวจสอบขอ้ผดิพลาดอกีครัง้

ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

สิง่ท่ีต้องคำ�นึงถึงในระหวา่งการตรวจสอบข้อผิดพลาด
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7. การใช้งาน (ต่อ)

(8) COPY: �การทำ�สำ�เนาขอ้มูล เลอืกหัวแถวของแถวนอนทีจ่ะทำ�สำ�เนาแลว้แตะที ่[COPY] ขอ้มูลสำ�หรบัแถวนอน 
แถวเดียวทีถู่กทำ�สำ�เนา เพือ่เลอืกทำ�สำ�เนาหลายแถวนอนใหแ้ตะ 
และลากจากหัวแถวของแถวนอนลงมา

PASTE: �การวางสำ�เนา เลอืกหัวแถวของแถวนอนเพือ่จัดวางขอ้มูลเขา้ไว้ด้วยการแตะที ่[PASTE] เมือ่แตะที ่ 
[PASTE] แลว้ ขอ้มูลทีม่อียู่ ในแถวนอนทีเ่ลอืกจะถูกเขยีนทับ 
เพือ่เพิม่ขอ้มูลใหเ้พิม่แถวนอนใหมก่อ่นดำ�เนินการวาง 
เมือ่จัดวาง มันมคีวามจำ�เป็นทีต้่องป้อนจุดเริม่ต้นการทำ�งาน ใหต้ัง้หลักเสาสำ�เนา workpiece origin 
ไว้ลว่งหน้า และเลอืกค่าแกน X กับแกน Y สำ�หรบัตัง้จุดเริม่ต้นการทำ�งาน

(9) ตามทีแ่สดงดังในรปูขา้งบน การแตะทีห่ัวแถวของแถวนอนจะเป็นผลใหแ้ถวนอนทัง้หมดถูกเลอืก ในเง่ือนไขนี ้
การแตะที ่

 และ  จะเป็นผลใหแ้ถวนอนเพิม่ขึน้ หรอืลดลงตามลำ�ดับ

: เพิม่แถวนอน 1 แถว ใต้แถวทีเ่ลอืก
: ลบแถวนอนทีเ่ลอืกไว้

(10) Gerber
เรยีกหาหน้าจอภาพสำ�หรบัการ input พกิัดสำ�หรบัสเปครรูบัแสงของขอ้มูล Gerber  ที่ ใช้ ในการออกแบบสรา้งวงจร

(11) จุดเริม่ต้นการทำ�งาน
เมือ่ Product Edit Screen ถูกเปิดขึน้หน้าจอจุดเริม่ต้นการทำ�งานจะถูกแสดงไว้ทางซา้ยบนหน้าจอภาพนั ้น
จุดเริม่ต้นการทำ�งานสามารถตัง้ได้ ในหน้าจอภาพนี ้ (สงูสดุถงึ 20 จุด)
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Point Edit Screen
รายละเอยีดการตัง้จุดต่างๆ ทีท่ำ�การใน Point Edit Screen

(1) STEP = 1 (หมายเลข)
แสดงถงึหมายเลขจุดบัดกรี

(2) NOTE
ความเหน็ บันทกึชว่ยจำ� ฯลฯ สำ�หรบัจุดทีส่ามารถทำ�การ input

(3) ตำ�แหน่งปัจจุบัน
แสดงตำ�แหน่งปัจจุบันของปลายหัวแรง้

(4) ตำ�แหน่งเริม่ต้น/ค่าชดเชย
ตัง้พกิัดต่างๆ หรอืจำ�นวนค่าชดเชยของจุดเริม่ต้น
เมือ่ [ตำ�แหน่งเริม่ต้น] ถูกแสดงขึน้  การแตะที ่[ตำ�แหน่งเริม่ต้น] จะสลับเป็น [คา่ชดเชย] และเมือ่ [คา่ชดเชย]
ถูกแสดงขึน้  การแตะที ่[คา่ชดเชย] จะสลับเป็น [ตำ�แหน่งเริม่ต้น]

(5)
การสลับระหว่างการตัง้พกิัดอา่นด้วยการใชปุ่้ม [Easy Input Switch] ของหุน่ยนต์ หรอื [ ใชต้ำ�แหน่งปัจจบุัน]
เป็นจุดเริม่ต้น / ค่าชดเชย หรอื จุดสิน้สดุ

(6) ตำ�แหน่งสิน้สุด
ตัง้พกิัดของจุดสิน้สดุ

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

สำ�หรบัโหมด DS	 : จุดเริม่ต้น → จุดสิน้สดุ  → จุดต่อไป 
สำ�หรบัไมม่กีารบัดกร	ี : จุดเริม่ต้น → จุดต่อไป 
สำ�หรบัโหมด PS (ค่าชดเชย) : จุดสิน้สดุ (Automatic offset input*2) → จุดต่อไป

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

สำ�หรบัรายละเอียดเกี่ยวกับการตัง้ระบบ อ้างอิงถึง “7-1-4 การตัง้ระบบ” (หน้าที่ 65)

(8) ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน
ตัง้พกิัดปัจจุบันเป็นจุดเริม่ต้นหรอืจุดสิน้สดุ เมือ่จุดเริม่ต้นเป็นค่าชดเชย ใหต้ัง้ค่าค่าชดเชยในหน้าจอการตัง้ค่าระบบ

(9) ตรวจสอบการทำ�งาน
การทำ�งานของขัน้ตอนทีต่ัง้ในหน้าจอภาพนี ้จะเป็นเพยีงการจำ�ลอง

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

(10) เคล่ือนท่ี
เคลือ่นที่ ไปยังตำ�แหน่งเริม่ต้น / ค่าชดเชยทีต่ัง้ไว้หรอืพกิัดจุดสิน้สดุ  ถา้หากค่าในชอ่งถูกปลอ่ยว่าง จะไมม่กีาร  
เคลือ่นทีเ่กดิขึน้  ถา้หากในชอ่งจุดสิน้สดุถูกปลอ่ยว่างเมือ่จุดเริม่ต้นเป็นค่าชดเชยจะไมม่กีารเคลือ่นทีเ่กดิขึน้ถงึแมว่้าได้ 
แตะ [เคลือ่นที]่ ทีอ่ยูท่างด้านจุดเริม่ต้นกเ็ป็นเพราะว่าการคำ�นวณไมส่ามารถทำ�ได้

(11) Individual point settings
ตัง้ตำ�แหน่งการยกตัวขึน้ (Lifting Pos.) ความเรว็ทีเ่คลือ่นที ่(Moving Speed) ความเรว็ที ่
บัดกร ี(Soldering Speed) และความเรว็ทีย่กตัวขึน้สำ�หรบัแต่ละจุด ถา้หากค่าในชอ่งถกูปลอ่ยว่าง ค่าในสว่นบนหน้าจอ 
ภาพจะถูกนำ�มาประยุกต์ ใช ้เมือ่ค่าตัวเลขถูก input สำ�หรบัตำ�แหน่งการยกตัวขึน้ ค่าเหลา่นั ้นจะถกูใชแ้มว่้าตำ�แหน่งยกตัว 
แกน Z อยา่งแทจ้รงิจะไมถู่กตรวจเชค็ในสว่นบนหน้าจอภาพ

(12) CLEANING การตัง้
เลอืกหมายเลขการทำ�ความสะอาด (cleaning numbers) [1]-[5] แลว้ตัง้ในหน้าจอการ 
ตัง้ค่าการทำ�ความสะอาด เวลาทีท่ำ�ความสะอาด (cleaning timing) สามารถตัง้กอ่นหรอืหลังจากการบัดกรจุีดนั ้น สำ�หรบั 
รายละเอยีดการตัง้การทำ�ความสะอาด อา้งถงึ “7-1-2 การตัง้การทำ�ความสะอาด” (หน้าที ่63)

(13) การบัดกรี
เลอืกจาก PS (การบัดกรแีบบจุด) DS (การบัดกรแีบบลาก) และ ไมม่กีารบัดกร ี(เคลือ่นทีเ่พยีงอยา่งเดียว)

(14) หมายเลขค่าท่ีตัง้ล่วงหน้า
ตัง้หมายเลขเง่ือนไขการบัดกร ี(Soldering conditions number) ชว่งระยะทีส่ามารถตัง้ได้ : 1 - 250

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

(16) Palletizing
เมือ่ได้ตรวจเชค็ การตัง้การทำ�ซ้ำ�สามารถดำ�เนินการได้  การทำ�ซ้ำ�ถูกใชเ้มือ่การตัง้สำ�หรบัจดุทีส่รา้งขึน้ 
จะถูกใชซ้้ำ�ๆ หลายๆ ครัง้

(17) WORK ORIGIN
ตัง้หมายเลขจุดเริม่ต้นการทำ�งานในหน้าจอจุดเริม่ต้นการทำ�งาน
เมือ่ปลอ่ยว่าง  X = 0.000, Y = 0.000 จะถูกใชเ้ป็นจุดเริม่ต้นการทำ�งาน

(18) ยกเลิก
ทิง้จุดปัจจุบันขณะทีก่ำ�ลังทำ�การแก้ ไขและปิดจอภาพ

(19) ก่อนหน้า
เคลือ่นที่ ไปยังจุดกอ่นหน้า

(20) ถัดไป
เคลือ่นที่ ไปยังจุดต่อไป

หมายเหตุ
ถ้าหากการตัง้ที่มีความจำ�เป็นสำ�หรบัพิกัดจุดเริม่ตน้ พิกัดจุดสิน้สุด และพิกัดการบัดกรทีี่ยังไม่ไดท้ำ�การตัง้
ข้อผิดพลาดในการตัง้จะถูกแสดงขึน้และการเคลื่อนที่ไปยัง Point Edit Screen จะไม่ถูกดำ�เนินการ
ถ้าหากจุดตอ่ไปเป็นจุดใหม่ มันจะรบัช่วงจากจุดเริม่ตน้/การแสดงคา่ชดเชยและเงื่อนไขการบัดกรี

(21) การกำ�หนด I/O
เปิดจุดในการกำ�หนด I/O Screen สำ�หรบัรายละเอยีดบนการกำ�หนด I/O Screen อา้งถงึ “7-7-5 การตัง้ I/O” (หน้าที ่132)

(22) TRP Check (Temperature/Resistance/Potential)
“TRP Check” ใชส้ำ�หรบั “ระบบวัดและปรบัอณุหภมูอิัตโนมัต”ิ
สำ�หรบัขอ้มูลเพิม่เติม โปรดดูคู่มอืการใช้งาน CX5041

(23) ออก
จบการตัง้ และปิด Point Edit Screen ปัจจุบัน 
ถา้หากการตัง้ทีม่คีวามจำ�เป็นสำ�หรบัพกิัดจุดเริม่ต้น พกิัดจุดสิน้สดุ และเง่ือนไขการบัดกรทีีย่ังไม่ ได้ดำ�เนินการตัง้
ขอ้ผดิพลาดในการตัง้จะถูกแสดงขึน้และจอภาพไมส่ามารถปิดได้ อยา่งไรกต็าม ถา้หากการเคลือ่นที ่ไปยังแถวนอนแถว
ใหมส่ามารถดำ�เนินการได้ โดยใช  ้การตัง้คา่อัตโนมัต  ิหรอื [ถัดไป] และค่าพกิัดทัง้หมดถกูปลอ่ยว่าง จุดปัจจบุันทีก่ำ�ลัง
แก้ ไขจะถูกทิง้ไปและจอภาพจะปิดลง
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7-1-2	 การตัง้การทำ�ความสะอาด

Cleaning Settings Screen

(1) การตัง้การทำ�ความสะอาด (สว่นบนหน้าจอภาพ)
ปุ่มสำ�หรบัตัง้การตัง้การทำ�ความสะอาด สงูสดุถงึ 5 การตัง้ทีส่ามารถตัง้ได้

(2) Cleaning number
หมายเลขโปรแกรมการทำ�ความสะอาด สงูสดุถงึ 5 การตัง้ทีส่ามารถตัง้ได้

(3) Current point
แสดงตำ�แหน่งปัจจุบันของปลายหัวแรง้

(4) ลม
ตัง้การตัง้การทำ�ความสะอาดด้วยลม

(5) แปรง
ตัง้การตัง้การทำ�ความสะอาดด้วยแปรง

(6) ความเรว็
ตัง้ความเรว็เคลือ่นที ่เมือ่เคลือ่นทีป่ลายหัวแรง้จากจุดเริม่ต้น → จุดสิน้สดุ → จุดเริม่ต้น

(7) ระยะพัก
ตัง้เวลาการทำ�ความสะอาดตามลำ�ดับในขณะทีร่อคอยอยูที่จุ่ดเริม่ต้นและจุดสิน้สดุระหว่างการทำ�ความสะอาด
(ชว่งระยะทีส่ามารถตัง้ได้ : 0.0 – 60.0 วินาท)ี

(8) ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน
ตัง้พกิัดปัจจุบันเป็นจุดเริม่ต้นหรอืจุดสิน้สดุ

(9) ปิดการใช้งานแกน Y
เมือ่ได้ตรวจเชค็ บังคับแกน Y อยา่ใหเ้คลือ่นทีร่ะหว่างการทำ�ความสะอาดโดยไมค่ำ�นึงถงึค่าพกิัด 
ที ่input ไว้

(10) การยก Z
พกิัดการยกแกน Z ขึน้ต้องถูกใชร้ะหว่างการทำ�ความสะอาด ค่าต่างๆ จะถูกจัดใหล้ำ�ดับความสำ�คัญระหว่าง 
การทำ�ความสะอาดของพกิัดการยกแกน Z ทีต่ัง้ไว ้ ในสว่นบนหน้าจอภาพ
สำ�หรบัรายละเอยีดคุณสมบัติการยกแกน Z  อา้งถงึ “7-2-2 การยกแกน Z” (หน้าที ่77)

(11) ตรวจสอบการทำ�งาน
ตรวจเชค็การทำ�งานของพฤติกรรมการทำ�ความสะอาดทีต่ัง้

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

(1)

(2)

(3)

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

(11)

(10)

(8) (8)

(4) (5)

(9) (9)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-1-3	 เง่ือนไขการบัดกรี

Solder Feed Parameter Setting Screen
(1) เง่ือนไขการบัดกรี

(สว่นบนหน้าจอภาพ)
โปรแกรมการขับป้อนลวดตะกัว่บัดกรถูีกสรา้งขึน้ใน Solder feed Parameter Setting Screen
จำ�นวนสงูสดุ 250 โปรแกรมการขัยป้อนลวดบัดกรทีีส่ามารถตัง้ได้

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

ความเรว็ในการขับป้อน
ความยาวในการขับถอยหลัง
ความเรว็ในการขับถอยหลัง
เวลาในการทำ�ให้รอ้น

หัวขอ้เหลา่นี ้เป็นการตัง้การขับป้อนลวดบัดกร ีชว่งระยะทีส่ามารถตัง้ได้สำ�หรบัแต่ละหัวขอ้เป็นไป
ตามทีแ่สดงในตารางขา้งลา่ง
สำ�หรบั primary soldering  การตัง้ต่างๆ เป็นสำ�หรบัตำ�แหน่งจุดเริม่ต้น สำ�หรบัคู่ secondary
กับ tertiary soldering การตัง้ต่างๆ คือสำ�หรบัตำ�แหน่งจุดสิน้สดุ

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�หรบัการขับป้อนลวดบัดกรด้ีวยมอื
เมื่อแตะปุ่มมันจะถูกตัง้ให้ทำ�งานและลวดบัดกรจีะถูกขับป้อนออกมา การแตะมันอีกครัง้จะตัง้มันให้หยุด 
(การป้อนลวดบัดกรกีารถอยรน่ลวดบัดกรแีละการตัง้ความเรว็การป้อนลวดบัดกรก็ีสามารถทำ�งานจากส่วนบนหน้าจอภาพ)

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

(7) ทดสอบการทำ�งาน โปรแกรมสำ�หรบัหมายเลขเง่ือนไขการบัดกร ีสำ�หรบัคอลัมน์ทีเ่ลอืกจะถูก run ขึน้
(8) C:

P:
ทำ�สำ�เนาเง่ือนไขการบัดกร ี ในคอลัมน์ทีเ่ลอืก
จัดวางสำ�เนาเง่ือนไขการบัดกรลีงในคอลัมน์ทีเ่ลอืก

(9)  / :
 / :

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

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

(1)

(2)
(3)

(4)

(5) (6) (7) (9)(8)
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System Settings Screen (Admin mode)

(1) การตัง้คา่ระบบ (สว่นบนหน้าจอภาพ)
ใชส้ำ�หรบัการตัง้ทีม่รีายละเอยีดการตัง้มากกว่า สำ�หรบัรายละเอยีด อา้งถงึ “7-7 การดำ�เนินการตัง้ค่าโดยละเอยีด” (หน้าที ่111)

(2) อืน่ๆ
คา่ชดเชย: ตัง้ค่าชดเชยเมือ่ใชก้ารตัง้ค่าอัตโนมัติ
Z-ESC: ตัง้ค่าจำ�นวนการยกแกน Z เมือ่เกดิขอ้ผดิพลาดในการป้อนบัดกรขีอง Station
นับ: ตัง้ค่าตัวเลขสำ�หรบั COUNT DOWN ทีแ่สดงในขอ้มูลงานในสว่นบนหน้าจอภาพ

(3) Lang
เลอืกภาษา

(4) กล้อง
เลอืกกลอ้งทีต้่องการใช้ โดยระบบ

(5) ปรบัหัวแรง้บัดกรี
แก้ ไขตำ�แหน่งปลายหัวแรง้สำ�หรบัสว่นปลายทีม่ติ ิ ได้เปลีย่นแปลงไปสบืเน่ืองจากการสกึหรอ

(6) องศาของหัวแรง้บัดกรี
ตัง้มุมใหส้ัมพันธก์ับมุมติดตัง้ของ soldering iron unit มุมของปลายสามารถ 
เปลีย่นแปลงระหว่าง 0° ถงึ 60° และยดึติด (อา้งถงึแผนภาพทางขวา)

(7) เครือ่งบัดกรี
ตัง้ค่าการเชือ่มต่อกับ Station อุณหภูมขิดีจำ�กัดบนและอุณหภูมขิดีจำ�กัดลา่งสำ�หรบัมาตรฐานความคลาดเคลือ่นของอณุหภูม ิ
และเมือ่เชือ่มต่อ 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 อยา่งใดอยา่งหน่ึง ใน Admin mode การทำ�งานทัง้หมดสามารถดำ�เนินการได้
ใน Operator mode โปรแกรมการแก้ ไขหรอืการตัง้ ดังเชน่ การตัง้การทำ�ความสะอาด เง่ือนไขการบัดกร ีฯลฯ เป็นต้น
ไมส่ามารถดำ�เนินการได้ สำ�หรบัรายละเอยีดใน Switching modes อา้งถงึ “7-7-6-10 โหมดการทำ�งาน” (หน้าที ่148)

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. การใช้งาน (ต่อ)

7-1-5	 Work Information

(1) ช่ือโปรแกรม
แสดงชือ่ของโปรแกรมทีเ่ลอืก เมือ่ชือ่โปรแกรมถูกแสดงขึน้  Program Edit Screen 
สำ�หรบัโปรแกรมทีต่รงกับชือ่สามารถเปิดโดยการแตะซ้ำ�บนชือ่โปรแกรมนั ้น

(2) เวลาทำ�งานดงเหลอื
สำ�หรบัโปรกรมทีซึ่ง่ได้ถูก run จนจบเรยีบรอ้ยอยา่งน้อย 1 ครัง้ เวลางานทีย่ังคงเหลอืจะถูกแสดงขึน้เมือ่โปรแกรมถกู run เป็นครัง้ที่
2 หรอืครัง้ต่อมาถงึแมว่้าโปรแกรมได้มกีารเปลีย่นแปลงแลว้กต็ามเวลาทีค่งเหลอืสำ�หรบัโปรแกรมกอ่นการเปลีย่นแปลงกจ็ะแสดงขึน้

(3) Processing time (เวลาประมวลผล)
Left value:	 แสดงเวลาทีผ่า่นพน้ไปสำ�หรบัโปรแกรมปัจจุบันทีก่ำ�ลัง run
Right value:	� แสดงเวลาสำ�หรบัโปรแกรมเดียว 

เวลาโปรแกรมถูกแสดงขึน้เฉพาะสำ�หรบัโปรแกรมทีซึ่ง่ได้ถูก run จนจบเรยีบรอ้ยอยา่งน้อย 1 ครัง้ นอกเหนือจากนี ้ 
ถงึแมว่้าโปรแกรมได้มกีารเปลีย่นแปลง  เวลางานสำ�หรบัโปรแกรมกอ่นการเปลีย่นแปลงกจ็ะแสดงขึน้

(4) จดุทีด่ำ�เนินการแล้ว
Left value:	 แสดงจำ�นวนของจุดสำ�หรบังานซึง่ได้บัดกรเีสรจ็
Right value:	 แสดงจำ�นวนของจุดทัง้หมดสำ�หรบัโปรแกรมทีก่ำ�ลัง run

(5) นับถอยหลัง
Left value:
แสดงค่าทีเ่ทา่กับค่าทีต่ัง้ –(ลบ) จำ�นวนของจุดทีด่ำ�เนินการเมือ่จำ�นวนนับถงึ 0
โปรแกรมจะหยุดลงชัว่ขณะถงึแมว่้าโปรแกรมอยูช่ว่งกลางของ running  ณ เวลานั ้น ขอ้ความ
หยุดลงชัว่ขณะจะแสดงขึน้ มันสามารถใชส้ำ�หรบัการบรหิารอายุปลายหัวแรง้ เวลาการจัดการ
บำ�รงุรกัษา ฯลฯ
เมือ่โปรแกรมถูกหยุดลงชัว่ขณะ [START] จะเปลีย่นเป็น [PAUSE]
เมือ่ [PAUSE] ถูกแตะ การทำ�งานจะเริม่กลับมาทำ�ใหมจ่ากจุดทีซึ่ง่มันได้หยุดลงชัว่ขณะ 
(อา้งถงึ “7-1-11-1 ผังการไหล (การทำ�งานด้วยปุ่มบนหน้าจอภาพ)” (หน้าที ่71)
เมือ่ดำ�เนินการทำ�งานด้วยการใชปุ่้มต่างๆ ของหุน่ยนต์ กดทีปุ่่ม [START/PAUSE/STOP]  
(อา้งถงึ “7-1-11-2 ผังการไหล (การทำ�งานด้วยปุ่มบนตัวหุน่ยนต์)” (หน้าที ่72)
Right value:
แสดงค่าใดๆ ทีต้่องการตัง้ใน COUNT box สำ�หรบั OTHER ในการตัง้ค่าระบบ

(5a) หยดุชัว่ขณะ	� ตรวจเชค็มันสำ�หรบัการหยุดลงชัว่ขณะของ COUNT DOWN function ขณะทีต่รวจเชค็ จำ�นวนทีนั่บ (Left value)  
จะหยุ ด ถงึแมว่้าการบัดกรยีังดำ�เนินการอยู่

(5b) รเีซต็	� การรเีซต็ค่า COUNT DOWN ถา้มันถูกรเีซต็ จำ�นวนทีนั่บ (Left value) จะกลับสูค่่าเดิมเหมอืนทีอ่ยูท่างขวา 
เมือ่ปุ่มนี ้ถูกแตะภายหลังการตัง้ค่าใน COUNT box สำ�หรบั OTHER ในการตัง้ค่าระบบ ค่านี ้จะถกูอัปเดตในหน้าจอ

(5c) ไมม่หียดุชัว่คราว	� หากเลอืก [ ไมม่หียดุชัว่คราว] โปรแกรมจะไมห่ยุดชัว่คราวแมว่้าหมายเลข [นับถอยหลัง] จะถงึ [0] 
และยังคงทำ�งานต่อไปเพือ่ให้ โปรแกรมเสรจ็สมบูรณ์ ตัวเลขใน [นับถอยหลัง] จะยังคงอยูที่ ่[0] เว้นแต่จะกดปุ่ม [รเีซต็]  
โปรแกรมสามารถเริม่ทำ�งานได้แมว่้าตัวเลขจะเป็น [0] กต็าม เมือ่ปิดชอ่งทําเครือ่งหมาย [ ไมม่หียดุชัว่คราว] 
โปรแกรมจะหยุดชัว่คราว (หยุดชัว่คราวสถานะ) เมือ่ตัวเลขใน [นับถอยหลัง] ถงึ [0] (หลังจากสิน้สดุ กา้วขยับ)

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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7-1-7	 การตัง้

ตัง้ความเรว็ในการเคล่ือนท่ี ฯลฯ เม่ือการตัง้ค่าแต่ละรายการยังไม่มีการดำ�เนินการ ค่าเหล่าน้ีจะถูกใช้เม่ือ running โปรแกรม

(1) พิกัดในการยกแกน Z
ตัง้ค่าสำ�หรบัการยกแกน Z เมือ่หุน่ยนต์กำ�ลังเคลือ่นที่ ไปยังพกิัด 
พกิัดนี ้ถูกตัง้เพือ่หลกีเลีย่งการชนเขา้กับสว่นทียื่น่ของชิน้งาน (ชว่งระยะทีส่ามารถตัง้ได้ : 0.000 - 200.000 มม.) 
สำ�หรบัรายละเอยีดการยกแกน Z  อา้งถงึ “7-2-2 การยกแกน Z” (หน้าที ่77)

7-1-6	 ตำ�แหน่ง

ใชส้ำ�หรบัตรวจเชค็พกิัดปัจจุบันของหุน่ยนต์หรอืสำ�หรบัการดำ�เนินการกับพกิัดการเคลือ่นทีข่องหุน่ยนต์

(1) แสดงพกิัดปัจจุบันของหุน่ยนต์ของแต่ละแกน

(2) เมือ่ทราบพกิัดทีจ่ะใหเ้คลือ่นที ่ให ้input พกิัด 
เมือ่แตะที ่[เคลือ่นที่ ไป] แกนทีส่อดคลอ้งตรงกันจะเคลือ่นที่ ไปยังพกิัดทีร่ะบุ 
(ชว่งระยะทีส่ามารถตัง้ได้ : X : 0 - 400 มม.  Y : 0 - 300 มม.  Z : 0 - 200 มม. θ : ±200°

(3) เลอืกความเรว็สำ�หรบัการเคลือ่นที่ ไปยังพกิัดทีร่ะบุในขอ้ (2)
ต่ำ�มาก: 5 มม./วินาท	ี ต่ำ�: 30 มม./วินาที
กลาง: 100 มม./วินาที	ี สงู: 200 มม./วินาที
ชว่งระยะการตัง้อสิระ: 1 – 800 มม./วินาท ีสามารถ input การตัง้

หมายเหตุ
เมื่อระยะทางการเคลื่อนที่น้ันยาว ให้เลือก กลาง หรอื สูง ในขณะที่ให้ระมัดระวงัเพื่อหลีกเลี่ยงการชน
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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7. การใช้งาน (ต่อ)

(1a) ตำ�แหน่งในการยกสัมบรูณ์ของแกน Z (checkbox)
ตัง้พกิัดการยก Z axis ใหเ้ปิดและปิดทำ�งาน  โดยปกติ checkbox ถูกตรวจเชค็

(2) ความเรว็ในการเคล่ือนท่ี
ตัง้ความเรว็การเคลือ่นทีข่องแต่ละแกนสำ�หรบัการเคลือ่นทีร่ะหว่างจุดในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง run
(ชว่งระยะทีส่ามารถตัง้ได้: 1 - 800 มม./วินาท)ี

(3) ความเรว็ในการบัดกรี
ตัง้ความเรว็การเคลือ่นทีก่ารบัดกรรีะหว่าง primary soldering กับ secondary soldering (จากจุดเริม่ต้นไปยังจดุสิน้สดุ)
(ชว่งระยะทีส่ามารถตัง้ได้: 1 - 800 มม./วินาท)ี

(4) ความเรว็ในการยกบัดกรี
ตัง้ความเรว็สำ�หรบัการเคลือ่นทีห่ลังจากจุดสิน้สดุถงึปลายทางการเคลือ่นที ่(จุดเริม่ต้นหรอืตำ�แหน่งการยกแกน Z) 
(ชว่งระยะทีส่ามารถตัง้ได้ : 1 - 800 มม./วินาท)ี

(5) การปรบัความเรว็
ความเรว็สำ�หรบั ความเรว็ในการเคลือ่นที ่ความเรว็ในการบัดกร ีและความเรว็ในการยกบัดกร ี
สามารถทำ�การปรบัตัง้เป็นจำ�นวนเปอรเ์ซน็ต์ วิธนีี ้สามารถใชป้รบัตัง้ความเรว็ของโปรแกรมทีเ่สรจ็สมบูรณ์
(ชว่งระยะทีส่ามารถตัง้ได้ : 1 – 100%)

(5a) การปรบัความเรว็ (checkbox)
ตัง้หัวขอ้สำ�หรบัการปรบัตัง้ด้วยการใช ้การปรบัความเรว็ ใหเ้ปิดและปิดทำ�งาน

(6) หนำ�แรก
ใหหุ้น่ยนต์กลับไปยังจุดตัง้ต้นแกน Z จะเคลือ่นทีเ่ป็นลำ�ดับแรก จากนั ้นเป็นแกน X, Y และ θ จะเคลือ่นทีต่ามลำ�ดับ

(7) เดินเครือ่งเปล่า
ดำ�เนินการใหหุ้น่ยนต์เคลือ่นไหวจากโปรแกรมทีเ่ลอืกโดยปราศจากการปรบัตัง้อณุหภมูหิัวแรง้บัดกรหีรอืดำ�เนินการขับป้อนลวดบัดก 
ร ีการทำ�งานนี ้ถูกใชเ้พือ่ตรวจเชค็ขอ้มูลตำ�แหน่งของโปรแกรม

หมายเหตุ
นับถอยหลัง ก็ถูกใช้ดำ�เนินการ เมื่อใช้ เดนิเครือ่งเปล่า
สำ�หรบัรายละเอียดของ นับถอยหลัง อ้างถึง “7-1-5 Work Information” (หน้าที่ 66)

(8) การทำ�ความสะอาด
ทำ�ความสะอาด ใชเ้มือ่คุณต้องการทำ�ความสะอาดในเวลาใดก็ ได้ 
ไมส่ามารถใช้งานได้ ในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลังทำ�งาน 
ด้วยการระบุหมายเลขในคอลัมน์รปูภาพ คุณสามารถทำ�ความสะอาดหมายเลขใดก็ ได้ 
หมายเลขนี ้จะถูกบันทกึไว้ ในโปรแกรมบัดกรี
สำ�หรบัรายละเอยีดมากกว่านี ้ อา้งถงึ “7-1-2 การตัง้การทำ�ความสะอาด” (หน้าที ่63)
* เมือ่โปรแกรมบัดกร ี ได้รบัการอัพเดต หมายเลขทีร่ะบุจะถูกบันทกึเมือ่โปรแกรมสิน้สดุลง

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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แถวนอนสงูสดุ 5 แถวของโปรแกรม ซึง่ถูกเรยีกหาแลว้จะถูกแสดงขึน้  ในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running  
หน้าจอจะเลือ่นอัตโนมัติตามจุดปัจจุบันทีก่ำ�ลังดำ�เนินการอยู ่
ในสว่นนี ้เป็นสว่นสำ�หรบัแสดงเพยีงอยา่งเดียวและการเปลีย่นการตัง้ ฯลฯ ไมส่ามารถดำ�เนินการได้ ในนี ้ 
สำ�หรบัรายละเอยีดของโปรแกรม อา้งถงึ “7-5 การสรา้งโปรแกรมการบัดกร”ี (หน้าที ่90)

7-1-9	 การขับป้อนลวดบัดกร/ีการถอยรน่ลวดบัดกรี

ปุ่มสำ�หรบัการป้อนและการถอยรน่ลวดบัดกรด้ีวยมอื ความเรว็ทีข่ับป้อนลวดบัดกรกีส็ามารถตัง้ได้
สำ�หรบัรายละเอยีด อา้งถงึ “7-1-3 เง่ือนไขการบัดกร”ี (หน้าที ่64) และสำ�หรบัการทำ�งาน อา้งถงึ “7-4 
การติดตัง้ลวดบัดกรแีละการปรบัตัง้ตำ�แหน่งการขับป้อนลวดบัดกร”ี (หน้าที ่85)

7-1-10	 โปรแกรมท่ีจะเรยีกใช้

7-1-8	 การขยับตัง้ระยะนิดๆ/ความเรว็ในการย่ำ�

ใชส้ำ�หรบัเคลือ่นยา้ยแกนของหุน่ยนต์ ม ี2 แนวทางในการเคลือ่นที ่การปรบัโดยละเอยีดสามารถดำ�เนินการโดยการใชวิ้ธ ี ใดวิธหีน่ึงใน 2 
วิธเีป็นไปตามการประยุกต์ ใชนี้ ้

(1) ระยะเคล่ือนท่ีสัน้
เมือ่ค่าตัวเลขถูกเลอืก  การทำ�งานด้วย JOY STICK ของหุน่ยนต์จะเคลือ่นเฉพาะหุน่ยนต์ โดยระยะทีเ่ลอืกนั ้น
สบืเน่ืองจากการเคลือ่นทีจ่ะไมต่่อเน่ืองถงึแมว่้า JOY STICK ถูกผลักเอยีงต่อเน่ืองกต็าม
วิธนีี ้เหมาะสำ�หรบัการเคลือ่นทีด้่วยองศาน้อยๆ

(2) ความเรว็ในการย่ำ�
เมือ่ความเรว็ถูกเลอืก การเคลือ่นทีจ่ะดำ�เนินการทีค่วามเรว็ทีเ่ลอืกตราบนานเทา่นานที ่JOY STICK ของหุน่ยนต์ถกูผลักเอยีงไว้

ขณะที่โปรแกรม running   จุดที่ (แนวนอน) ปัจจุบันที่กำ�ลังดำ�เนินการอยู่จะสวา่งชัดขึน้ และแถวนอนก็จะเลื่อนตาม
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-1-11	 ปุ่มเริม่ต้น

โปรแกรมการเริม่ต้น หยุดชัว่ขณะ หยุดและการเริม่ต้นทำ�งานใหม ่สามารถดำ�เนินการด้วยการใชปุ่้ม 
[START/PAUSE/STOP] บนแผงหน้าปัดด้านหน้าของหุน่ยนต์หรอืปุ่ม [START] บนสว่นบนหน้าจอภาพของซอฟต์แวร์

สำ�หรบัรายละเอยีด อา้งถงึ “7-1-11-1 ผังการไหล (การทำ�งานด้วยปุ่มบนหน้าจอภาพ)” (หน้าที ่71) หรอื “7-1-11-2 ผังการไหล 
(การทำ�งานด้วยปุ่มบนตัวหุน่ยนต์)” (หน้าที ่72)

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
จอแสดงผลทัง้หมดกำ�ลังกระพรบิแสดง

STOP

PAUSE

STOPPING (PC)

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

แผนภาพขา้งลา่งนี ้แสดงผังการทำ�งานของโปรแกรม หยุดชัว่ขณะ หยุด 
และรสีตารท์ด้วยการใชปุ่้มบนหน้าจอภาพหลังจากที่ โปรแกรมได้เริม่ต้นทำ�งานแลว้

Software top screen

ขณะท่ีโปรแกรมกำ�ลัง running

Tap Long press

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

ถา้หากกด [PAUSE] ค้างไว้ ( โปรแกรมสิน้สดุ) หรอืแตะ ( โปรแกรมเริม่ทำ�งานใหม)่ 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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7. การใช้งาน (ต่อ)

Software top screen

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

แผนภาพขา้งลา่งนี ้แสดงผังการทำ�งานของโปรแกรม หยุดชัว่ขณะ หยุด
และรสีตารท์ด้วยการใชปุ่้มของหุน่ยนต์ภายหลังจากที่ โปรแกรมได้เริม่ต้นทำ�งานแลว้

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

ถา้หากกด [PAUSE] ค้างไว้ ( โปรแกรมสิน้สดุ) หรอืแตะ ( โปรแกรมเริม่ทำ�งานใหม)่ 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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7-2	 การทำ�งานแบบ JOG

 ข้อควรระวงั
เมื่อหุ่นยนตจ์ะเริม่ตน้ทำ�งาน 
ให้แจ้งคนงานที่อยู่ใกล้เคยีงวา่งานกำ�ลังดำ�เนินการและทำ�งานในขณะที่ตรวจเช็คความปลอดภัย 
เพื่อให้สามารถหยุดการทำ�งานฉุกเฉินในเหตกุารณ์ที่มีเงื่อนไขอันตราย ให้ทำ�งานภายในระยะที่เข้าถึง emergency stop button

เมือ่เง่ือนไขการหยุดฉุกเฉินได้เกดิขึน้ โดยการกด emergency stop button ขอ้ความขา้งลา่งจะถูกแสดงขึน้บนจอภาพ
หลังจากสาเหตุของการหยุดฉุกเฉินได้ถูกกำ�จัดแลว้ หมุนปุ่ม emergency stop button
ของหุน่ยนต์ตามเขม็นาฬกิาเพือ่ใหม้ันกลับสูต่ำ�แหน่งปกติ
จากนั ้น แตะที ่[ตกลง] ในชอ่งหน้าต่างขอ้ความ

หมายเหตุ
ถึงแม้วา่ [ตกลง] ถูกแตะก่อนที่ emergency stop button ไดก้ลับตำ�แหน่งปกตขิองมัน การแสดงข้อความที่เหมือนเดมิจะปรากฏขึน้อีกครัง้ 
ให้ดำ�เนินการกับการทำ�งานของ emergency stop button เป็นลำ�ดบัแรก

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

 ข้อควรระวงั
เมื่อแกน θ หมุนตวัในขณะที่ทำ�การกลับไปยังจุดตัง้ตน้ มีอันตรายเกิดจากสายเคเบิลพันรอบหุ่นยนต ์
ถ้าหากมันดรูาวกับวา่มีอันตรายเกิดขึน้จากสายเคเบิลพันรอบ ให้กด Emergency stop button ทันที แล้วหมุนแกน θ 
เล็กน้อยในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา เมื่อมองจากทางดา้นบนของ Soldering unit fixture base และแล้วก็แตะที่  
[หน้าแรก] อีกครัง้

Θ axis origin (0°)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-2-1	 การทำ�งานขัน้พืน้ฐานสำ�หรบัการทำ�งานแบบ JOG

7-2-1-1	 ทิศทางการเคล่ือนท่ีด้วยการใช้ JOY STICKS

7-2-1-2	 การเคล่ือนท่ีแกนด้วยการ input พิกัดโดยตรง

ถา้หากทราบพกิัดครา่วๆ ให ้input พกิัดเขา้ในส่วนบนหน้าจอภาพโดยตรงและสั่งการใหหุ้น่ยนต์เคลือ่นที่

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�ให้สะดดุลง
ให้ 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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การ input ค่าต่างๆ
การแตะทีช่อ่งว่างสำ�หรบั input แต่ละชอ่งจะเป็นผลให ้numerical keypad window ถกูแสดงขึน้ (อา้งถงึแผนภาพขา้งลา่ง) 
ภายหลังการ input ค่าด้วยการใช ้numerical keypad การแตะที ่[ENTER] จะเป็นผลใหค่้า input ถกูสะทอ้นเขา้ในชอ่ง input 
เพือ่ยกเลกิ numerical keypad window ใหแ้ตะที ่[CAN] ทีอ่ยูท่างขวาบน เพือ่ input ค่าทีเ่ป็นลบ ภายหลังการ input  
ตัวเลขใหแ้ตะที ่

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

ถา้หากไมท่ราบพกิัดหรอืถา้ทา่นต้องการเคลือ่นยา้ยหุน่ยนต์อยา่งอสิระ การเคลือ่นทีข่องแกนต่างๆ 
สามารถดำ�เนินการด้วยการใช ้JOY STICKS ภายในฝาครอบ (cover) ของหุน่ยนต์

1.	 เลือกความเรว็ในการย่ำ�ที่ตอ้งการ (5 มม./วนิาที, 10 มม./วนิาที, 30 มม./วนิาที หรอื 50 มม./วนิาที) ในส่วนบนหน้าจอภาพ

2.	 เอียง JOY STICK ภายในฝาครอบ (cover) ของหุ่นยนต ์ ในทิศทางที่ตอ้งการ
อ้างถึงแผนกภาพข้างล่างสำ�หรบัทิศทางการเคลื่อนที่ของ JOY STICK  การเคลื่อนที่จะดำ�เนินการที่ความเรว็ที่เลือกในขณะที่  
JOY STICK ถูกผลักเอียง

3.	 เคลื่อนที่แกนให้เข้าใกล้ตำ�แหน่งที่ตอ้งการขณะที่เฝ้ามองการเคลื่อนที่ของหุ่นยนต ์
การปล่อยมือจาก JOY STICK หุ่นยนตจ์ะหยุดการเคลื่อนที่
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7. การใช้งาน (ต่อ)

3.	 ทำ�ซ้ำ� จุดท่ี 2 ตามความจำ�เป็นเพื่อเคลื่อนที่แกนไปยังตำ�แหน่งที่ตอ้งการ

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

เพือ่เคลือ่นทีแ่กนโดยเพิม่ระยะขึน้ทลีะนิด หรอืเพือ่ทำ�การปรบัแบบละเอยีดเมือ่ปรบัตัง้ตำ�แหน่งปลายหัวแรง้ ฯลฯ
แกนสามารถเคลือ่นทีด้่วยการใชฟ้ังก์ชัน่เคลือ่นทีร่ะยะสัน้ (อา้งถงึแผนภาพขา้งลา่ง)

1.	 เลือกระยะเคล่ือนท่ีสัน้ที่ตอ้งการ (0.01 มม./องศา, 0.1 มม./องศา, 0.5 มม./องศา หรอื 1.0 มม./องศา) ในส่วนบนหน้า 
จอภาพ

2.	 เอียง JOY STICK ภายในฝาครอบ (cover) ของหุ่นยนต ์ ในทิศทางที่ตอ้งการ หุ่นยนตจ์ะเคลื่อนที่เพียง 1 หน่วยของ Pitch 
ที่เลือกในทิศทางของ JOY STICK ที่เอียง



77

 

7-2-2	 การยกแกน Z

ตัวอย่าง) เม่ือการเคล่ือนท่ีไปทางขวาโดยการทำ�งานแบบ JOG

การยกแกน  Z  เป็นฟังก์ชัน่สำ�หรบัการหลกีเลีย่งอันตรายและความเสยีหายที่ ไมค่าดฝันทีเ่กดิกับ PWB
และบรเิวณโดยรอบทีก่ารบัดกรถูีกดำ�เนินการ
พกิัดการยกแกน  Z
เป็นการตัง้พกิัดสำ�หรบัการหลกีเลีย่งการชนกระแทกเขา้กับสว่นทียื่น่บนชิน้งานระหว่างการเคลือ่นที่ ในแนวราบ
การทำ�งานนี ้ ใชท้ัง้ในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running กับรวมทัง้ระหว่างการทำ�งานแบบ  JOG  ด้วยมอื

เมือ่ตำ�แหน่งในการยกสัมบรูณ์ของแกน Z ถูกตรวจเชค็ในสว่นบนหน้าจอภาพ
การตัง้คา่และการเคลือ่นทีข่องแกนทีม่กีารดำ�เนินการ  แกน  Z 
จะเคลือ่นทีถ่งึพกิัดการยกตัวกอ่นการเคลือ่นทีข่องแกนอืน่ถูกดำ�เนินการ
พกิัดการยกตัวนี ้ถูกตัง้โดยการ input พกิัดการยกแกน Z นี ้ (อา้งถงึแผนภาพขา้งบน)

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

 ข้อควรระวงั
อย่างไรก็ตาม เมื่อการปรบัคา่ละเอียด ดงัเช่น การตัง้ตำ�แหน่งปลายหัวแรง้น้ันมีความจำ�เป็น  ถ้าหากการยกแกน  Z
ถูกดำ�เนินการแตล่ะครัง้ที่แกนถูกเคลื่อนที่ งานจะกลายเป็นส่ิงยุ่งยาก ในกรณีดงักล่าวการไม่ตรวจเช็ค checkbox 
และให้ใช้ความระมัดระวงัเป็นพิเศษเพื่อหลีกเลี่ยงการชนกระแทกกับชิน้ส่วนโดยรอบในขณะที่เคลื่อนที่แทน
หลังจากงานไดต้ัง้เสรจ็เรยีบรอ้ยแล้ว ตอ้งแน่ใจวา่ไดต้รวจเช็ค checkbox อีกครัง้
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7. การใช้งาน (ต่อ)

หมายเหตุ

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

เมือ่ทำ�การเคลือ่นทีแ่กนของแกน  X, Y และ θ  ด้วยการใช ้JOY STICKS การยกแกน  Z  จะถูกดำ�เนินการทีจุ่ดเมือ่ JOY STICK  
ถูกเอยีง และการเคลือ่นที่ ไมส่ามารถถูกทำ�ใหส้ะดุดลงจนกว่าจะเขา้ถงึพกิัดยกแกน  Z 
ระหว่าง JOY operation   ความเรว็การทำ�การยกแกน  Z  จะเป็นความเรว็ทีต่ัง้สำ�หรบัตำ�แหน่งในสว่นบนหน้าจอภาพ  อา้งถงึ  
“7-1-6 ตำ�แหน่ง” (หน้าที ่67) ความเรว็ในการย่ำ�ไมถู่กประยุกต์ ใช ้ เมือ่การเคลือ่นทีแ่กนของ  X/Y และ θ/Z 
ถูกดำ�เนินการพรอ้มกันด้วยการใช ้JOY STICK,  การเคลือ่นทีแ่กน  X, Y และ θ  จะถกูหยดุลงทีจ่ดุทีแ่กน  Z 
ถูกใหเ้คลือ่นทีจ่ากตำ�แหน่งสงูกว่าพกิัดการยกแกน  Z  ไปยังตำ�แหน่งต่ำ�กว่าพกิัดการยกแกน  Z

ขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running ถา้หากตำ�แหน่งในการยกสัมบรูณ์ของแกน Z ในสว่นบนหน้าจอการตัง้คา่ถกูตรวจเชค็  
การยกแกน Z  จะถูกดำ�เนินการสำ�หรบัแต่ละจุด

• �เมือ่พกิัดปัจจบุันของแกน Z อยูส่งูกว่าพกิัดการยกแกน Z  
การเคลือ่นทีข่องแกน  Z  ไปยังพกิัดการยกแกน  Z  ถูกดำ�เนินการหลังจากการเคลือ่นทีข่องแกน  X, Y, Z และ θ

• �เมือ่พกิัดปัจจบุันของแกน  Z  อยูต่่ำ�กว่าพกิัดการยกแกน  Z 
การเคลือ่นทีข่องแกน  Z  ไปยังพกิัดการยกแกน  Z  ถูกดำ�เนินการติดตามด้วยการเคลือ่นทีข่องแกน  X, Y, θ  
และสดุทา้ยแกน  Z

พกิัดปัจจุบันของแกน  Z 

พกิัดการยกแกน  Z

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

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

(1) �การเคลือ่นที่ ไปยัง 
พกิัดการยกแกน  Z

(2) การเคลือ่นทีข่องแกน  Z

(3) การเคลือ่นทีข่องแกน  Z 

พกิัดยกแกน  Z

พกิัดปัจจุบันของแกน Z

1 pt 2 pt 3 pt 4 pt

ส่วนยื่น
ของวัตถุ

พิกัดยกแกน Z  20 มม.

จุดตั้งต้น 0 มม.
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นอกเหนือจากนี ้ ความสงูสามารถทำ�การเปลีย่นได้และพกิัดการยกแกน  Z  สามารถทำ�การตัง้เพยีงสำ�หรบัเฉพาะจุด

1 pt 2 pt 3 pt 4 pt

ส่วนยื่น
ของวัตถุ

จุดตัง้ตน้ 0 มม.

100 มม.

พิกัดยกแกน Z  75 มม.

ตัวอยา่ง) เมือ่มสีว่นยืน่ของวัตถุระหว่างจุดที ่3 และจุดที ่4
• จะไมม่กีารยกแกน  Z  ถูกตัง้ใหก้ับจุดที ่3
• �เพือ่หลกีเลีย่งสว่นยืน่ของวัตถุเมือ่การเคลือ่นทีจ่ากจุดที ่3 ไปยังจุดที ่4   ตำ�แหน่งการยกถกูตัง้เป็น 75 มม. ใน Point Edit 

Screen ของจุดที ่4
➞การยกแกน  Z  ถูกดำ�เนินการจากจุดที ่3 ไปยังจุดที ่4

หมายเหตุ
ถ้าหากคา่การยกแกน  Z  ถูกตัง้ทัง้ในส่วนบนหน้าจอภาพกับ Point Edit Screen  พิกัดการยกแกน  Z  ตัง้ใน Point Edit 
Screen จะถูกให้ลำ�ดบัความสำ�คญัและถูกประยุกตใ์ช้

หมายเหตุ �เพื่อหลีกเลี่ยงส่วนยื่นของวตัถุระหวา่งจุดที่ 3 กับจุดที่ 4   input คา่สำ�หรบัพิกัดการยกแกน  Z  ของจุดที่ 4
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7-3	 การตัง้ Cleaner (CX1003)

 ข้อควรระวงั
หลังจากการดำ�เนินการเรยีนรูก้ารทำ�งานแบบ JOG ตอ้งมั่นใจวา่ไดท้ำ�การตัง้ตำ�แหน่งการทำ�ความสะอาดเป็นส่ิงแรก

7-3-1	 การตัง้พิกัดการทำ�ความสะอาดด้วยแปรง

การกำ�หนดตำ�แหน่งการทำ�ความสะอาดของการติดตัง้ Cleaner (CX1003) จะถูกดำ�เนินการ
เพือ่ทำ�มันใหเ้ป็นไปได้สำ�หรบั Cleaner (CX1003) เมือ่ดำ�เนินการทำ�ความสะอาดและทำ�ใหป้ลายสะอาดจากลวดบัดกร ี
จุดเริม่ต้น → จุดสิน้สดุ → จุดเริม่ต้น การเคลือ่นที่ ไปยังกระบวนการทำ�ความสะอาดและมุมสามารถทำ�การตัง้ได้

Cleaner (CX1003) จุดเริม่ต้น จุดสิน้สุด จุดเริม่ต้น

Brush

แตะที ่[การตัง้คา่การทำ�ความสะอาด] ในสว่นบนหน้าจอภาพและ input การตัง้ค่า

1.	 เคลื่อนปลายไปยังตำ�แหน่งที่การทำ�ความสะอาดสามารถดำ�เนินการดว้ยการใช้แปรงของ Cleaner (CX1003)  โดยการใช้ 
JOY STICKS ของหุ่นยนตห์รอืกำ�หนดพิกัดโดยเฉพาะในส่วนบนหน้าจอภาพ 
ปรบัตำ�แหน่งการทำ�ความสะอาดในขณะที่ทำ�การเลือกความเรว็ในการย่ำ�หรอืระยะเคล่ือนท่ีสัน้ที่เหมาะสม

หมายเหตุ
สืบเน่ืองจากพิกัดแกน Y น้ันสำ�หรบัการเคลื่อนที่ของ jig table มันไม่มีความสัมพันธ์โดยตรงกับการทำ�ความสะอาด 
ถ้าการเคลื่อนที่ของ jig table ไม่เป็นที่ตอ้งการ ตรวจเช็ค Checkbox ของการปิดการใช้งานแกน Y
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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 มลิลเิมตร

แกน Y 250.000 มลิลเิมตร

แกน Z 120.000 มลิลเิมตร

แกน θ 0°

ความเรว็ในการเคลือ่นที่ 100 มลิลเิมตร/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
อินพุทคา่ภายในช่วงระยะที่สามารถให้เคลื่อนที่ไดส้ำ�หรบัแตล่ะแกน
สำ�หรบัช่วงระยะที่สามารถให้เคลื่อนที่ไดส้ำ�หรบัแตล่ะแกน อ้างถึง “2-1-1 หุ่นยนต”์ ให้ “2. ข้อมูลทางเทคนิค” (หน้าที่ 5)
(ถ้าหากคา่ input อยู่นอกช่วงระยะหรอืถ้าคา่ถูกปล่อยให้วา่งไว ้ช่อง input ที่วา่งจะเป็นสีแดง)

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

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

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.	 ขัน้ตอนสุดท้าย พิกัดการยกแกน  Z  ก่อนการทำ�ความสะอาดหรอืภายหลังการทำ�ความสะอาดที่การยก 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 มลิลเิมตร

แกน Y 250.000 มลิลเิมตร

แกน Z 120.000 มลิลเิมตร

แกน θ 5°

ความเรว็ในการเคลือ่นที่ 100 มลิลเิมตร/วินาที

เวลาทำ�ความสะอาด 1.0 วินาที
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เพื่อดำ�เนินการทำ�ความสะอาดดว้ยมือ แตะที่ [ทำ�ความสะอาด] ในส่วนบนของจอภาพ
ในกรณีน้ี การความสะอาดจะดำ�เนินการสอดคล้องตามการตัง้ 1 
ปุ่มน้ีไม่สามารถถูกใช้ ในขณะที่หุ่นยนต์ ไดย้อมรบัการทำ�งานลักษณะอื่นไปแล้ว  
เพื่อระบุเวลาการทำ�ความสะอาดในโปรแกรมการบัดกร ีอ้างถึง “7-5 การสรา้งโปรแกรมการบัดกร”ี (หน้าที่ 90)
คำ�ส่ังของการทำ�ความสะอาดคอื การทำ�ความสะอาดดว้ยลม ➞ การทำ�ความสะอาดดว้ยแปรง

การเคลือ่นทีก่ารทำ�ความสะอาด ซึง่ได้ตัง้ไว้แลว้สามารถทำ�การตรวจสอบโดยการแตะที ่[ตรวจสอบการทำ�งาน] (11)
เมือ่การทำ�ความสะอาดถูกดำ�เนินการสอดคลอ้งตามการตัง้ทีต่ัง้ใน จดุที ่4 ถงึ 11
แปรงทำ�ความสะอาดจะทำ�งานตามทีแ่สดงในแผนภาพขา้งลา่งนี ้

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  
ระหว่างการทำ�ความสะอาด 
(20.000 มม.)

เมื่อตำ�แหน่งปลายปัจจุบันนั้น
อยูต่่ำ�กวา่พิกัดการยกแกน Z 

เมื่อตำ�แหน่งปลายปัจจุบัน
นั้นอยูสู่งกวา่พิกัดการยกแกน Z

เริ่มต้นทำ�ความสะอาด สิ้นสุดทำ�ความสะอาด

จุดเริม่ต้น

0° Return to 0°Turn to 5°

1 sec. 1 sec. 1 sec.

จุดสิน้สุด จุดเริม่ต้น
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7. การใช้งาน (ต่อ)

ถา้หากการเชือ่มต่อเขา้กับ AIN กับ BIN ถูกสลับ  
การทำ�ความสะอาดด้วยแปรงจะถูกดำ�เนินการด้วยการใชก้ารตัง้การทำ�ความสะอาดด้วยลม  
และการทำ�ความสะอาดด้วยลมจะถูกดำ�เนินการด้วยการใชก้ารตัง้การทำ�ความสะอาดด้วยแปรง

*1 �24V 

(อย่างใดอย่างหน่ึง 25, 26, 35 หรอื 36)
24V*1

40
(OUT11)

Air cleaner Cleaner
(CX1003)

AIN BINVs Vs

39
(OUT10)

7-3-2	 การเช่ือมต่อชุดทำ�ความสะอาดด้วยลม

ชุดทำ�ความสะอาด (CX1003) ทีร่วมอยู่ ในชุดคือ ชุดทำ�ความสะอาดด้วยแปรง นอกเหนือจากนี ้ 
ยังมชุีดทำ�ความสะอาดด้วยลมทีส่ามารถติดตัง้
วิธสีำ�หรบัการตัง้ชุดทำ�ความสะอาดนี ้กเ็หมอืนกับการใชชุ้ดทำ�ความสะอาดด้วยแปรง
การต่อสายไฟของชุดทำ�ความสะอาดด้วยลมสามารถดำ�เนินการดังแสดงในแผนภาพขา้งลา่ง

7-3-3	 การเลือกแบบการทำ�ความสะอาด

เพ่ือใช้ชุดการทำ�ความสะอาดทัง้ลมและแปรง 
การทำ�ความสะอาดถูกให้ดำ�เนินการตามลำ�ดบั การทำ�ความสะอาดดว้ยลม → การทำ�ความสะอาดดว้ยแปรง

เพ่ือเลือกใช้การทำ�ความสะอาดด้วยลมหรอืการทำ�ความสะอาดด้วยแปรง

หมายเหตุ ถ้าหากเวลาระยะพักสำ�หรบัจุดเริม่ตน้และจุดสิน้สุดถูกตัง้ไวท้ี่ 0 การทำ�ความสะอาดจะถูกยกเลิก

ตัวอยา่ง) �เลอืกใชก้ารทำ�ความสะอาดด้วยลม 
ถา้หากเวลาระยะพักลมถูกตัง้เป็น 0 วินาทสีำ�หรบัจุดเริม่ต้นและ 0.1 วินาทสีำ�หรบัจุดสิน้สดุ  
การทำ�ความสะอาดด้วยลมจะถูกดำ�เนินการสำ�หรบั 0.1 วินาททีีพ่กิัดจุดสิน้สดุ
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7-4	 การติดตัง้ลวดบัดกรแีละการปรบัตัง้ตำ�แหน่งการขับป้อนลวดบัดกรี

7-4-1	 การติดตัง้ลวดบัดกรแีละการปรบัตัง้ตำ�แหน่งการขับป้อนลวดบัดกรี

ตรวจเชค็ว่า feeder unit และ soldering unit mount ได้ประกอบอยา่งถูกต้อง 
สำ�หรบัรายละเอยีดของการประกอบและการยดึติดทัง้หลาย อา้งถงึ “5-2-1 การยดึติด Feeder unit (CX5040)” (หน้าที ่20)  
และ “5-2-2 การยดึติด Soldering Iron Unit” (หน้าที ่21)

1.	 ตัง้ลวดบัดกรใีนที่วางล้อลวดบัดกรี
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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7. การใช้งาน (ต่อ)

4.	 เมื่อ [การขับป้อนลวดบัดกร]ี ใน Solder feed Parameter Setting Screen ถูกแตะลวดบัดกรจีะถูกขับป้อน 
การแตะมันอีกครัง้จะเป็นผลให้การขับป้อนลวดบัดกรหียุดลง 
ป้อนลวดบัดกรจีนลวดบัดกรี โผล่ออกมาจากปลายท่อ fluoroplastic tube

หมายเหตุ
ความเรว็ในการขับป้อนลวดบัดกรจีะเป็ความเรว็ในการขับป้อนขัน้ที่ 1 สำ�หรบัคอลัมน์ของ soldering conditions number 
ที่ถูกเลือก

7-4-1-2	 การปรบัตัง้ตำ�แหน่งขับป้อนลวดบัดกรี

1.	 เมื่อ Adjustment screw (1) ของ soldering unit mount ถูกคลายหลวม  feed guide set 
ทัง้ชุดสามารถที่ขยับดงัแสดงในแผนภาพข้างล่าง การปรบัตัง้ความยาวแกนเสา และทิศทาง (ทิศทางของการหมุน) 
และขยับปลายของ feed guide set เข้าถึงตำ�แหน่งปลายหัวแรง้บัดกรี

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

การตัง้การทาํ
ความสะอาด

การตัง้คา่ระบบโปรแกรม เงือ่นไขการบดักรี

Adjustment screw (1)
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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. การใช้งาน (ต่อ)

7-4-2	 การตัง้การขับป้อนลวดบัดกรี

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

แตะที ่[เงือ่นไขการบัดกร]ี ในสว่นบนของจอภาพเพือ่เปิดหน้าจอภาพการตัง้ Solder feed Parameter Setting Screen
การตัง้การขับป้อนลวดบัดกร ี ในหน้าจอภาพการตัง้นี ้

(1) �โปรแกรมป้อนบัดกร ี
น่ีคือ หมายเลขโปรแกรมป้อนลวดบัดกร ีมากถงึ 250 โปรแกรมทีส่ามารถตัง้ได้ 1 คอลัมน์แนวด่ิงคือ 1 โปรแกรม

(2) �การตัง้คา่อณุหภมูิ 
Input การตัง้อุณหภูมถิา้หากมคีวามต้องการเปลีย่นการตัง้อุณหภูมเิพือ่ใหจ้ับคู่กับเง่ือนไขการบัดกรจีากหุน่ยนต์ 
ถ้าหากชอ่งว่างถกูปลอ่ยว่าง การตัง้อณุหภมูขิอง soldering iron unit HF-600 จะถกูประยกุต์ ใช้

(3) �ความยาวในการขับป้อน ความเรว็ในการขับป้อน ความยาวในการขับถอยหลัง ความเรว็ในการขับถอยหลัง 
เวลาในการทำ�ให้รอ้น 
หัวขอ้เหลา่นี ้คือ การตัง้ solder feed parameter ชว่งระยะทีส่ามารถตัง้ได้สำ�หรบัแต่ละหัวขอ้ถูกแสดงไว้ ในตารางขา้งลา่งนี ้ 
สำ�หรบั primary soldering การตัง้ต่างๆ มี ไว้สำ�หรบัจุดเริม่ต้น   สำ�หรบัคู่ secondary กับ tertiary soldering 
การตัง้มี ไว้สำ�หรบัจุดสิน้สดุ

หัวข้อการตัง้ ช่วงระยะ*1 – *4

ความยาว Solder feed 0.1 – 99.9 มลิลเิมตร

ความเรว็ Solder feed 0.1 – 99.9 มลิลเิมตร/วินาที

ความยาว Solder back feed 0 – 20.0 มลิลเิมตร

ความเรว็ Solder back feed 0 – 99.9 มลิลเิมตร

เวลาท่ีให้ความรอ้น 0.1 – 9.9 วินาที

*1	 ขึน้อยู่กับชนิดของลวดบัดกร ีมันอาจเป็นไปไม่ไดท้ี่ปกตจิะป้อนลวดบัดกรทีี่ความเรว็สูง 
ในกรณีดงักล่าว ให้ตดิตอ่ผู้แทนจำ�หน่ายที่ท่านไดซื้อ้ผลิตภัณฑ์น้ี

*2	 คา่ตา่งๆ ในตารางข้างบนมีไวส้ำ�หรบั primary soldering
*3	 สำ�หรบั secondary กับ tertiary soldering คา่ทัง้หมดสามารถถูกตัง้เริม่ตน้จาก 0 ถ้าหากไม่มีการตัง้ feed speed 

สำ�หรบั secondary soldering การทำ�งานน้ันจะถูกยกเลิก  สำ�หรบัคา่อื่นๆ การตัง้คา่ใดๆ เป็น 0 หรอืปล่อยวา่งไวจ้ะทำ�ให้ข้าม 
การทำ�งานที่ตามมาภายหลังทัง้หมด

*4	 ถ้าหากความยาว back feed หรอืความเรว็ back feed  ถูกตัง้เป็น 0 การทำ�งานที่สอดคล้องตรงกับ back feed จะถูกข้ามไป
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หมายเหตุ
 �เงื่อนไขสำ�หรบัทัง้คู ่PS (การบัดกรแีบบจุด) และ DS (การบัดกรแีบบลาก) สามารถตัง้ไดใ้น Solder feed Parameter 
Screen

หมายเหตุ
 �เมื่อเงื่อนไขการตัง้สำ�หรบั DS (การบัดกรแีบบลาก) ให้ตัง้ความเรว็ของ secondary feed สำ�หรบั DS  
(การบัดกรแีบบลาก) ถ้าหากเง่ือนไขซ่ึงในความยาวในการขับป้อนขัน้ท่ี 2 ถูกตัง้หรอืถูกเลือก 
การตัง้ความยาวในการขับป้อนขัน้ท่ี 2 น้ีก็จะถูกเพิกเฉย

(4) �การขับป้อนลวดบัดกร ี
ถา้เคยขับป้อนลวดบัดกรทีีร่ะยะเวลาใดทีต้่องการ การแตะมัน 1 ครัง้จะเริม่ต้นการขับป้อนลวดบัดกร ี 
การแตะมันอกีครัง้จะหยุดการขับป้อนลวดบัดกร ีความเรว็ในการขับป้อนลวดบัดกรจีะเป็นของ  
ความเรว็ในการขับป้อนขัน้ที ่1 ในคอลัมน์สำ�หรบัหมายเลขเง่ือนไขการบัดกรทีีเ่ลอืก (Solder feeding, solder 
retraction และ solder feed speed setting สามารถดำ�เนินการได้จากส่วนบนหน้าจอภาพ)

(5) �ความเรว็ในการขับถอยหลังลวดบัดกร ี
ถา้เคยถอยรน่ลวดบัดกรทีีร่ะยะเวลาใดทีต้่องการ  การแตะมัน 1 ครัง้จะเริม่ต้นการขับถอยหลังบัดกร ี การแตะมันอกี 
ครัง้จะหยุดการขับถอยหลังลวดบัดกร ีความเรว็ในการขับป้อนลวดบัดกรจีะเป็นของ ความเรว็ในการขับป้อนขัน้ที ่1  
ในคอลัมน์สำ�หรบัหมายเลขเง่ือนไขการบัดกรทีีเ่ลอืก (Solder feeding, solder retraction และ solder feed speed 
setting สามารถดำ�เนินการได้จากสว่นบนหน้าจอภาพ)

(6) �การทดสอบการทำ�งาน 
โปรแกรมการทำ�งานนี ้สำ�หรบัหมายเลขเง่ือนไขการบัดกรทีีเ่ลอืกจะใหด้ำ�เนินการ  
เพือ่เลอืกหมายเลขเง่ือนไขการบัดกร ี ใหเ้ลอืกสว่นบนของคอลัมน์ทีส่อดคลอ้งตรงกัน

(7) �C: ทำ�สำ�เนาเง่ือนไขการบัดกร ี ในคอลัมน์ทีเ่ลอืก 
P: จัดวางสำ�เนาเง่ือนไขการบัดกร ี ใสเ่ขา้ในคอลัมน์ทีเ่ลอืก

(8) �  / : เคลือ่นที่ ไปยังกอ่นหน้าหรอืหน้าถัดไปของเง่ือนไขการบัดกร ี(1 หน้า = 10 คอลัมน์) 
 / : เลอืกกอ่นหน้าหรอืคอลัมน์ถัดไปของเง่ือนไข

7-4-2-2	 การอ่าน/การเขียนเง่ือนไขการบัดกรี

เง่ือนไขการบัดกรสีามารถอา่นได้และเขยีนได้ด้วย 
ฟอรแ์มท CSV

1.	 กดแช่ยาวที่ใดใน Solder feed Parameter Setting 
Screen

2.	 ตามที่แสดงในแผนภาพดา้นข้างหน้าจอภาพ Export  Solder Conditions Table/Import Solder Conditions Table 
Selection Screen จะปรากฏขึน้ เมื่อเขียนเงื่อนไขลวดบัดกรเีป็นไฟล์ ให้เลือก Export Solder Conditions Table 
เพื่ออ่านเงื่อนไขลวดบัดกรจีากไฟล์ ให้เลือก Import Solder conditions Table 
ฟังก์ช่ันน้ีใช้อ่านและเขียนเงื่อนไขการบัดกรทีัง้หมด

หมายเหตุ
เน่ืองจากการ import จะเขียนทับเงื่อนไขปัจจุบัน   เงื่อนไขปัจจุบันจะถูกทำ�ให้สูญหาย  เพื่อคงไวเ้งื่อนไขปัจจุบัน ให ้
export  และเก็บรกัษาไวเ้ป็นไฟล์อื่นก่อน

3.	 ทำ�การอ่านหรอืเขียนไฟล์ ให้สอดคล้องกับ Windows OS screen
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7. การใช้งาน (ต่อ)

คำ�สัง่การดำ�เนินการ แบบของการบัดกรี PWB แผ่นท่ี

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 —
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7-5	 การสรา้งโปรแกรมการบัดกรี
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โปรแกรมการบัดกรจีะถูกสรา้งขึน้ตามคำ�สั่งทีแ่สดงในตารางทีแ่สดงในหน้าทีผ่า่นมาด้วยการใช ้PWB 
ทีแ่สดงในแผนภาพบนหน้าทีผ่า่นมา

7-5-1	 การตัง้ PS (การบัดกรแีบบจุด)

ลำ�ดับแรก ตรวจเชค็ว่าอุปกรณ์ทีห่มดได้ถูกเชือ่มต่ออยา่งถูกต้องและสวิทซ์ ได้ถูกเปิดขึน้  สำ�หรบัรายละเอยีดการเชือ่มต่อ อา้งถงึ  
“5. การติดตัง้” (หน้าที ่19)
เปิดสวิทซเ์ครือ่ง tablet และเริม่ต้น Software (HAKKO SOLDERING SYSTEM2)
เน่ืองจาก  windows  มขีอ้ความถามขึน้ว่าต้องการใหหุ้น่ยนต์กลับไปยังจุดตัง้ต้นหรอืไม ่ ใหด้ำ�เนินการกลับไปยังจดุตัง้ต้น

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.	 แตะที่ [โปรแกรม] ในส่วนบนหน้าจอภาพ 
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 
วา่งข้อความDouble-tap

Tap

Twice tap

Input
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7. การใช้งาน (ต่อ)

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 77)

10.	 การดำ�เนินการปรบัตัง้ละเอียดและตัง้แนวปลายให้ตรงกับจุดที่จะถูกบัดกรี
การเลือกปุ่มใดๆ ของระยะเคล่ือนท่ีสัน้ในส่วนบนของหน้าจอภาพจะเป็น 
ผลให้หุ่นยนตเ์คลื่อนที่แคจ่ำ�นวน เมื่อ JOY STICK ถูกเอียงครัง้หน่ึง
การใช้วธิีน้ีเพื่อทำ�การปรบัตัง้ ความเรว็การเคลื่อนที่จะเป็นความเรว็ที่ตัง้ 
บรเิวณตำ�แหน่งในส่วนบนของหน้าจอภาพ
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Step 9

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

ตอ้งการบัดกร)ี
เคลื่อนที่ปลายไปยังตำ�แหน่งของชิน้งาน (อ้างถึงรปูภาพทางขวา)
ท่ีการบัดกรแีบบจุดจะถูกดำ�เนินการ
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ความเร็วในการเคล่ือนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

1

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

11.	 วธิีน้ีการ input ของพิกัดที่เลือกก็เสรจ็เรยีบรอ้ยโดยการทำ�การระบุตำ�แหน่งใน จุดท่ี 10 เป็นพิกัดจุดสิน้สุด

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

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

2)	 ตัง้แนวปลายให้ตรงเข้ากับตำ�แหน่ง pre-soldering
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7. การใช้งาน (ต่อ)

13.	 แตะที่ [ ใช้ตำ�แหน่งปัจจุบัน] บนดา้นใตข้อง จุดเริม่ตน้ 
ในทำ�นองเดยีวกันสำ�หรบัการตัง้จุดสิน้สุด   input ก็สามารถดำ�เนินการดว้ยการใช้ปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนต์

14.	 วธิีการ input ที่เสรจ็เรยีบรอ้ยน้ีเป็นของพิกัดที่กำ�หนดโดยการทำ�การกำ�หนดตำ�แหน่งใน จุดท่ี 12 เป็นพิกัดจุดตัง้ตน้

ถ้าหน้าจอภาพ เดนิเครือ่งเปล่า ถูกแสดงขึน้ แตะที่ [เดินเครือ่งเปล่า] เพื่อสลับเป็น [ตำ�แหน่งเริม่ต้น]
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อีกวธีิหน่ึงของการตัง้จุดเริม่ต้น : Offset

จำ�นวน offset เป็นฟังก์ชัน่หน่ึงทีท่ำ�การตัง้ได้ทีจุ่ดเริม่ต้นโดยการ input ค่าของระยะหา่งจากจุดสิน้สดุ
1. แตะที ่[ตำ�แหน่งเริม่ต้น] เพือ่ใหก้ารแสดงปุ่มเปลีย่นเป็น [เดนิเครือ่งเปลา่]
2. �การกำ�หนดตำ�แหน่งของพกิัดจุดสิน้สดุจะถูกดำ�เนินการ 

 พกิัดต่างๆ ทีต่ัง้ใน “การตัง้จุดสิน้สดุและจุดตัง้ต้นของจุดที ่1 (PS)” (หน้าที ่91) จะถูกใชเ้ป็นตัวอยา่ง
3. �input ค่าสำ�หรบั offset จากจุดสิน้สดุใน [เดนิเครือ่งเปลา่] 

ตัวอยา่ง) �5 มม. ถูก input เป็นจำ�นวน offset   ตำ�แหน่งทีแ่สดงในแผนภาพจะเป็นจุดเริม่ต้น

หมายเหตุ
ใน Point Edit Screen จำ�นวน offset เป็นระยะทางการเคลื่อนที่จากจุดสิน้สุด ถ้าหากมีอุปกรณ์อยู่ใกล้จำ�นวนมาก 
และปลายอาจชนกระแทกเข้า ให้สลับไปยัง coordinate input, ในโหมด coordinate input 
ตำ�แหน่งตัง้ละเอียดสามารถตัง้ไดโ้ดยการ input คา่ขอ งX, Y, Z และθ

 ข้อควรระวงั
Offset สามารถตัง้ไดส้ำ�หรบัโหมด PS (การบัดกรแีบบจุด) เท่าน้ัน

จำ�นวน offset สามารถตัง้ได้ตามมุมของปลาย
สำ�หรบัขอ้มูลเกีย่วกับวิธกีารตัง้มุมของปลาย อา้งถงึ “7-7-6-3 ฟังก์ชัน่ SOLDER 
HEAD ANGLE” (หน้าที ่139)

0º

45º

จำ�นวน offset 
(5 มม.)

Offset จากจุดสิ้นสุด

มุม
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7. การใช้งาน (ต่อ)

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

พิกัดจุดเริม่ต้น

145 mm
(Y axis)

149 mm
(Y axis)

145 mm
(Y axis)
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พิกัดจุดสิน้สุด พิกัดจุดเริม่ต้น

พิกัดจุดเริม่ต้น

145 mm
(Y axis)

149 mm
(Y axis)

145 mm
(Y axis)
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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 เงื่อนไขการบัดกร ี1 ถูกเลือกใช้ สำ�หรบัรายละเอียดของการตัง้เงื่อนไขการบัดกร ีอ้างถึง “7-1-3 เงื่อนไขการบัดกร”ี (หน้าที่ 64)

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

เมื่อจุดเริม่ตน้ไดถู้กเลือก ปลายจะเคลื่อนที่ ไปยังพิกัดจุดเริม่ตน้หลังจากการบัดกรี ไดท้ำ�เสรจ็แล้ว
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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 จะมีลำ�ดบัความสำ�คญัเหนือกวา่การตัง้ส่วนบนหน้าจอภาพ 
 สำ�หรบัรายละเอียดการตัง้บนส่วนบนหน้าจอภาพ อ้างถึง “7-1-7 การตัง้” (หน้าที่ 67)
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

19.	 ตัง้จุดเริม่ต้นการทำ�งาน ในตวัอย่างน้ี  1 คอื input 
ถ้าหากมันถูกปล่อยวา่ง X = 0.000, Y = 0.000 มันจะถูกใช้เป็น
จุดเริม่ต้นการทำ�งาน 
สำ�หรบัรายละเอียดของจุดเริม่ตน้การทำ�งาน อ้างถึง 
“การใช้จุดเริม่ตน้การทำ�งาน” (หน้าที่ 105)

 ข้อควรระวงั
	● �เมื่อ checkbox ของตำ�แหน่งการยกแกน  Z 
ในส่วนบนของหน้าจอภาพไม่มีการตรวจเช็คมันอาจมีอันตรายเพราะวา่การยกแกน  Z  อาจไม่มีการดำ�เนินการ 
เมื่อโปรแกรมการบัดกรจีะถูก run ตอ้งแน่ใจวา่ checkbox ของตำ�แหน่งการยก แกน  Z  ไดม้ีการตรวจเช็ค

	● �เน่ืองจากปลายกดปะทะเข้ากับจุดที่จะทำ�การบัดกร ีความเสีย 
หายอาจเกิดขึน้ซ่ึงขึน้อยู่กับรปูรา่งของชิน้ส่วน เลือกการยกแกน 
Z ที่เหมาะสมและพิกัดจุดเริม่ตน้สำ�หรบัจุดหมายปลายทางการเคลื่อนที่

Pressed 
condition

Tip

Tip

Z axis lift

Lifting up
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7. การใช้งาน (ต่อ)

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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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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7. การใช้งาน (ต่อ)

2.	 input ช่ือของชิน้ส่วนที่จะบัดกรี ในช่องวา่งข้อความ

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

7-5-2	 การตัง้ DS (การบัดกรแีบบลาก)

โปรแกรมจนถงึโปรแกรมหมายเลข 5 ได้ทำ�เสรจ็แลว้โดยการตัง้การ 
บัดกรแีบบจุด ต่อไปเป็นการตัง้โปรแกรมการบัดกรสีำ�หรบัโปรแกรม 
หมายเลข 6 (สำ�หรบัจุดที ่6 ซึง่เป็นจุดทีห่น่ึงสำ�หรบัการบัดกรแีบบลาก)

เมือ่ทำ�การตัง้อยา่งต่อเน่ืองภายหลัง PS settings ทำ�ต่อเน่ืองโดยดำ�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)
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4.	 �การกำ�หนดพิกัดจุดเริม่ตน้ของจุดที่ 6 จะมีการดำ�เนินการ 
( ในโหมด DS พิกัดจุดเริม่ตน้จะเป็นตำ�แหน่งเริม่ตน้ของลวดบัดกรแีบบลาก) 
การใช้การทำ�งานแบบ JOG เพื่อเคลื่อนปลายไปยังตำ�แหน่งการเริม่ตน้การบัดกร ี
แบบลากบนชิน้งาน (แผนภาพทางขวา) และตัง้แนวตรงให้กับปลายหัวแรง้บัดกรี
1)	 �เคลื่อนที่ไปยังตำ�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 77)

5.	 การดำ�เนินการตัง้ละเอียดดว้ยการใช้ส่วนบนหน้าจอภาพฟังก์ช่ันระยะ 
เคล่ือนท่ีสัน้ ฯลฯ เพื่อกำ�หนดแนวเส้นตรงให้กับปลายหัวแรง้บัดกรี ให ้
ตรงกับจุดที่จะทำ�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
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พิกัดในการยกแกน Z

ความเร็วในการเคลื่อนที่

ความเร็วในการบัดกรี

ความเร็วในการยกบัดกรี

การปรับความเร็ว

ตําแหน่งในการยกสัมบูรณ์ของแกน Z

หนําแรก เดนิเครือ่งเปล่า ทาํความสะอาด

1

การวดั
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7. การใช้งาน (ต่อ)

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 67))

[Easy Input Switch] button
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ตำ�แหน่งการยก
พกิัดนี ้ถูกตัง้เพือ่หลกีเลีย่งการชนกระแทกเขา้กับสว่นยืน่ของชิน้สว่นบนชิน้งานเมือ่เคลือ่นที่ ในแนวราบ

ความเรว็ในการเคล่ือนท่ี
ตัง้ความเรว็การเคลือ่นทีข่องแต่ละแกนสำ�หรบัการเคลือ่นทีร่ะหว่างจุด

ความเรว็ในการบัดกรี
ตัง้ความเรว็การขับเคลือ่นลวดบัดกรรีะหว่าง primary soldering กับ secondary soldering   มาตรฐานความเรว็ในการบัดกรี 
สำ�หรบัการบัดกรแีบบลากสามารถตัง้ได้ตาม ความเรว็ในการบัดกร ีในสว่นบนหน้าจอภาพ  
เพือ่เปลีย่นความเรว็การบัดกรแีบบลากสำ�หรบัแต่ละจุด  input ค่าสำ�หรบัความเรว็ในการบัดกรีใน Point Edit Screen
ในตัวอยา่งนี ้ มันถูกตัง้ที ่10 มม./วินาที

ความเรว็ในการยก
ตัง้ความเรว็การเคลือ่นที ่
หลังจากการบัดกร ี ได้ทำ�เสรจ็สิน้แลว้

15.	 �ตัง้จุดเริม่ต้นการทำ�งานในตวัอย่างน้ี   1 คอื input  ในทำ�นองเดยีวเหมือนกับ “การตัง้ PS (การบัดกรแีบบจุด)” 
สำ�หรบัรายละเอียดของจุดเริม่ต้นการทำ�งาน อ้างถึง “การใช้จุดเริม่ตน้การทำ�งาน” (หน้าที่ 105)

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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7. การใช้งาน (ต่อ)

25 mm

79

8

การตัง้ (DS) สำ�หรบัจดุที ่7 ถึงจดุที ่9

สรา้งโปรแกรมการบัดกรสีำ�หรบัจุดที ่7 ถงึจุดที ่9 ในทำ�นองเดียวกันกับ 
สำ�หรบัจุดที ่6

ในตัวอยา่งนี ้ ความเรว็ในการบัดกรสีำ�หรบัจุดที ่8 ถูกตัง้เป็น 5 มม./ 
วินาท ีพกิัดการยกแกน Z สำ�หรบัจุดที ่9 ถูกตัง้เป็น 50.000 มม. และ 
การทำ�ความสะอาดด้วยแปรงถูกตัง้เพือ่ใหด้ำ�เนินการหลังจากการบัดกร ี
ของจุดที ่9 (หมายเลขการทำ�ความสะอาดถูกตัง้เป็น 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	 ถ้าหากคา่ไม่ถูก input ใน Point Edit Screen แล้ว  คา่ในส่วนบนหน้าจอภาพจะถูกใช้
*2	 ถ้าหากคา่ไดถู้ก input ใน Point Edit Screen แล้ว คา่ใน 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



105

 

7-5-3	 การ COPY โปรแกรมการบัดกรี

เมือ่โปรแกรมการบัดกรทีีเ่หมอืนกันจะถูกประยุกต์ ใชเ้มือ่ม ีPWB หลายๆ แผน่

การใชจ้ดุเริม่ต้นการทำ�งาน
โปรแกรมการบัดกรทีีเ่หมอืนกันสามารถถูก run สำ�หรบั PWB หลายๆ แผน่ด้วยการใช ้จุดเริม่ต้นการทำ�งาน  
ของหุน่ยนต์เป็นจุดมาตรฐานเมือ่ 2 เป็นแผน่ PWB ทีเ่หมอืนกันถูกวางต่อแถวดังแสดงในแผนภาพขา้งลา่งนี ้
โปรแกรมการบัดกรสีำ�หรบั PWB หมายเลข 1 จะถูกประยุกต์ ใชส้ำ�หรบั PWB หมายเลข 2

1.	 �ตัง้ จุดเริม่ตน้การทำ�งาน สำ�หรบั PWB หมายเลข 1 
จุดเริม่ตน้การทำ�งาน คอื 1 (พิกัด X : 0, พิกัด Y : 0)

12345

6

79

8

1011121314

15

1618

17
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5 mm 
intervals

PWB No. 1

For point soldering

PWB No. 2

5 mm 
intervals
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7. การใช้งาน (ต่อ)

3.	 เลือกแถวแนวนอน 1 ถึง 9 (แตะแล้วแลกเพื่อเลือกลงมาถึงแถวแนวนอนที่ 9)

4.	 แตะที่ [COPY]

2.	 �ระยะทางระหวา่ง PWB หมายเลข 1 กับ PWB หมายเลข 2 คอื 80 มม. 
ในทิศทางแกน  X  และ 0 มม. ในทิศทางแกน  Y 
คา่เหล่าน้ีจะถูก input เป็น จุดเริม่ตน้การทำ�งาน 2

80 mm
(X axis)

PWB No. 1 PWB No. 2

2.
 ล

าก

1. แตะเข้าท่ีบรเิวณน้ี
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5.	 แตะที่แถวนอนที่ 10

6.	 แตะที่ [PASTE]

7.	 �การแตะที่คา่ตา่งๆ ในหน้าจอจุดเริม่ตน้การทำ�งาน และการแตะที่ [จุดเริม่ต้นการทำ�งาน 2]  
ซ่ึงจะถูกใช้ ในครัง้น้ีจะเสรจ็สิน้กระบวนการการ COPY 
ข้อมูล copy จะใช้กับจุดตัง้ตน้ที่เลือก

8.	 วธิีการน้ีทำ�ให้การตัง้โปรแกรมการบัดกรเีสรจ็สิน้สำ�หรบั PWB หมายเลข 1 และหมายเลข 2

แตะตรงน้ีล่วงหน้า
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7. การใช้งาน (ต่อ)

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

การตัง้เพือ่เคลือ่น jig table ออกไปทางขา้งหน้าเพือ่ทำ�การถอด PWB ออก
สำ�หรบัการถอดทีป่ลอดภัย การตัง้ในตัวอยา่งนี ้จะทำ�ใหแ้กนทัง้หมดกลับคืนสูจุ่ดตัง้ต้นของมัน

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]

วิธนีี ้ทำ�ใหก้ารสรา้งของโปรแกรมการบัดกรสีำ�หรบัตัวอยา่ง PWB หมายเลข 1 กับหมายเลข 2 
จากการบัดกรแีบบจุดเป็นการบัดกรแีบบลาก และการถอด PWB ออก
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7-6	 การ Running โปรแกรม

7-6-1	 การเรยีกหาและการ running โปรแกรม

ลำ�ดับแรก ตรวจเชค็ว่าอุปกรณ์ทัง้หมดได้มกีารเชือ่มต่ออยา่งถูกต้องและได้ทำ�การเปิดสวิทซเ์ครือ่งขึน้ สำ�หรบัรายละเอยีดการเชือ่มต่อ 
อา้งถงึ “5. การติดตัง้” (หน้าที ่19) เริม่ต้นเปิดระบบ HAKKO SOLDERING SYSTEM 2

1.	 แตะที่ [หน้าแรก] ในส่วนบนหน้าจอภาพเพื่อให้หุ่นยนตก์ลับคนืสู่จุดตัง้ตน้ 
ข้อความสนทนายืนยันจะปรากฏขึน้ แตะที่ [ตกลง]

 ข้อควรระวงั
เมื่อแกน θ หมุนขณะที่การกลับคนืสู่จุดตัง้ตน้ มีอันตรายของสายเคเบิลพันเข้ารอบหุ่นยนต ์
ถ้าหากดรูาวกับวา่มีอันตรายของสายน้ันพักเข้าโดยรอบ ให้กดปุ่ม emergency stop ทันที ให้หมุนแกน θ  
เพียงเล็กน้อยในทิศทางทวนเข็มนาฬิกาจากจุดตัง้ตน้ (0°) เมื่อมองภาพจากข้างบนของ soldering unit fixture base  
จากน้ันแตะท[หน้าแรก] อีกครัง้ี่

2.	 แตะที่ [ โปรแกรม] ในส่วนบนของหน้าจอภาพ  Program List Screen จะถูกเปิดขึน้

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

หมายเหตุ

เมื่อโปรแกรมเป็นสีแดง 
ให้ตรวจเช็คความเรว็และการตัง้พิกัดของโปรแกรมที่เลือกวา่อยู่ภายในระยะการตัง้ไดห้รอืไม่จะไดด้ำ�เนินการ 
ถ้าหากคา่อยู่นอกขอบเขตช่วงระยะที่สามารถตัง้ไดโ้ปรแกรมจะไม่สามารถถูกอ่านได ้การตดัสินวา่คา่ตา่งๆ  
อยู่ภายในช่วงระยะหรอืไม่ รวมถึงคา่สำ�หรบั offset, palletizing และการแก้ไขปลาย

จำ�นวนแถวสงูสดุ 5 แถวนอนของโปรแกรมซึง่ถูกเรยีกหาจะถูกแสดงขึน้
ในขณะที่ โปรแกรม running หน้าจอจะขยับตามขึน้มาอัตโนมัติกับจุดปัจจุบันทีก่ำ�ลังปฏบิัติการ
จดุที:่ แสดงหมายเลขตามลำ�ดับของจุด
X0, Y0, Z0, θ0: แสดงพกิัดจุดเริม่ต้นของจุด
X1, Y1, Z1, θ1: แสดงพกิัดจุดสิน้สดุของจุด

O: ได้ตรวจเชค็ เมือ่จุดเริม่ต้นเป็น เดินเครือ่งเปลา่
Z:� ได้ตรวจเชค็ เมือ่กลับถูกตัง้ใหก้ับตำ�แหน่งการยกแกน Z  เมือ่ไม่ ได้ตรวจเชค็ กลับจะถกูตัง้เป็นจดุเริม่ต้น
P: แสดงหมายเลขโปรแกรมการขับป้อนลวดบัดกรี
D:  ได้ตรวจเชค็ เมือ่โหมดการบัดกรคืีอ DS mode
I/O: แสดงการแสดงสำ�หรบัเมือ่การตัง้ I/O หรอืการตัง้แต่ละจุดได้ถูกตัง้แลว้ ถา้หากการตัง้ทัง้หมดได้ดำ�เนินการตัง้  

“IOCZSP” จะถูกแสดงขึน้ ถา้หากไมม่กีารตัง้ได้มกีารกระทำ�แลว้สำ�หรบัสว่นทีส่อดคลอ้งกัน ตัวอักษรสำ�หรบัสว่นนั ้นจะถูกแทนที่ โดย “*”
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 อยู ่สว่นสำ�หรบัการแสดง เรยีกใช้ โปรแกรม ระหว่างการรอถูกแสดงขึน้ตามขา้งลา่ง

ข้อมูลท่ีแสดง สถานะท่ีแสดง

กำ�ลังทำ�ความสะอาดปลายหัวแรง้ เคลื่อนที่ไปยังจุดสิน้สุดภายหลังเคลื่อนที่ไปพิกัดทำ�ความสะอาด

กำ�ลังเคลื่อนที่ไปยังจุดเริม่ตน้ เคลื่อนที่จากจุดก่อนหน้าไปยังจุดเริม่ตน้

รอคำ�ส่ังเพื่อลดปลายหัวแรง้ลง เมื่อมีการตัง้ input

กำ�ลังเคลื่อนที่ไปยังจุดบัดกรี เคลื่อนที่จากจุดเริม่ตน้ไปยังจุดสิน้สุด

รอการบัดกรเีสรจ็สิน้ รอการป้อนลวดบัดกรเีสรจ็สิน้ (หลังจาก primary heating)

การบัดกรเีสรจ็สมบูรณ์ กำ�ลังกลับสู่จุดเริม่ตน้ หลังจากเสรจ็สิน้บัดกร ีเคลื่อนที่จากจุดสิน้สุดไปยังจุดเริม่ตน้

รอสัญญาณความพรอ้มในการบัดกรี รอสัญญาณความพรอ้ม station

กำ�ลังเคลื่อนที่ไปยังตำ�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 66)

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 71) หรอื “7-1-11-2 ผังการไหล (การทำ�งานดว้ยปุ่มบนตวัหุ่นยนต)์” (หน้าที่ 72)

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

STOP STOP

(กระพริบ) (กระพริบ)

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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7-7	 การดำ�เนินการตัง้ค่าโดยละเอียด

มหีลายฟังก์ชัน่สำ�หรบัการดำ�เนินการตัง้ค่าโดยละเอยีด 
โดยการใชฟ้ังก์ชัน่เหลา่นี ้ การตัง้โปรแกรมการบัดกรทีีม่ากรายละเอยีดสามารถดำ�เนินการได้

7-7-1	  วธีิการ input ของพิกัดแบบอ่ืนๆ

7-7-1-1	 การใช้ “การตัง้ค่าอัตโนมัติ”

เมือ่การตัง้คา่อัตโนมัต  ิใน Point Edit Screen ถูกตรวจเชค็ input สามารถดำ�เนินการได้ง่ายด้วยการใชปุ่้ม [Easy Input 
Switch] ของหุน่ยนต์ปราศจากการใช ้[ ใชต้ำ�แหน่งปัจจบุัน] แต่ละครัง้ทีปุ่่ม [Easy Input Switch] ถูกกด ตำ�แหน่ง input 
จะสลับอัตโนมัติจากจุดสิน้สดุ → จุดเริม่ต้น → จุดสิน้สดุของจุดต่อไป 
ในโหมด DS ตำ�แหน่ง input สลับจากจุดเริม่ต้น → จุดสิน้สดุ → จุดเริม่ต้นของจุดต่อไป 
สำ�หรบัไมม่กีารบัดกร ีตำ�แหน่ง input สลับจากจุดเริม่ต้น → จุดเริม่ต้นของจุดต่อไป

1.	 ตรวจเช็ค Checkbox ของการตัง้ค่าอัตโนมัติ

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

4.	 เมื่อปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุ่นยนตถ์ูกกด   input พิกัดที่กำ�หนดโดยการดำ�เนินการใน จุดท่ี 3 
เป็นพิกัดเริม่ตน้จะเป็นอันเสรจ็เรยีบรอ้ย   ตำ�แหน่ง input จะสลับอัตโนมัติ ไปยังจุดสิน้สุดของจุดตอ่ไป



113

 

การ input ค่าชดเชยจุดเริม่ต้นด้วยการใช้การตัง้ค่าอัตโนมัติ

ในหน้าจอนี ้ สำ�หรบัการตัง้จำ�นวนคา่ชดเชยจดุเริม่ต้น ตรวจเชค็การตัง้คา่อัตโนมัติ

1. ตรวจเชค็การตัง้คา่อัตโนมัติ

2. �ใช ้JOY STICKS เพือ่ตัง้แนวตรงใหป้ลายเขา้กับตำ�แหน่งจุดสิน้สดุ 

3. �เมือ่ปุ่ม [Easy Input Switch] ของหุน่ยนต์ถูกกด  input พกิัดทีก่ำ�หนดโดยการดำ�เนินการในจุดที ่2 
เป็นพกิัดจุดสิน้สดุและ input ของจำ�นวนค่าชดเชยจะเป็นอันเสรจ็สิน้  ตำ�แหน่ง input จะเปลีย่นอัตโนมัติ ไปยังจุดต่อไป

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

1
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การตั้งค่าหยุดฉุกเฉิน

ปิดฮีตเตอร์

เปิดฮีตเตอร์อัตโนมัติ

X

Z

OFFSET

ANGLE

การตัง้ค่าระบบ

อื่นๆ

SOLDER HEAD ADJUST การกําหนด I/O

Operation Mode

องศาของหัวแร้งบัดกรี

เครื่องบัดกรี

Y

ค่าชดเชย
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นับ
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2.  ไฟเหลิอง

3.  ไฟแดง

4.  ไฟเขียว

การกําหนดอินพุต

1.  ปุ่มหยุดฉุกเฉิน

2.  ปุ่มเริ่มดัน

3.  หมายเลขโปรแกรม

4.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ (หยุดฉุกเฉิน)

5.  เซ็นเซอร์พืน้ที่(หยุดช่ัวขณะ)

6.  เซ็นเซอร์พืน้ที่ 2
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ลา้ง
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ตํ่าสุด
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เช่ือมต่อ 
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7-7-1-2	 การใช้ Gerber Data

ถา้ Gerber data มี ใชส้ำ�หรบั PWB,  input พกิัดทีส่ามารถดำ�เนินการได้ด้วยการใช ้Gerber data.  Gerber data  
สามารถใชก้ับโหมด PS (การบัดกรแีบบจุด) เทา่นั ้น

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

2.	 ระบุรหัส D No. ของรบูน PWB สำ�หรบั Layer ที่จะบัดกรี

3.	 เมื่อดา้นหลังไม่ถูกตรวจเช็ค ทางดา้นหน้าของ PWB มีการระบุ เมื่อ 
ด้านหลังถูกตรวจเช็ค ทางดา้นหลังของ PWB ที่มีการระบุ  สำ�หรบั 
การบัดกรเีลยไปทางดา้นหลัง PWB ดงัเช่น throughholes ฯลฯ ให้ตรวจ 
เช็คด้านหลังจุดมาตรฐาน PWB (0.0) มีความแตกตา่งเมื่อทางดา้น 
หน้า PWB ถูกตัง้มากกวา่ที่ทางดา้นหลัง PWB ถูกตัง้
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4.	 ใช้ JOY STICKS เพื่อตัง้แนวเส้นตรงเข้ากับจุดมาตรฐาน (0.0) ของ PWB 
และจากน้ันตัง้เข้ากับความสูงของตำ�แหน่งการบัดกร ีสำ�หรบัพืน้ผิวดา้นหน้า 
ตัง้แนวตรงเข้ากับจุดมาตรฐานของพืน้ผิวดา้นหน้า ส่วนพืน้ผิวดา้นหลังให้ตัง้ 
แนวตรงเข้ากับจุดมาตรฐานของพืน้ผิวดา้นหลัง

5.	 Input พิกัดแกน Z จาก จุดท่ี 4 เป็นปรบัหัวแรง้บัดกรี 
คา่น้ีจะถูกตัง้เป็นพิกัดแกน Z  สำ�หรบัการบัดกรี
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PWB

6.	 ตัง้จำ�นวนคา่ชดเชยการบัดกรี ในค่าชดเชย 
คา่น้ีจะถูกตัง้เป็นจุดเริม่ตน้ระหวา่งการบัดกรี

7.	 Input พิกัดแกน X  และแกน Y จาก จุดท่ี 4 เป็นจุดเริม่ต้นของบอรด์ 
คา่น้ีจะเป็นจุดมาตรฐาน (0.0) ของ PWB



116

7. การใช้งาน (ต่อ)

8.	 แตะที่ [นำ �เข้า] เพื่อเปิดอ่าน file selection screen  และเลือกไฟล์ที่ตอ้งการอ่าน 
หัวข้อทัง้หมดกับรทูี่เลือกที่เหมือนกันจะถูกแปลงเข้าในพิกัดจุดตามลำ�ดบั และอิมพอรต์

หมายเหตุ
�ถ้าการเคลื่อนที่ไปยังหัวข้อตอ่ไปถูกพยายามปราศจากการ input, รหัส D หรอื จุดเริม่ตน้ของบอรด์ ช่องวา่ง 
input จะกลายเป็นสีแดง ในเงื่อนไขน้ี file selection screen จะไม่เปิดขึน้

หมายเหตุ
การตัง้แกน θ ไม่ถูกรวมเข้าเมื่อมีการอ่าน Gerber data ตรวจเช็คดว้ยมือและตัง้ทิศทางปลายระหวา่งการบัดกร ี
ถ้ามันไม่ถูก input คา่หลังสุดที่ตัง้สำ�หรบัแกน θ ใน Program Edit Screen จะถูกนำ�มาใช้ ถ้าไม่มีคา่ที่ไดต้ัง้สำ�หรบั 
แกน θ ในทุกแถวนอน ทิศทางจะถูกตัง้เป็น “0”

9.	 ภายหลังการอ่าน จุดเริม่ต้นของบอรด์จะถูก input เข้าในข้อความสำ�หรบัแถวนอนแรก

10.	 การตัง้แกน θ  ไม่ถูกรวมเข้าเมื่อมีการอ่าน Gerber data สำ�หรบัการตัง้รายละเอียดของมุมแกน θ  ของปลายหัวแรง้ 
ตำ�แหน่ง ฯลฯ   ให้ตรวจเช็คดว้ยมือและเปลี่ยนข้อมูลโปรแกรม
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7-7-2	 การใช้ฟังก์ช่ันการทำ�ซ้ำ�

การทำ�ซ้ำ�สามารถถูกใชเ้พือ่รวมโปรแกรมทีซ้่ำ�ๆ เขา้เป็นโปรแกรมเดียว เมือ่ขาต่างๆ 
ถูกวางเรยีงแถวทีช่อ่งระหว่างขามรีะยะหา่งตายตัว (ดังเชน่ D-sub connectors)  
โปรแกรมสำ�หรบัจุดแรกสามารถถูกลอกซ้ำ�และทำ�ซ้ำ�สำ�หรบัจุดต่างๆ ทีเ่หลอืไมเ่พยีงเฉพาะจุดเดียวทีส่ามารถทำ�ซ้ำ� 
แต่อนุกรมต่อเน่ืองของจุดต่างๆ กส็ามารถถูกลอกซ้ำ�

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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7. การใช้งาน (ต่อ)

3.	 Input แถวนอนจากจุดปัจจุบันไปจุดที่จะทำ�ซ้ำ� (1-9999) 
คา่แรกถูกกำ�หนดเป็นหมายเลขของจุดที่เปิด ในตวัอย่างน้ี การบัดกรสีำ�หรบัจุดที่ 1 จะถูกทำ�ซ้ำ� คา่ที่สองจะอยู ่
ทางซ้ายของ 1

4.	 Input จำ�นวนครัง้เพื่อทำ�งานซ้ำ�ตามลำ�ดบัในทิศทาง X และทิศทาง Y (1-9999) 
ในตวัอย่างน้ี การตัง้สำ�หับการทำ�งานซ้ำ� 5 ครัง้ ในทิศทาง X และ 1 ครัง้ในทิศทาง Y ที่ถูกตัง้

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

1.	 นอกเหนือจากโปรแกรมที่สรา้งขึน้ใน “7-7-2-1 การทำ�ซ้ำ�จุดเดยีว” (หน้าที่ 117) สำ�หรบัจนถึงจุดที่ 5 การตัง้สำ�หรบัจุดที่ 6 
ถึงจุดที่ 9 จะไดด้ำ�เนินการ สำ�หรบัคา่ตา่งๆ ในจอภาพข้างล่าง อ้างถึง “7-5-2 การตัง้ DS (การบัดกรแีบบลาก)” (หน้าที่ 100) 
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

วิธกีารนี ้เป็นการเสรจ็สิน้การทำ�ซ้ำ�ของโปรแกรมด้วยการใชฟ้ังก์ชัน่การทำ�ซ้ำ�

เลือกถึงแถวนอนที่ 5 และจากน้ัน
แตะที่ [COPY]

เลือกแถวนอนที่ 6 และจากน้ันแตะที่ [PASTE]

หมายเลขที่แตะแสดงขึน้จ

แตะที่ค่า
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-2-3	 การลอกซ้ำ�ชุดของหลายจุดเป็นกลุ่ม

➞ �จุดแรกของ parent  ต้องมากอ่น  
จุดแรกของ child

➞ �จุดสดุทา้ยของ parent ต้องมาภายหลัง 
จุดสดุทา้ยของ child 
ตัวอยา่ง) �จุดที ่2 – จุดที ่5 ถูกทำ�ซ้ำ�ด้วยการการใชฟ้ังก์ชัน่ 

การทำ�ซ้ำ� และการบัดกร ีรวมทัง้จุดเหลา่นั ้น  สำ�หรบัจุดที ่
1 – 9 จะถูกทำ�ซ้ำ�ด้วยการใชฟ้ังก์ชัน่การทำ�ซ้ำ�

แถวนอนที ่1: การบัดกรขีองจุดที ่1 – 9 จะถูกทำ�ซ้ำ� (4 ครัง้)
แถวนอนที ่2: การบัดกรขีองจุดที ่2 จะถูกทำ�ซ้ำ� (4 ครัง้)
ในทางนี ้ 36 แถว (9 จุด x 4) ของโปรแกรมการบัดกรถูีกจะรวบเป็นกลุม่เขา้ใน 6 แถว

 ข้อควรระวงั
การเคลื่อนที่ของ Table ในทิศทางแกน Y อยู่ตรงข้ามกับทิศทางที่แสดง 
ตอ้งระมัดระวงัเน่ืองจากการบัดกรทีี่ถูกตอ้งไม่สามารถถูกดำ�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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เก่ียวกับการเลือกเสน้ทาง

มเีส้นทางอยู ่4 แบบ สำ�หรบัการตัง้ลำ�ดับการบัดกรเีมือ่ใชฟ้ังก์ชัน่  palletizing 
ลำ�ดับขัน้ตอนการบัดกรสีำ�หรบัแต่ละเส้นทางถูกแสดงขา้งลา่งด้วยการใชตั้วอยา่งทีเ่มือ่ไรจดุทีเ่หมอืนกันถูกทำ�ซ้ำ� 
3 ครัง้ในทศิทาง X และ 3 ครัง้ในทศิทาง Y สำ�หรบัทัง้หมด 9 จุด

Soldering route
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-3	 TreeView

ภาพรวม
คุณสามารถดูโปรแกรมในมุมมองแบบต้นไมดั้งรปู 
นอกจากนี ้ การตรวจสอบ STEP แต่ละรายการทำ�ใหส้ามารถบัดกร ี ได้ทุกตำ�แหน่ง
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ช่ือชิน้สว่น

(1) (8)
(2)

(5) (6) (7)

(3) (4)
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7. การใช้งาน (ต่อ)

(1) ชือ่ของโปรแกรมปัจจุบันแสดงเป็นต้นไม้

(2) การแสดงต้นไม ้
ต้นไมห้น่ึงต้นจะปรากฏขึน้สำ�หรบัแต่ละ STEP

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

a 	 : ระบุ STEP No.
b 	 : �แสดงถงึลำ�ดับของการบัดกร ี ในโปรแกรมการบัดกร ี

การทำ�ซ้ำ�เมือ่มกีารวางบนพาเลท ฯลฯ จะอยู่ ในลำ�ดับทีค่ำ�นวณด้วย
c 	 : �พกิัดของจุดสิน้สดุ (จุดเริม่ต้นหากไมม่ี โหมดบัดกร)ี 

พกิัดทีค่ำ�นวณสำ�หรบัการจัดวางบนแทน่วางสนิค้าและทีม่าของงาน หากตัง้ค่าไว้ 
* ไมร่วมการแก้ ไขตำ�แหน่งทปิ

d 	 : �Note ของหน้าจอการตัง้ค่าโดยละเอยีดของ STEP จะปรากฏขึน้ อธบิายประเดน็ ฯลฯ

หากมกีารตัง้ค่าการจัดเรยีงบนพาเลท STEP นั ้นจะถูกรวมไว้ ใน Pallet หน่ึงรายการ

a b c

Pallet  3  X : 2  Y : 1

a 	 : หมายถงึลำ�ดับของการจัดเรยีงพาเลท
b 	 : จำ�นวนครัง้ในทศิทาง X ระหว่างการจัดเรยีงพาเลท
c 	 : จำ�นวนครัง้ในทศิทาง Y ระหว่างการจัดเรยีงพาเลท

(3) ปุ่มขยายต้นไม้

(4) ชอ่งทำ�เครือ่งหมาย

(5) ปุ่ม OK

(6) ปุ่ม ON/OFF

(7) ปุ่มย้าย

(8) ปุ่ม ×
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การใช้งาน้

หน้าต่าง TreeView

	● ชอ่งทำ�เครือ่งหมาย

• �ตัง้ค่าว่าจะบัดกรแีต่ละ STEP หรอื Pallet หรอืไม ่
คลกิเพือ่สลับสถานะการตรวจสอบ

• �หากคุณคลิกช่องทำ�เครือ่งหมายในแถว Pallet เพ่ือสลับระหว่างเปิดและปิด ช่องทำ�เครือ่งหมายทัง้หมดในแผนผังย่อยจะสลับระหว่างเปิดและปิด
• �กล่องกาเครือ่งหมายในแถว Pallet จะถูกกาเครือ่งหมายเม่ือมีการกาเครือ่งหมายอย่างน้อยหน่ึงอันใน STEP หรอื Pallet ใน Pallet

	● ปุ่มขยายต้นไม้

• �เม่ือคลิก ต้นไม้ย่อยท่ีอยู่ ในพาเลทนัน้จะถูกขยายออก ต้นไม้ท่ีสบืทอดและด้านล่างจะไม่ขยาย
	● ปุ่ม OK

• �บันทึกสถานะการตรวจสอบปัจจุบันและปิดหน้าต่าง
	● ปุ่ม ON/OFF

• �เปิดหรอืปิดกล่องกาเครือ่งหมายหลัง STEP หรอื Pallet ท่ีเลือก 
เม่ือปิด

เม่ือใด
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7. การใช้งาน (ต่อ)

	● ปุ่มย้าย

• �เลือ่นไปที ่STEP ทีเ่ลอืก (จุดเริม่ต้นหรอืตำ�แหน่งทีเ่ฉพาะแกน Z ของจุดเริม่ต้นเทา่นั ้นทีเ่ป็นพกิัดหดแกน Z) หากมกีารจัดเรยีงพาเลท 
ใหย้า้ยไปยังพกิัดหลังจากการจัดเรยีงพาเลท

	● ปุ่ม ×

• �ละทิง้เนื ้อหาทีแ่ก้ ไขในปัจจุบันและปิดหน้าต่าง

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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4.	 ตรวจสอบเฉพาะส่วนที่คณุตอ้งการบัดกรี ในแผนผัง

5.	 คลิกปุ่ม [OK] ที่ดา้นล่างของ TreeView เพื่อปิดหน้าตา่ง

6.	 เริม่โปรแกรมตามปกติ

• �เม่ือแก้ ไขต้นไม้ การบัดกรจีะดำ�เนินกฉพาะจุดท่ีมีเช็คอยู่ ในต้นไม้เท่านัน้
• �ชิน้สว่นที่ ไม่ ได้เลือกจะทํางานดังต่อไปนี ้

PS	 : หลัง จาก ยา้ย ไป ยัง จุด เริม่ต้น แลว้ มัน ก ็ยา้ย ไป ยัง การ บัดกร ีครัง้ ต่อ ไป
PS (เมือ่ปลายทางเคลือ่นทีเ่ป็นการอพยพแกน Z) 
	 : �หลังจากขยับขึน้ระยะการอพยพแกน Z ของจุดเริม่ต้นแลว้ จะทําใหร้ะยะทางการอพยพแกน Z ของจุดสิน้สดุเคลือ่นที่ ได้ 

หลัง จาก นั ้น มัน ก ็เดิน ไป สู ่การ บัดกร ีครัง้ ต่อ ไป
DS	 : �หลังจากยา้ยจากตําแหน่งการอพยพแกน Z ทีจุ่ดเริม่ต้นไปยังตําแหน่งอพยพแกน Z ทีจุ่ดสิน้สดุแลว้ การยา้ยไปสูก่ารบัดกรคีรัง้ต่อไป  

ความเรว็ในการทํางานทีแ่สดงขา้งต้นคือ "ความเรว็ในการเคลือ่นที"่
* �เน่ืองจากสถานะเชค็ถูกเกบ็รกัษาไว้ หลังจากได้ตัง้เชค็ชัว่คราวเพือ่รบูีต๊บอรด์แลว้ 

ตรวจสอบใหแ้น่ ใจว่าได้เปิดการตรวจสอบทัง้หมดกอ่นทีจ่ะเริม่กระบวนการบัดกรสีําหรบัผลติภัณฑป์กติ
* �การตัง้ค่า I/O จะถูกดําเนินการตามทีเ่ป็นอยู ่ไมส่ามารถละเว้นการป้อนขอ้มูลหรอืการปิดใช้งานผลลัพธ์
* �ไม่ ได้ดําเนินการลา้งขอ้มูล
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-4	 การเรยีกหาโปรแกรมด้วยการใช้ Barcode หรอื I/O

ถา้ PWB ทีน่ำ�มาทำ�งานหรอืโปรแกรมทีส่รา้งขึน้ถูกลงิค์ลว่งหน้า ใน Barcode Setting Screen, 
โปรแกรมนี ้สามารถูกเรยีกหาด้วยการใช ้barcode หรอื I/O

7-7-4-1	 การลงทะเบียน Barcode

1.	 เลือกช่ือของโปรแกรมที่ถูกลิงคใ์น 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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7-7-4-2	 การเรยีกหาโปรแกรมด้วย Barcode

ถา้ barcode ถูกอา่นด้วยเครือ่งอา่น barcode ขณะที ่HAKKO SOLDERING SYSTEM 2 กำ�ลัง running 
โปรแกรมนี ้ซึง่ถูกลงิค์เขา้กับ barcode ลว่งหน้าจะถูกเรยีกหา
คำ�ยนืยันการอา่นจะปรากฏขึน้ แตะที ่[ตกลง] เพือ่อา่นในโปรแกรม
ถา้ไมม่ี โปรแกรมทีล่งทะเบยีน ขอ้ความเตือนจะปรากฏขึน้
โปรแกรมนี ้ ซึง่ถูกอา่นเขา้สามารถถูก run โดยการทำ�ตามขัน้ตอนทีเ่หมอืนกันตามใน “7-6 การ Running โปรแกรม” (หน้าที ่109)

7-7-4-3	 การลงทะเบียนการตัง้  I/O

การลงทะเบยีนการตัง้ I/O สามารถดำ�เนินการในหน้าจอภาพเดียวกันกับการลงทะเบยีน barcode  สำ�หรบัรายละเอยีดเพือ่เขา้ 
ถงึหน้าจอภาพนี ้ทำ�ได้อยา่งไร อา้งถงึ “7-7-4-1 การลงทะเบยีน Barcode” (หน้าที ่128)

1.	 เลือกช่ือของโปรแกรมเพื่อทำ�การลิงคใ์น 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. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-4-4	 การเรยีกหาโปรแกรมผ่านทาง  I/O

โปรแกรมสามารถถูกเรยีกหาโดยอุปกรณ์ภายนอกด้วยการใชห้มายเลขทีต่ัง้สำ�หรบัโปรแกรมในหมายเลขโปรแกรม ใน “7-7-4-3 การลงทะเบยีนการตัง้  I/O” 
(หน้าที ่129) สำ�หรบัรายละเอยีด อา้งถงึ “7-7-4-3 การลงทะเบยีนการตัง้  I/O” (หน้าที ่129)

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

ตัวอยา่ง) ตารางกำ�หนดเมือ่ INP0 ถูกเลอืกสำ�หรบัการป้อนเขา้หมายเลขโปรแกรม

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 ทีอ่ยู่ ในหน้ากอ่นนี ้จะ 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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ช่ือโปรแกรม: แสดงชือ่โปรแกรม

รหัสโปรแกรม: Input รหสัสำ�หรบัการเรยีกหาโปรแกรม เมือ่ barcode 
ถูกอา่นในขณะทีท่ำ�การเลอืก รหสัทีถู่กอา่นจาก bar 
Code จะถูก input ถา้รหสัถูกลอกซํา้ความผดิพลาดจะ 
ถูกแสดงขึน้ การแตะที ่[ตกลง] จะเป็นสาเหตุใหก้ารตัง้ 
ปลายทางทีท่ำ�ซํา้ถูกลบทิง้และรหสัจะถูกกำ�หนดใหก้ับ 
โปรแกรมปัจจุบัน

รหัสลูกค้า: รหสัการระบุลูกค้า (หรอื PWB) ฯลฯ
สามารถถูก input ได้

ช่ือลูกค้า: ชือ่ลูกค้า ฯลฯ สามารถถูก input ได้

หมายเลขโปรแกรม: หมายเลขสำ�หรบัการเลอืกโปรแกรมด้วยการใช ้I/O จาก 
ภายนอกทีส่ามารถตัง้ได้ แตะทีห่มายเลขทีต้่องการเพือ่ 
เลอืกมัน  ถา้รหสัถูกลอกซํา้ความผดิพลาดจะถูกแสดง 
ขึน้ การแตะที ่[ตกลง] จะเป็นสาเหตุใหก้ารตัง้ปลายทางที ่
ทำ�ซํา้ถูกลบทิง้และหมายเลขถูกกำ�หนดใหก้ับโปรแกรม 
ปัจจุบัน

ความคิดเห็น: ความเหน็สำ�หรบัโปรแกรมสามารถ input ได้

แผนภูมเิวลาเมือ่เริม่ต้นโปรแกรมด้วยการใช้หมายเลขโปรแกรมถูกแสดงขา้งลา่ง

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. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-5	 การตัง้ I/O

การตัง้ I/O สำ�หรบัแต่ละจุดสามารถถูกตัง้โดยการแตะที ่I/O ใน Program Edit Screen หรอืการเลอืก [การกำ�หนด I/O] ใน 
Point Edit Screen

I/O Settings Screen

Input setting section: �กอ่นเคลือ่นไหวไปยังจุดเริม่ต้นของแต่ละจุด หากมอีนิพตุจากที่ ได้ตัง้ค่าใน I/O ภายนอก เกดิขึน้ จะปฏบิัติงานต่อไปนี้ ้

*1	 หากตัง้คา่ทำ�ความสะอาดล่วงหน้า จะทำ�ความสะอาด
*2	 หากตัง้คา่ยกแกน Z จะย้ายไปยังตำ�แหน่งยก Z หลังจากเสรจ็สิน้ขัน้ตอนก่อนหน้า แล้วรออินพุต

input ทีท่ำ�ใน “7-7-6 การตัง้ระบบ” (หน้าที ่135) จะไมส่ามารถนำ�มาใช้ ได

Input settings section

Output settings section
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การแตะที ่[INP*] จะเป็นสาเหตุใหม้ันสลับไปมาระหว่าง เปิด กับ ปิด
เปิด: ตัง้ input เป็นเปิด
ปิด: ตัง้ input เป็นปิด
[ ( ], [ ) ], [และ] กับ [หรอื] สามารถนำ�มาใชเ้พือ่สรา้งขอ้ความตรรกะ “และ” กับ “หรอื”

ตัวอยา่ง) �(INP4 หรอื INP5) และ INP6 
การทำ�งานจะถูกดำ�เนินการเมือ่ INP4 หรอื INP5 อยา่งใดอยา่งหน่ึงถูกเปิด และ INP6 ถูกเปิดเชน่กัน

การแตะที ่[ลบ] จะเคลือ่นทีถ่อยหลัง 1 STEP ในสมการนี ้
Output Settings section:
หลังจากการบัดกรขีองแต่ละจุดได้ทำ�เสรจ็สิน้และหุน่ยนต์ ได้เคลือ่นที่ ไปยังจุดเริม่ต้น   output ทีต่ัง้ใน I/O 
ภายนอกจะถูกดำ�เนินการ  Outputs ที่ ใช้ ใน  “7-7-6 การตัง้ระบบ” (หน้าที ่135) จะไมส่ามารถถูกใช้ ได้
การแตะที ่[OUT*] จะเป็นสาเหตุใหม้ันสลับตามลำ�ดับต่อไปนี ้ : เปิด, ปิด, ชอ็ต, ชอ็ต B

เปิด: ตัง้ output เป็นเปิด
ปิด: ตัง้ output เป็นปิด
ช็อต: output จะถูกตัง้เป็นเปิดเทา่นั ้นสำ�หรบัระยะเวลาชอ็ต  ถงึแมว่้าการบัดกรขีองจุดต่อไปได้กระทำ�เสรจ็สิน้แลว้  

โปรแกรมจะไมด่ำ�เนินต่อไปยังจุดต่อไปจนกว่าสัญญาณจะกลายเป็นปิด
ช็อต B: output จะถูกตัง้เป็นเปิดเทา่นั ้น สำ�หรบัระยะเวลาชอ็ต  ถา้การบัดกรขีองจุดต่อไปได้กระทำ�เสรจ็สิน้แลว้  

โปรแกรมจะดำ�เนินต่อไปยังจุดต่อไปปราศจากการรอคอยสำ�หรบัสัญญาณจะกลายเป็นปิด
ชอ็ต [ ] ms: input  ของชอ็ต output time เป็น msec

สำ�หรบัอนิพุต จำ�เป็นต้องมกีารควบคุมเวลาเหลา่นี ้สำ�หรบั I/O อนิพุตในโปรแกรมโซลเดอร์
หากอนิพุตหรอืเอาทพุ์ตสัน้เกนิไป อนิพุตอาจไมถู่กตรวจจับ ทำ�ให้ ไมส่ามารถไปยังขัน้ต่อไป
ตามทีแ่สดงในชารต์การควบคุมเวลาด้านลา่ง จำ�เป็นต้องมอีนิพุตอยา่งน้อย 50 msec

ต่อไปนี ้คือ ชารต์การควบคุมเวลา ในโปรแกรมทีร่วมเอาทพุ์ตด้วย

	■การควบคุมเวลาเม่ือไม่มีเอาท์พุตในขัน้ตอนก่อนหน้า

* ต้องอยู่ ในสถานะสแตนด์บายเพือ่รอเริม่กระบวนการโซลเดอร์

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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7. การใช้งาน (ต่อ)

	■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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7-7-6	 การตัง้ระบบ

หน้าจอการตัง้ค่าระบบสามารถเปิดได้จากสว่นบนหน้าจอภาพ

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)

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

	■ค่าชดเชย (ช่วงระยะท่ีสามารถตัง้ได้ : 0 – 100 มม.)

ตัง้จำ�นวนค่าชดเชยทีต้่องการใชเ้มือ่ใช้การตัง้คา่อัตโนมัติ นอกเหนือจากนี ้ ถา้ไมม่ค่ีาชดเชยถูกตัง้ในโหมดการตัง้ [คา่ชดเชย] 
การทำ�งานจะถูกดำ�เนินการด้วยการใชก้ารตัง้นี ้ เมือ่ค่าได้ถูก input แลว้สำ�หรบัแต่ละรายการค่าชดเชยใน Point Edit Screen 
ค่านั ้นจะถูกใหล้ำ�ดับความสำ�คัญ   หลังจากการตัง้ แตะที ่[ ใชต้ำ�แหน่งปัจจบุัน] 
หรอืกดปุ่ม [Easy Input Switch] จะเป็นสาเหตุใหค่้าชดเชยนี ้ถูกใช้

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

หากขอ้ผดิพลาด Station หรอืขอ้ผดิพลาดของตัวป้อนเกดิขึน้ในระหว่างโปรแกรม การใช้งานผลติภัณฑ์ 
หุน่ยนต์จะหยุดชัว่คราวแลว้ยกแกน  Z  ตามระยะทางทีต่ัง้ไว้  (การตัง้ค่านี ้ ไม่ ใชพ่กิัด)
ถา้ตำ�แหน่งการยกขึน้กลายเป็นลบเพราะว่าตำ�แหน่งแกน  Z  เมือ่เกดิขอ้ผดิ พลาดขึน้แกน  Z  จะถกูตัง้พกิัดเป็น  0.000

	■นับ (ช่วงระยะท่ีสามารถตัง้ได้ : 1-9999999)

ตัง้ค่านับถอยหลังแสดงในบรเิวณขอ้มลูงานของสว่นบนหน้าจอภาพ โดยการตัง้ค่าเพือ่ทีจ่ำ�นวนนับกลายเป็น 0
กอ่นทีค่วามสามารถในการบัดกรขีองปลายแยล่งเน่ืองจากปลายสกึหรอ การแก้ ไขสามารถถกูจัดการกอ่นเกดิปัญหา

ตัวอย่าง) �ถ้าตัง้สมมุติฐานวา่เวลาทำ�การบัดกรแีล้วปลายมีสภาพแย่ลงท่ี 5,000 จุด ให้ตัง้จำ�นวนนับจุดไวท่ี้ 4,500 จุด
1)	 เมื่อการบัดกรขีอง 4,500 จุดไดม้ีการดำ�เนินการแล้ว จำ�นวนนับจุดจะกลับเป็น 0 และการทำ�งานไดห้ยุดลง
2)	 ให้เปลี่ยนชิน้ส่วนที่สึกหรอ ดงัเช่น ปลาย ฯลฯ
3)	 หลังจากการเปลี่ยนชิน้ส่วน ดำ�เนินการตัง้ตำ�แหน่งปลาย ฯลฯ
4)	 เดนิเครือ่งเปล่าเพื่อตรวจเช็คตำ�แหน่งของจุดบัดกรี

หมายเหตุ
ถ้าหยุดช่ัวขณะในบรเิวณข้อมูลงานของส่วนบนของหน้าจอภาพถูกตรวจเช็ค ณ เวลาน้ี  countdown
จะไม่ดำ�เนินการ  ตรวจเช็คหยุดช่ัวขณะเมื่อการนับไม่มีความจำ�เป็น ดงัเช่น เมื่อการตรวจเช็คตำ�แหน่งการดำ�เนินการ ฯลฯ

เมือ่งานได้เริม่ต้นใหมห่ลังจากได้หยุดลง ค่านี ้จะถูกรเีซต็
มันสามารถถูกรเีซต็โดยการแตะที ่[รเีซต็] ในบรเิวณขอ้มูลงาน

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

เมือ่มติิปลายได้เปลีย่นไปเน่ืองจากปลายสกึหรอ ฟังก์ชัน่นี ้สามารถใชเ้พือ่แก้ ไขตำ�แหน่งปลายเพือ่ใหก้ารบัดกรสีามารถดำ�เนิน  
การต่อปราศจากการเปลีย่นโปรแกรม

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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7. การใช้งาน (ต่อ)

6.	 Input คา่แตกตา่งในการปรบัหัวแรง้บัดกรี และจบการเขียนข้อมูลระหวา่งการบัดกรแีบบจุด
การแก้ ไขจะถูกประยุกต์ ใชก้ับทัง้จุดเริม่ต้นและจุดสิน้สดุ มันกถู็กประยุกต์ ใชร้ะหว่างการทำ�ความสะอาดด้วย 
สำ�หรบัการบัดกรแีบบลาก ดำ�เนินการแก้ ไขในขณะทีค่ำ�นึงถงึการเคลือ่นทีจ่ากจดุเริม่ต้นไปยังจุดสิน้สดุ 
นอกเหนือจากนี ้ ถงึแมว่้าค่าได้มกีาร input แลว้ในการปรบัหัวแรง้บัดกรี พกิัดทีแ่สดงในขณะทีก่ารเคลือ่นทีด้่วยการใช ้
การทำ�งานแบบ JOG ฯลฯ จะไมร่วมอยู่ ในการแก้ ไข

การแตะที ่[ล้าง] จะตัง้ค่าทัง้หมดเป็น 0.000 [ ไมม่กีารแก้ ไข] เมือ่ปลายถูกเปลีย่นด้วยอันใหม ่ต้องแน่ ใจว่าได้ตัง้ค่าการแก้ ไขเป็น 
0 หลังจากนั ้นดำ�เนินการแก้ ไขอกีครัง้ ถา้มันถูกใชป้ราศจากการทำ�
ตามนี ้มอีันตรายทีค่วามเสยีหายจะเกดิกับชิน้งาน 
ภายหลังการเปลีย่นปลาย ดำ�เนินการตาม Step 1-6 และ input 
ความแตกต่างระหว่างตำ�แหน่งบัดกรแีรกเริม่กับตำ�แหน่งบัดกร ี
สำ�หรบัปลายทีเ่ปลีย่นใสเ่ขา้ในการปรบัหัวแรง้บัดกรี

ตัดสนิตำ�แหน่งอา้งองิและความเบีย่งเบนอนิพุตที ่θ = 0° หรอืใชส้ตูรต่อไปนี ้เพือ่คำ�นวณค่า
สามารถใชส้ตูรต่อไปนี ้เพือ่คำ�นวณค่า

Xh0	 :	 ค่าแก้ ไขแกน X ของการตัง้ค่าระบบ
Yh0	 :	 ค่าแก้ ไขแกน Y ของการตัง้ค่าระบบ
θ	 :	 ตำ�แหน่ง θ ของการเบีย่งเบนทีวั่ด
Δx	 :	 (ตำ�แหน่ง X หลังจากเบีย่งเบน - ตำ�แหน่ง X เริม่ต้น)
Δy	 :	 (ตำ�แหน่ง Y หลังจากเบีย่งเบน - ตำ�แหน่ง Y เริม่ต้น)

 (cosθΔx - sinθΔy) 

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

 (cosθΔy + sinθΔx) 
 {(cosθ)2 + (sinθ)2}

ค่าแก้ ไข Y  Yh0  =

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

มุมยดึติดของ soldering iron unit ใน  “5-2-1 การยดึติด Feeder unit (CX5040)” (หน้าที ่20) สามารถถูกตัง้ได้ 
เมือ่ทำ�การใชค่้าชดเชย ใชก้ารติดตัง้มุมและกำ�หนดทศิทางค่าชดเชย 
ต้องระมัดระวังเน่ืองจากการตัง้มุมอาจเป็นสาเหตุใหจุ้ดเริม่ต้นของจุดสำ�หรบัซึง่ค่าชดเชยทีถ่กูตัง้มกีารเปลีย่นไป

7-7-6-4	 เครือ่งบัดกรี

ดำ�เนินการเชือ่มต่อกับ Station และตัง้ค่ามาตรฐานความคลาดเคลือ่นของอุณหภูมิ
• เมือ่เลอืก [เชือ่มตอ่] Station นีจะเชือ่มต่อได้
• หากไม่ ได้เลอืก [เชือ่มตอ่] Station จะไมเ่ชือ่มต่อ

เมือ่อุณหภูมปิลายถูกประเมนิว่าได้เขา้ถงึความแตกต่างของอุณหภูมริะหว่างอุณหภมูทีิต่ัง้กับขอบเขตความเผือ่ด้านบนหรอืขอบเ 
ขตความเผือ่ด้านลา่ง เครือ่งนี ้จะถูกตัง้เง่ือนไขเป็น Ready 
ถา้ขอบเขตความเผือ่ด้านบนของมาตรฐานความเผือ่อณุหภมูเิป็ นเชน่อุณหภูมทีิต่ัง้อยูต่่ำ�กว่าอณุหภูมปิลายหัวแรง้ปัจจบุัน 
ขอบเขตด้านลา่งจะกลายเป็นมาตรฐานตัดสนิเมือ่การตัง้อุณหภูมเิพิม่ขึน้

ตัวอยา่ง 1) �การตัง้อุณหภูม ิ: 350°C ขอบเขตความเผือ่อุณหภูมด้ิานลา่ง : 5°C เริม่ต้นจากอณุหภูมหิอ้ง

การตัง้อุณหภูมิ
 (350℃)

360℃

400℃

เมื่ออุณหภูมิปลายหัวแรง้ขึน้ถึง 345°C 
เครือ่งน้ีจะถูกตัง้เงื่อนไขเป็น Ready

เมื่ออุณหภูมิปลายหัวแรง้ไดล้ดลงมาถึง 360°C 
เครือ่งน้ีจะถูกตัง้เงื่อนไขเป็น Ready

345℃

การตัง้อุณหภูมิ
 (350℃)

ตัวอยา่ง 2) การตัง้อุณหภูม ิ: 350°C ขอบเขตความเผือ่อุณหภูมด้ิานบน : 10°C ลดลงจาก 400°C

5°
0º

60º
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-6-5	 การตัง้ค่าช่วงการแสดงผลอุณหภูมิ

 ข้อควรระวงั
หากไม่ไดต้ดิตัง้ส่วนเสรมิ CX5039 “Camera Unit & Trace Application” กราฟจะไม่แสดงขึน้

หากเลอืก [เชือ่มตอ่] ใน [เครือ่งบัดกร]ี ชว่งการแสดงอุณหภูมขิองกราฟทีส่ามารถแสดงได้จะถูกกำ�หนด
หากเชือ่มต่อยูนิตทีม่อุีณหภูมทีิต่ัง้ไว้ 350ºC และชว่งการแสดงผลของ [เชือ่มตอ่] ถูกตัง้ค่าไว้ที ่[15] กราฟจะแสดงชว่ง 335 ถงึ 365ºC
เลอืก [ALL] เพือ่แสดงชว่ง 0 ถงึ 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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7-7-6-6	 การตัง้ค่าหยุดฉุกเฉิน

ตัง้ค่าเปิด/ปิด Station ทำ�ความรอ้นของสถานี ในระหว่างการหยุดฉุกเฉิน
•	� หากทำ�เครือ่งหมายในชอ่งกาเครือ่งหมาย [ปิดฮตีเตอร]์ Station จะอยู่ ในสถานะหยุดฉุกเฉิน 

และไฟฟ้าทีจ่า่ยไปยังเครือ่งทำ�ความรอ้นจะถูกปิดเมือ่หยุดฉุกเฉิน

•	 �หากไม่ ได้เลอืกชอ่งทำ�เครือ่งหมาย [ปิดฮตีเตอร]์ Station จะคงสถานะไว้เมือ่หยุดฉุกเฉิน

•	 �หากทำ�เครือ่งหมายในชอ่ง [เปิดฮตีเตอรอ์ัตโนมัต]ิ Station จะเปิดใช้งานอกีครัง้โดยอัตโนมัติจากสถานะหยุดฉุกเฉินเมือ่ปลอ่ยการหยดุฉุกเฉิน

•	 �หากไม่ ได้เลอืกชอ่งทำ�เครือ่งหมาย [เปิดฮตีเตอรอ์ัตโนมัต]ิ Station 

จะต้องดำ�เนินการใช้งานผลติภัณฑด้์วยตนเองเพือ่เปิดใช้งานอกีครัง้จากสถานะหยุดฉุกเฉินเมือ่ปลอ่ยการหยุดฉุกเฉิน

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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7. การใช้งาน (ต่อ)

เกีย่วกับขอ้ความขา้งปุ่มเปิดใช้งานอกีครัง้
•Station: ยังไมพ่รอ้ม!
	 แสดงเมือ่ไม่ ได้อยู่ ในสถานะพรอ้ม เชน่ เมือ่เปลีย่นอุณหภูมทีิต่ัง้ไว้
	 *เมือ่ Offset จะไมอ่ยู่ ในสถานะนี ้
	 *จะไมอ่ยู่ ในสถานะนี ้หากอุณหภูมเิปลีย่นแปลงเน่ืองจากสภาวะการบัดกรี
•Station: ออฟไลน์ !!
	 แสดงเมือ่ไมม่กีารส่ือสารกับ Station หรอืเมือ่เปิดเครือ่งครัง้แรก จนกว่าจะถงึสถานะพรอ้ม
Station: TEMP = *** °C
	 แสดงเมือ่ Station นีเชือ่มต่อแลว้  แสดงอุณหภูมเิซนเซอรข์อง Tip ปัจจุบัน
•Station: TEMP = *** (***)°C
	� แสดงเมือ่อุณหภูมเิปลีย่นแปลงตามเง่ือนไขการบัดกร ตัวเลขด้านหน้าคือเซน็เซอรอุ์ณหภูมขิอง Tip 

ตัวเลขด้านหลังคืออุณหภูมทีิต่ัง้ไว้ซึง่เปลีย่นแปลงไปตามสภาวะการบัดกรี

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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I/O list ถูกแสดงใน pull-down list ดังนั ้น สัญญาณ output สามารถถูกกำ�หนดตามอปุกรณ์ต่อพว่งโดยการเลอืกหมายเลข I/O
ทีต้่องการตัง้  ถา้หมายเลขทีซ่ํา้ถูกเลอืก ขอ้ความเตือนจะถูกแสดงขึน้ในกรณีดังกลา่ว  เลอืกหมายเลขทีแ่ตกต่าง

	■การกำ�หนดเอาต์พุต

1. ลถานะการทำ�งาน: ติดสว่างในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running (ติดสว่างเมือ่โปรแกรมหยุดชัว่ขณะ)

2. ไฟเหลอิง: ติดสว่างเมือ่โปรแกรมไม่ ได้ running 
(ติดสว่างเมือ่โปรแกรมหยุดชัว่ขณะ)

3. ไฟแดง: กระพรบิจนกระทัง่โปรแกรมกลับมาทำ�งานต่อหรอืหยุดหลังจากหยุดชัว่ขณะเน่ืองจาก 
ขอ้ผดิพลาดการหมดเวลาการป้อนตะกัว่ หัวแรง้บัดกร ีหรอืการวัดในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running 
ติดสว่างเมือ่โปรแกรมหยุด (หยุดฉุกเฉิน)

4. ไฟเขยีว: กระพรบิในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running (กระพรบิในขณะที่ โปรแกรมหยุดชัว่ขณะ)

	■รายการสถานะ Output

เมื่อโปรแกรมไม่ ไ 
ด ้running

ในขณะที่ โปรแกร 
มกำ�ลัง running

ในขณะที่ โปรแกร 
มหยุดช่ัวขณะ

เมื่อโปรแกรมกลับมาทำ�งานตอ่หรอืหยุดหลังจากหยุดช่ัว
ขณะเน่ืองจากข้อผิดพลาดการหมดเวลาการป้อนตะกั่ว 
หัวแรง้บัดกร ีหรอืการวดัในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง
running

เมื่อโปรแกรมหย ุ
ดฉุกเฉิน

1. ลถานะการทำ�งาน: ● ○ ○ ○ ●
2. ไฟเหลอิง: ○ ● ○ ○ ○
3. ไฟแดง: ● ● ● ◎ ○
4. ไฟเขยีว: ● ◎ ◎ ◎ ●

○ : ติดสว่าง    ◎ : กระพรบิ    ● : หยุด
*	ในขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running หมายรวมถงึ DRY RUN ด้วย

*	การหยุดรวมถงึปุ่มSTART/PAUSE/STOPบน PC เริม่ป้อนในขณะขับเคลือ่น เซนเซอรพ์ืน้ที ่(หยุด)
*	การหยุดฉุกเฉินรวมถงึการป้อนการหยุดฉุกเฉิน เซนเซอรพ์ืน้ที ่(หยุดฉุกเฉิน) และเซนเซอรพ์ืน้ที ่2

7-7-6-7	 Lang (การเปล่ียนของภาษา)

การแสดงของหน้าจอภาพกลายเป็นภาษาทีเ่ลอืก

7-7-6-8	 การกำ�หนด I/O

ดำ�เนินการตัง้การเชือ่มต่อ I/O สำ�หรบัอุปกรณ์ต่อพว่ง ดังเชน่ 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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7. การใช้งาน (ต่อ)

	■การกำ�หนดอินพุต

1. ปุ่มหยุดฉุกเฉิน: ดำ�เนินการหยุดฉุกเฉิน

2. ปุ่มเริม่ดัน: เริม่ต้นโปรแกรมการบัดกรี

3. หมายเลขโปรแกรม: เมือ่เลอืกหมายเลขโปรแกรม โปรแกรมทีส่อดคลอ้งตรงกับหมายเลข input  
หมายเลขโปรแกรม (ตัง้ใน Barcode Setting Screen) จะถูกเรยีกหา

4. เซนเซอรพ์ืน้ที ่(หยุดฉุกเฉิน): ทำ�การหยุดฉุกเฉินเมือ่บางสิ่งตรวจถูกจับได้ โดยเซนเซอร์ ในพืน้ที่

5. เซนเซอรพ์ืน้ที ่(หยุดชัว่ขณะ): ทำ�การหยุดชัว่ขณะเมือ่บางสิ่งถูกตรวจจับได้ โดยเซนเซอร ์ในพืน้ที่

6. เซนเซอรพ์ืน้ที ่2*1: ทำ�การหยุดฉุกเฉินเมือ่บางสิ่งถูกตรวจจับได้ โดยเซนเซอร ์ในพืน้ที ่ขณะที่ โปรแกรมกำ�ลัง running

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

หมายเหตุ
เมื่อคา่ตา่งๆ หากถูกเปลี่ยนในหน้าจอการตัง้คา่ระบบ ถ้ามีโปรแกรมที่มีการอ่านเข้าเรยีบรอ้ยแล้ว
โปรแกรมจะถูกสแกนใหม่เมื่อหน้าจอภาพถูกปิด
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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

ในการเรยีกโปรแกรมบัดกรดีว้ยบารโ์คด้สามารถเลือกข้อมูลในข้อมูลบารโ์คด้ได้

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

2.	 การตัง้คา่ล็อต (L): มื่อป้ อน “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�เป็นตอ้งอยู่ในลำ�ดบัใดก็ได ้แตต่อ้งเรยีงลำ�ดบัตอ่เน่ืองกัน

ดําเนินการชุดคา่ผสมข้างตน้และลงทะเบียนจํานวนอักขระเดยีวกันกับข้อมูลที่จะอ่าน
1 – 5 8 – 11 13 – 19

ตัวอย่างท่ี 1) การตัง้คา่บารโ์คด้ : 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

ตัวอย่างท่ี 2) การตัง้คา่บารโ์คด้ : 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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7. การใช้งาน (ต่อ)

❖ 1 หากข้อมูลท่ีอ่านสัน้กวา่จํารตัง้ค่าบารโ์ค้ด

1. หากข้อมูลสำ�หรบัซีเรยีลนัมเบอรส์ัน้กวา่สว่นการตัง้ค่าซีเรยีลนัมเบอร์

19 – 21

ตัวอย่างท่ี 3) การตัง้คา่บารโ์คด้ : 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

ตัวอย่างท่ี 4) การตัง้คา่บารโ์คด้ : * 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

ตัวอย่างท่ี 5) การตัง้คา่บารโ์คด้ : 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 หากข้อมูลท่ีอ่านยาวกวา่การตัง้ค่าบารโ์ค้ด

1 – 21

ตัวอย่างท่ี 6) การตัง้คา่บารโ์คด้ : * 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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การตัง้คา่อื่นๆ

• การตัง้คา่ เริม่อัตโนมัติ

หากมีโปรแกรมที่ตรงกับการอ่านบารโ์คด้โปรแกรมจะถูกอ่านและเริม่ตน้โดยอัตโนมัติ
*	 หากการตรวจสอบข้อผิดพลาดพบความผิดปกตโิปรแกรมจะไม่เริม่ทํางาน

*	 หากเลือก [ไดอะล็อก] กล่องโตต้อบการยืนยันการอ่านจะปรากฏขึน้ 

เมื่อกดปุ่ม [ตกลง] มันจะเริม่อ่านและเริม่ตน้หากไม่มีปัญหา

*	 แม้วา่จะเลือก [ไดอะล็อก] ไวแ้ลว้ จะไม่แสดงขึน้หากอ่านโปรแกรมเดยีวกนักบัการตัง้คา่หมายเลขชิน้ส่วน 

ในกรณีน้ี หากเลือก [เริม่อัตโนมัติ] โปรแกรมจะเริม่ทำ�งานโดยอัตโนมัติ

• การตัง้คา่ไดอะล็อก

หากมี โปรแกรมที่ตรงกับการอ่านบาร์ 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

การตัง้คา่บารโ์คด้ : 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. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-6-10	 โหมดการทำ�งาน

Admin mode หรอื Operator mode สามารถถูกเลอืกสำ�หรบั Operation Mode

	■Operator mode

ฟังก์ชัน่นี ้ซึง่สามารถใช้ ใน Operator mode มขีอ้จำ�กัด

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

2.	 แตะที่ [ตกลง] (2) เพื่อสลับโหมดและปิดหน้าจอ

Software top screen (Operator mode)
ใน Operator mode ฟังก์ชัน่ต่อไปนี ้สามารถใช้งานได้

(1)
(2)

(3)
(4)

โปรแกรม (เรยีกหาโปรแกรมทีเ่ลอืก)
การตัง้คา่ระบบ 
(การตัง้ Operation Mode สามารถดำ�เนินการได้)
โปรแกรมทีจ่ะเรยีกใช้ (แสดงโปรแกรมซึง่ถูกเรยีกหาแลว้)
ขอ้มลูงาน (รเีซต็ นับถอยหลัง / ฟังก์ชัน่ pause 
ไมส่ามารถใช้ ได้)

(5)

(6)
(7)
(8)

การตัง้คา่ (เฉพาะการปรบัความเรว็สามารถตัง้ได้ 
สำ�หรบัรายละเอยีด อา้งถงึ (5a) “การปรบัความเรว็” (หน้าที ่68))
ตำ�แหน่ง (เพยีงแสดง)
ปุ่มเริม่ต้น (การปฏบิัติการของโปรแกรมซึง่ถูกเรยีกหาแลว้)
การขับป้อนลวดบัดกร/ีการขับถอยหลังลวดบัดกร ี
( ใชก้ารขับป้อน / การถอยรน่ลวดบัดกร ี
และการตัง้ความเรว็สามารถดำ�เนินการได้)

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)



149

 

ตกลง ตกลง

ตกลง

	■Admin mode

ใน Admin mode ฟังก์ชัน่ทัง้หมดสามารถถูกใชส้ำ�หรบัรายละเอยีด อา้งถงึ “7-1 ความหมายหัวขอ้ในหน้าจอภาพซอฟต์แวร”์ (หน้าที ่55)

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

เมือ่การเปลีย่นจาก Operator mode เป็น  Admin mode   password input box จะถูกแสดงขึน้ 
เมือ่ทำ�การตัง้ password
• ตัวอักษรทีส่ามารถ input ได้ : Single-byte ตัวเลข ตัวอักษร และสัญลักษณ์
• จำ�นวนสงูสดุของตัวอักษรทีส่ามารถ input ได้ : ไมจ่ำ�กัด

 ข้อควรระวงั
โปรดบรหิาร password อย่างเข้มงวด และตอ้งระมัดระวงัวา่มันจะไม่มีบุคคลอื่นทราบ

เมือ่ซอฟต์แวรเ์ริม่กลับมาทำ�งานใหมห่ลังจากปิดลง มันจะเริม่ต้นในโหมดซึง่ได้ถกูเลอืกไว้แลว้เมือ่ซอฟต์แวร์ ได้ปิดลงในครัง้กอ่น

เม่ือการเปล่ียนจาก 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 หลังจากน้ันมันมีความจำ�เป็น
ที่จะ input password ซ่ึงถูกตัง้เมื่อ
การเปลี่ยนจากโหมดปั จจุบันเป็น
Admin mode

หลังจากน้ัน มันไม่มีความจำ�เป็นที่จะ
input password เมื่อการเปลี่ยนจาก
โหมดปั จจุบันเป็นAdmin 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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7. การใช้งาน (ต่อ)

	■รเีซ็ต Password

เพือ่เปลีย่น password หรอืถา้ลมื password ทีต่ัง้  Password นี ้สามารถรเีซต็โดยขัน้ตอนต่อไปนี ้

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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7-7-7	 การเปล่ียนขนาดลวดบัดกรี

เส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดบัดกรสีามารถเปลีย่นโดยการเปลีย่น tube unit, Fluoroplastic tube, solder feed guide set และ solder 
feed pulley unit
* �solder feed guide set, Fluoroplastic tube และ solder feed pulley unit มจีำ�หน่ายแยกจากกัน 

ใชช้ ิน้สว่นใหส้อดคลอ้งตรงกับเส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดบัดกรซึีง่จะใช้

 ข้อควรระวงั
	● �อย่าใช้ลวดบัดกรนีอกเหนือจากเส้นผ่านศนูย์กลางที่เข้ากันได ้การทำ�เช่นน้ันจะเป็นสาเหตใุห้ทำ�งานไม่ได ้
วธิีการตดิตัง้ของ solder feed pulley unit สำ�หรบัลวดบัดกร ีØ0.3 มม. (BX1076) มีข้อแตกตา่ง อ้างถึง 
โปรดดคููม่ือการใช้งานสำ�หรบัรุน่ BX1076

	● �ลำ�ดบัแรก  ปิดสวทิซ์เครือ่ง soldering iron unit HF-600 และปล่อยให้ปลายเย็นตวัลง ณ อุณหภูมิห้องก่อนการทำ�งาน 
การทำ�งานขณะที่ปลายยังรอ้นอยู่เส่ียงถูกไฟลวก

1.	 เปิด feeder unit cover แล้วคลายสกร ูถอด tube unit และตดัเครือ่งเช่ือม

6.	 เมื่อปิด Notepad แตะที่ [บันทึก]

Password นี ้จะถูกรเีซต็โดยขัน้ตอนขา้งบน

 ข้อควรระวงั
อย่าไดแ้ตะตอ้งบรรทัดอื่นในไฟล์น้ี เพราะการลบหรอืการเปลี่ยนบรรทัดอื่นๆ 
จะป้องกันโปรแกรมจากการทำ�งานตามปกติ

Solder cut 
positionคลายให้หลวม
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7. การใช้งาน (ต่อ)

7-7-8	 การติดตัง้ Fluoroplastic Tube

หมุน solder guide nozzle ในทศิทางทวนเขม็นาฬกิาและถอด solder feed guide support ออกเพือ่ที ่Fluoroplastic tube สามารถ  
ถูกติดตัง้ได้ หลังสดุสอดใส ่guide pipe
Fluoroplastic tube ถูกตัดค่อนขา้งยาว ใหตั้ดความยาวสว่นเกนิของ Fluoroplastic tube ทียื่น่จาก guide pipe เป็นความยาวทีเ่หมาะสม  
(ประมาณ 3 – 5 มม.)

 ข้อควรระวงั
ตอ้งแน่ ใจวา่ Fluoroplastic tube ยื่นออกจาก guide pipe ก่อนใช้ ถ้ามันไม่ใช่ มันสามารถทำ�ให้ลวดบัดกรเีกิดการอุดตนั 
เมื่อทำ�การตดั  ใช้ใบมีดคตัเตอรห์รอืเครือ่งมือที่คล้ายกันแทนกรรไกรเพื่อให้ส่วนหน้าตดัไม่เกิดการแบนทับ

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 
และเมื่อปลายของลวดบัดกรทีิ่มใส่ออกมาเล็กน้อย ดงึมันออกมาสำ�หรบัลวดบัดกรทีี่คงอยู่ ในล้อลวดบัดกร ี
หมุนล้อกลับและม้วนลวดบัดกรคีนืใส่ ในล้อ

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 170)

คลายให้หลวม

คลายให้หลวม
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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
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7. การใช้งาน (ต่อ)

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)

การเชือ่มต่อ CX5041 (ระบบวัดและปรบัอุณหภูมอิัตโนมัติ) เขา้กับ HU-200 ชว่ยใหส้ามารถวัดอุณหภมูขิองปลายหัววัด 
ความต้านทานของปลายหัววัดถงึพืน้ และศักย์ของปลายหัววัดถงึพืน้ได้ โดยอัตโนมัติ รวมถงึสามารถแก้ ไขอุณหภูมขิองปลายหัววัดได้ โดยอัตโนมัติ 
สามารถบันทกึผลการวัดได้ด้วยซอฟต์แวรที์่ ใหม้า
สำ�หรบัขอ้มูลเพิม่เติม โปรดดูคู่มอืการใช้งาน CX5041



155

8.	 การบำ�รงุรกัษา

8-1	 อุปกรณ์ท่ียึดติด (Attached Accessories)

หัวขอ้การบำ�รงุรกัษาสำ�หรบัอุปกรณ์หลากหลายถูกอธบิายดังขา้งลา่งนี ้

8-1-1	 Cleaner (CX1003)

สำ�หรบัรายละเอยีดการบำ�รงุรกัษาของชุดทำ�ความสะอาด อา้งถงึ “5. การบำ�รงุรกัษา” ในคู่มอืการใช้งานของ CX1003)

8-1-2	 Soldering iron unit (HF-600)

สำ�หรบั soldering iron unit การบำ�รงุรกัษาของปลายกับ soldering iron unit ควรถกูดำ�เนินการ อา้งถงึ “การบำ�รงุรกัษา”  
ในคู่มอืการใช้งานของ soldering iron unit HF-600

8-1-3	 Feeder Unit (CX5040)

โดยกฎทัว่ไป การตรวจสอบและหัวขอ้การทำ�ความสะอาดดังต่อไปนี ้ควรถูกดำ�เนินการเมือ่ลวดบัดกรถูีกเปลีย่น
• �ถา้มลีวดบัดกรหีรอืฟลักติดอยูบ่น Fluoroplastic tube หรอืภายใน solder feed pulley unit ใชแ้ปรงหรอืแอลกอฮอลเ์พือ่ขจัดมัน
• ถา้ Fluoroplastic tube แตกหักหรอืสกปรกมากใหเ้ปลีย่นมัน
• �ไมค่ำ�นึงถงึว่าเมือ่มกีารทำ�การบำ�รงุรกัษา ถา้ขนาดการผา่มี ไมล่กึพอหรอืถา้การกระจายของ solder balls ฯลฯ กำ�ลังเกดิขึน้  

มันเป็นไปได้ที ่cutting blade ได้เขา้ถงึอายุการใช้งาน ใหเ้ปลีย่น solder feed pulley unit
• ถา้ tube unit เกดิแตกหักหรอืถา้ภายใน Fluoroplastic tube เกดิสกึหรอหรอืแตกหักใหเ้ปลีย่น 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
ตอ้งระมัดระวงัไม่ไปสัมผัสกับ cutting blade part

*	 หากทำ�การบำ�รงุรกัษาตามที่ระบุข้างตน้แล้ว แตย่ังไม่สามารถแก้ ไข “ข้อบกพรอ่งของ Solder feed unit” (หน้าที่ 165) 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. การบำ�รงุรกัษา (ต่อ)

8-1-4	 Soldering Unit Fixture Base (CX5002)

ถา้ลวดบัดกรหีรอืฟลักเกาะติดบน soldering unit fixture base (CX5002) หรอืแกน θ  ใชแ้ปรงหรอืแอลกอฮอลเ์พือ่ขจัดมัน  
ชิน้สว่นตกหลน่หรอืชนกระแทกเขา้กับชิน้สว่นต่างๆ อาจเป็นเหตุใหเ้กดิการบดิงอหรอืการเป็นรอยขดีขว่น   
ถา้การบดิงอหรอืการเป็นรอยมมีากสดุๆ ใหถ้อดชิน้สว่นทีเ่สยีหายและใหเ้ปลีย่นมันด้วยอันใหม่

8-1-5	 Jig Table

Jig table อาจกลายเป็นบดิงอหรอืมรีอยขดีขว่น สบืเน่ืองจากชิน้สว่นตกหลน่หรอืชนกระแทกเขา้กับสว่นต่างๆ  
ถา้การบดิงอหรอืการเป็นรอยมมีากสดุๆ ใหถ้อดชิน้สว่นทีเ่สยีหายและใหเ้ปลีย่นมันด้วยอันใหม่

θ axis

Knock pin Φ3×8 (2)

Hexagon socket head cap screw
M5×10 (4)
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8-1-6	 Soldering unit mount (CX5004)

ถา้ลวดบัดกรหีรอืฟลักเกาะติดบน soldering unit mount (CX5004) หรอืแกน θ  ใชแ้ปรงหรอืแอลกอฮอลเ์พือ่ขจัดมัน  
oถา้ลวดบัดกรหีรอืฟลักเกาะติดพืน้ทีอื่น่ๆ ใชแ้ปรงหรอืแอลกอฮอลเ์พือ่ขจัดมันในลักษณะเดียวกัน ถา้ tension spring ของ
soldering unit mount (CX5004) เส่ือมสภาพหรอืลวดขาดใหเ้ปลีย่น soldering unit mount ด้วยอันใหม่

8-1-7	 Cleaner Base (CX5003)

 ข้อควรระวงั
ชิน้ส่วนหลากหลายใช้ hexagon socket head cap screws ที่มีขนาดแตกตา่ง 
ตอ้งระมัดระวงั  ให้จัดการชิน้ส่วนโดยแยกจากกันเมื่อทำ�การเปลี่ยนชิน้ส่วน ดงัน้ันอย่าไดท้ำ�ให้ปะปนกัน

Tension spring (2)

Hexagon socket
head cap screw
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8. การบำ�รงุรกัษา (ต่อ)

8-2	 หัวข้อการตรวจสอบและความถ่ีการตรวจสอบ

การบำ�รงุรกัษาตามระยะเวลาควรถูกดำ�เนินการเพือ่ใชผ้ลติภัณฑ์ ใหย้าวนานในสภาพทีดี่

 คำ�เตือน

นอกจากที่ระบุไว ้งานทัง้หมดที่ไดอ้ธิบายข้างล่างน้ีควรถูกดำ�เนินการดว้ยการปิดสวทิซ์หลัก 
เมื่อดำ�เนินการตรวจสอบภายในaหรอืเปลี่ยนชิน้ส่วนดว้ยการถอดปลั๊กสายไฟเครือ่ง

ทำ�การตรวจสอบการบำ�รงุรกัษา ดังต่อไปนี ้

การตรวจสอบลักษณะภายนอก ทุกๆ ครัง้ทีเ่ริม่ต้นทำ�งาน

การตรวจสอบภายใน ทุกๆ 6 เดือนหลังจากการเริม่ต้นทำ�งาน

การเติมจาระบี ทุกๆ 3 เดือน

หมายเหตุ
เมื ่อเคลื ่อนที่ด้วยระยะทางสั น้ๆ ถูกดำ�เนินการซ้ำ�ๆ ในการใช้งาน  มีความเสี ่ยงของฟิล์มของการหล่อลื่นเกิดความเสียหาย  
ให้ดำ�เนินการเคลื่อนที่ดว้ยช่วงจังหวะเต็มที่หลายๆ ครัง้เป็นระยะๆ

8-2-1	 หัวข้อท่ีต้องตรวจเช็คระหวา่งการตรวจสอบลักษณะภายนอก

เมือ่ดำ�เนินการตรวจสอบลักษณะภายนอกใหต้รวจเชค็หัวขอ้ดังต่อไปนี ้
• ไมม่ตัีวสกร ูน็อต ฯลฯ หลุดสญูหาย
• ไมม่สีายเคเบลิเสยีหายและมกีารต่อเสยีบปลัก๊อยูอ่ยา่งแน่น
• ไมม่เีสยีงรบกวนผดิปกติหรอืสัน่

 ข้อควรระวงั

	●สืบเน่ืองจากฝุ่นที่เข้าอยู่ในช่องวา่งอาจเป็นสาเหตใุห้การทำ�งานผิดปกต ิห้ามเป่าลมแรงดนัสูงระหวา่งทำ�ความสะอาด
	●อย่าไดใ้ช้สารทำ�ละลายที่มีส่วนผสมของน้ำ �มัน มันสามารถก่อความเสียหายแก่พืน้ผิว

8-2-2	 การทำ�ความสะอาดระหวา่งการตรวจสอบลักษณะภายนอก

เมือ่ดำ�เนินการตรวจสอบลักษณะภายนอก ตรวจเชค็หัวขอ้ดังต่อไปนี ้
• พืน้ผวิภายนอกควรถูกทำ�ความสะอาดเมือ่ไรกต็ามทีส่กปรก
• เชด็สิ่งสกปรกออกด้วยการใชผ้า้ทีนุ่่ม ฯลฯ
• ถา้ความสกปรกเป็นรอยชัดเจน ใหน้ำ�แอลกอฮอลเ์พือ่เชด็มันออก ฯลฯ

8-2-3	 การตรวจเช็คภายใน

เมือ่ดำ�เนินการตรวจเชค็ลักษณะภายใน  ตรวจเชค็หัวขอ้ดังต่อไปนี ้
• ไมม่ตัีวสกร ูน็อต ฯลฯ หลุดสญูหาย
• �สภาพการหลอ่ลืน่ของชิน้สว่นทีแ่นะนำ�ในคู่มอืนั ้นไมม่คีวามสกปรกหรอืสะสมด้วยวัตถุแปลกปลอม ดังเชน่ ฝุ่น ฯลฯ
• �สภาพการหลอ่ลืน่ของสว่นทีเ่ป็นบอลสกรนัู ้นไมม่คีวามสกปรกหรอืสะสมด้วยวัตถแุปลกปลอม ดังเชน่ ฝุ่น ฯลฯ

ถา้จาระบมีคีวามสกปรกเน่ืองจากฝุ่นหรอืไมม่ันเงา หรอืจาระบี ได้กลายเป็นของเสยีเน่ืองจากการใช้งานทีย่าวนาน  
ทำ�ความสะอาดทัง้ชิน้สว่นและเติมเตม็จาระบี
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8-2-4	 การทำ�ความสะอาดระหวา่งการตรวจสอบภายใน

ชค็ถูสิ่งสกปรกออกด้วยผา้นุ่ม ฯลฯ

 ข้อควรระวงั
	●�สืบเน่ืองจากฝุ่นที่เข้าอยู่ในช่องวา่งอาจเป็นสาเหตใุห้การทำ�งานผิดปกต ิ
อย่าไดเ้ป่าดว้ยลมแรงดนัสูงระหวา่งทำ�ความสะอาด
	● อย่าไดใ้ช้สารทำ�ละลายที่มีส่วนผสมของน้ำ �มัน มันสามารถก่อความเสียหายแก่พืน้ผิว

8-2-5	 การเติมจาระบี

ใชจ้าระบดัีงต่อไปนี ้
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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8. การบำ�รงุรกัษา (ต่อ)

 ข้อควรระวงั
หลังจากการเตมิเต็มจาระบี ล้างมือให้เรยีบรอ้ยดว้ยสบู่และน้ำ � 
ถ้าจาระบีเกิดเข้าตา รบีปรกึษาผู้เช่ียวชาญทางการแพทย์ทันที และรบัการรกัษาที่เหมาะสม

8-2-5-1	 แกน X

1.	 ถอด X axis stage back cover

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

Grease nipple

Linear guideway
Ball screw

3.	 เลื่อน slider ไปดา้นหลังและมาข้างหน้าหลายๆ ครัง้ โดยใช้มือเพื่อที่จาระบีี
ี
 (AX1002) จะไดเ้ข้าถึงแกนทัง้หมด

X axis stage back cover
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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. การบำ�รงุรกัษา (ต่อ)

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

อายุการใช้งาน Timing belt (X, Y, Z axis): ตามกฎทัว่ไปใหเ้ปลีย่นหลังจากมากกว่า 10,000 ชัว่โมง

Y axis cover : เมือ่มกีารพบเหน็การแตกหักหรอืหลุดเป็นชิน้สะเกด็
เมือ่ Y axis cover มกีารเสยีรปูหรอื cover ไมแ่น่นแนบสนิทเป็นสภาพอุดกันรัว่

เมือ่ต้องเปลีย่น timing belt กรณุาติดต่อตัวแทนหรอืสำ�นักงานขาย

Y axis cover

Jig table

Knock pin
Φ5×10 (2)

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

8-4	 การเปล่ียนแบตเตอรีท่ำ�อย่างไร (สำ�หรบัการสำ�รอง AX1004)

 ข้อควรระวงั

	●เมื่อทำ�การเปลี่ยนแบตเตอรี ่ตอ้งแน่ใจวา่ไดท้ำ�การเปลี่ยนในขณะที่รกัษาสวทิซ์เครือ่งเปิดไวท้ี่ ON
	●ถ้าการเปลี่ยนแบตเตอรีถู่กดำ�เนินการดว้ยการปิดสวทิซ์เครือ่ง ข้อมูลตำ�แหน่งแกนจะสูญหาย
	●ถ้าการเปลี่ยนแบตเตอรีไ่ดถู้กดำ�เนินการแล้วดว้ยการปิดสวทิซ์เครือ่งให้ตดิตอ่สำ�นักงานขายหรอืผู้จัดจำ�หน่าย
	● �ให้เปลี่ยนแบตเตอรีพ่รอ้มกันทัง้ 4 ก้อนเสมอ

ทำ�การเปลีย่นแบตเตอรีด้่วยการเปิดสวิทซเ์ครือ่งที ่ON

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

2.	 ถอดแบตเตอรีท่ี่ ใช้แล้ว (AX1004) และเปลี่ยนมันดว้ยก้อนใหม่

3.	 ยึดตดิ front panel เข้าที่เดมิ

การเปลีย่นแบตเตอรี ่(AX1004) เป็นอันเสรจ็สมบูรณ์

Flathead screws
M3×6 (6)

แบตเตอรี ่(AX1004) (4 ชิน้)
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9.	 การแจ้งข้อความบกพรอ่ง

9-1	 อุปกรณ์ท่ีติดตัง้

ชุดหัวแรง้บัดกรจีะแสดงขอ้ความแจ้งขอ้บกพรอ่งในหน้าจอภาพแสดงการตัง้ สำ�หรบัขอ้ความแจ้งขอ้บกพรอ่ง อา้งถงึ  
“การแจ้งขอ้บกพรอ่ง” ในคู่มอืการใช้งานของ soldering iron unit HF-600

9-2	 หุ่นยนต์

ข้อบกพรอ่งของซอฟต์แวร์

ข้อบกพรอ่งของ Input 
แสดงเมือ่ค่าทีต่ัง้ไมถู่กต้อง 

ข้อบกพรอ่งของ Setting
แสดงเมื่อ [Finish] ถกูแตะใน Point Edit Screen  
ในขณะที่บางหัวข้อยังไมถ่กูตัง้

ข้อบกพรอ่งของ Coordinates value
แสดงเมือ่ Gerber data  
กำ�ลังถูกอา่นและพกิัดถูกแปลงกลับจาก Gerber data  
จะอยูน่อกชว่งระยะพกิัดของหุน่ยนต์เป็นสาเหตุใหก้ารอา่นเขา้ 
ถูกหยุด

ข้อบกพรอ่งของ I/O assignment
แสดงเมือ่กำ�หนดการลอกซ้ำ�สำ�หรบัการตัง้ I/O  
ที่ ได้ตัง้ในหน้าจอการตัง้ค่าระบบ  
และความพยายามทีจ่ะปิดหน้าจอการตัง้ค่าระบบ 

ข้อผิดพลาดของสถานี (หยุดช่ัวขณะ)
ในขณะที่ โปรแกรมทำ�งาน
เมือ่สัญญาณ REDAY ของ Station หายไป,
โปรแกรมหยุดชัว่คราวและแสดงผล

ข้อบกพรอ่งของ Solder feed unit
แสดงเมือ่เซนเซอรก์ารตรวจจับการขับป้อนลวดบัดกรี ได้ตรวจ  
จับพบวา่ลวดบัดกรี ได้หมดลอ้หรอืลวดบัดกรอุีดตันได้เกดิขึน้เป็  
นสาเหตุใหก้ารทำ�งานถูกหยุดลงทันท ี
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9. การแจ้งข้อความบกพรอ่ง (ต่อ)

Driver ผิดปกติ
แสดงเมือ่ตรวจพบความผดิปกติทีตั่วขับมอเตอร ์
ซึง่เป็นสาเหตุทำ�ใหหุ้น่ยนต์หยุดทำ�งานทันที

ข้อบกพรอ่งของการอ่าน Barcode
แสดงเมือ่ barcode ที่ ไม่ ได้ลงทะเบยีนถูกอา่นแลว้

ข้อบกพรอ่งของการลงทะเบียน Barcode
แสดงเมือ่ barcode ทีล่งทะเบยีนไวนั้ ้นเป็นสำ�เนาซ้ำ�

เซนเซอรพื์น้ท่ี
แสดงเมือ่เซนเซอรพ์ืน้ที่ ได้ถูกตัง้เป็นการเชือ่มต่อ 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
การติดตามบันทึกโปรแกรมไม่ ได้เริ่มต้น 
โปรดรีสตาร์ทซอฟต์แวร์

การตดิตามบันทึกโปรแกรมไม่ไดเ้ริม่ตน้ 
โปรดรสีตารท์ซอฟตแ์วร์
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ข้อผิดพลาดของตำ�แหน่ง
ปรากฎขึน้หากพกิัดของ 4 แกนเกนิชว่งทีเ่หมาะสม 
โปรดติดต่อตัวแทนใกลบ้า้นคุณี่ี

ข้อผิดพลาดในการอ่าน
ปรากฎขึน้หากไมส่ามารถโหลดขอ้มูลภายในของผลติภัณฑนี์้ ได้
อยา่งถูกต้องเมือ่เรยีกใช้งานซอฟต์แวร ์กด [OK] และโหลดอกีครัง้ 
หากขอ้ผดิพลาดยังคงอยูต่่อไป 
ใหห้ยุดใช้งานผลติภัณฑแ์ละติดต่อรา้นค้าทีคุ่ณซือ้สินค้า

ข้อผิดพลาด TreeView
เมื่อหน้าต่างทร ีเริ ่มทำ�งาน หากเนื ้อหาของไฟล์ โปรแกรมและไฟล์ทร ีแตกต่างกัน (*1) ไดอะล็อกต่อไปนี ้จะปรากฏขึ ้น

ไม่สามารถยืนยันความสอดคล้องกันของไฟล์โปรแกรมและไฟล์แก้ไขทรไีด้
คุณต้องการอ่านไฟล์แก้ไขต้นไม้ตามท่ีเป็นอยู่หรอืไม่
หลังจากแสดงแผนผังแล้ว ให้บันทึกไฟล์อีกครัง้

[ตกลง]	 : อา่นขอ้มูลการตรวจสอบตามทีเ่ป็นอยู่
[ยกเลกิ]	: แสดงโดยเปิดการตรวจสอบทัง้หมด 
(*1 พกิัดภายใน STEP ไมต่รงกัน)

เมื่อหน้าต่างทร ีเริ ่มทำ�งาน หากทร ีขยายและเนื ้อหาการตรวจสอบที่บันทึกไว้ ในไฟล์แก้ ไขทร ี ไม่ตรงกัน (*2) กล่องโต้ตอบต่อไปนี ้จะปรากฏขึ ้น

เกิดข้อผิดพลาดขณะอ่านไฟล์แก้ไขทรี
ยืนยันรายการตรวจสอบและบันทึกไฟล์อีกครัง้

[ตกลง]: �สะทอ้นเนื ้อหาการตรวจสอบที่ ได้รบัตามทีอ่ยู่ ในแผนผัง 
มคีวามเป็นไปได้ทีก่ารตรวจสอบ ON/OFF จะเปลีย่นไปเน่ืองจากต้นไมจ้ะสะทอ้นใหเ้หน็ในสถานะทีเ่นื ้อหาการตรวจสอบไมต่รงกัน

(*2 �เมือ่หมายเลขการบัดกรขีองโปรแกรมและหมายเลขการบัดกรทีีบ่ันทกึไว้ ในไฟลแ์ก้ ไขแผนผังไมต่รงกัน  
หรอืเมือ่เนื ้อหาของการตรวจสอบเปิด/ปิดแตกต่างกัน)
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9. การแจ้งข้อความบกพรอ่ง (ต่อ)

ข้อผิดพลาด TreeView

เมื่อโปรแกรมเริ่มทำ�งานและเนื ้อหาของไฟล์ โปรแกรมและไฟล์แผนผังแตกต่างกัน (*1) ไดอะล็อกต่อไปนี ้จะปรากฏขึ ้น

ไม่สามารถยืนยันความสอดคล้องกันของไฟล์โปรแกรมและไฟล์แก้ไขทรไีด้
คุณต้องการอ่านไฟล์แก้ไขต้นไม้ตามท่ีเป็นอยู่หรอืไม่

[ตกลง]	 : อา่นขอ้มูลการตรวจสอบตามทีเ่ป็นอยู่
[ยกเลกิ]	: ยกเลกิการเริม่ต้นโปรแกรม 
(*1 �หากมกีารเปลีย่นแปลงพกิัดภายใน STEP)

เมื่อโปรแกรมเริ่มทำ�งาน หากแผนผังที่ขยายและเนื ้อหาการตรวจสอบที่บันทึกไว้ ในไฟล์แก้ ไขแผนผังไม่ตรงกัน (*2) 
ไดอะล็อกต่อไปนี ้จะปรากฏขึ ้น

เกิดข้อผิดพลาดขณะอ่านไฟล์แก้ ไขทรี
คุณต้องการเรยีกใช้ โปรแกรมตามท่ีเป็นอยู่หรอืไม่

[ตกลง]	 : �เนื ้อหาการตรวจสอบที่ ได้รบัจะแสดงในแผนผังและโปรแกรมเริม่ทำ�งาน 
มคีวามเป็นไปได้ทีก่ารตรวจสอบ ON/OFF จะปิดอยู ่เน่ืองจากโปรแกรมเริม่ต้นโดยไมม่เีนื ้อหาการตรวจสอบ

[ยกเลกิ]	: �ยกเลกิการเริม่ต้นโปรแกรม
(*2 �เมือ่หมายเลขการบัดกรขีองโปรแกรมและหมายเลขการบัดกรทีีบ่ันทกึไว้ ในไฟลแ์ก้ ไขแผนผังไมต่รงกัน หรอืเมือ่เนื ้อหาของกาเครือ่งหมาย  

ON/OFF แตกต่างกัน)

ข้อผิดพลาด TraceView
หากการบันทึกว ิดี โอของฟังก์ชัน Trace ล้มเหลว ไดอะล็อกต่อไปนี ้จะปรากฏขึ ้น ข้อมูลว ิด ี โอที่บันทึกไว้แล้วอาจไม่ถูกบันทึก
สำ�หรับรายละเอียดมากกว่านี ้อ้างถึง “การแก้ ไขปั ญหา” ในคู่มือรายชื่อการใช้งานของ CX5039 (Camera unit & trace app)

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

การวินิจฉัยความผดิปกติ (การตรวจเชค็การทำ�งานของหุน่ยนต์ทำ�อยา่งไร การตรวจเชค็ปุ่ม 
และรายการหน้าจอสำ�หรบัแต่ละฟังก์ชัน่ทำ�อยา่งไร การตรวจเชค็ปัญหาทีเ่กีย่วขอ้งกับ I/O ภายนอกทำ�อยา่งไร)

• ซอฟต์แวร์ ไมเ่ริม่ทำ�งาน
• การเชือ่มต่อกับหุน่ยนต์ ไมส่ามารถเขา้ถงึได้
• โปรแกรมการบัดกร ี ไม ่run
• การทำ�งานหยุดลงในขณะที่ โปรแกรมการบัดกรกีำ�ลัง run
• ลวดบัดกร ี ไม่ ได้ถูกขับป้อน

หุ่นยนต์

อาการ สาเหตุ การแก้ไข

มันไม่ทำ�งานถึงแม้วา่สวทิซ์  
เครือ่งถูกตัง้ ON ไว้

Power cord เชื่อมต่อไม่ถูกต้อง เชือ่มต่อ power cord ใหถู้กต้อง

การเช่ือมต่อกับหุนยนต์ ไม่  
สามารถเข้าถึงได้

การจา่ยไฟหุน่ยนต์ถูกปิดสวทิซ์ เปิดสวิทซก์ารจา่ยไฟ

สายเคเบลิเชือ่มต่อไมถู่กต้อง เชือ่มต่อสายเคเบลิใหถู้กต้อง

ปุ่ม emergency stop ถูกกด ปลอ่ยปุ่ม emergency stop

โปรแกรมการบัดกรี ไม่ run การกลับสูจุ่ดตัง้ต้นไม่ ได้ถูกดำ�เนินการ แตะทีปุ่่ม [หน้าแรก]

ปุ่ม emergency stop ถูกกด ปลอ่ยปุ่ม emergency stop

I/O connector ไมเ่ชือ่มต่อ เชือ่มต่อ I/O connector

Motor connector ไมเ่ชือ่มต่อ เชือ่มต่อ motor connector

ขอ้ความแจ้งขอ้บกพรอ่งแสดงอยู่ ยกเลกิการแสดงขอ้ความแจ้งขอ้บกพรอ่ง

การเคล่ือนท่ีของแกน Y ไม่ดี Stainless-steel belt  
นั ้นแตกหักหรอืเสือ่มสภาพ

เปลีย่น stainless-steel belt

การขับป้อนลวดบัดกรท่ีีดำ�เ 
นินการอยู่ ไม่ดี 
การขับป้อนลวดบัดกร ี
บกพรอ่งถูกแสดงขึน้

ลวดบัดกรอุีดตันได้เกดิขึน้ ขจัดการอุดตันลวดบัดกรี

ลวดบัดกรหีมดลอ้ เติมลวดลอ้ใหม่

ลวดบัดกรหีรอืฟลักเกาะติดที ่cutting blade  
หรอื pulleys

ใชแ้ปรงหรอืแอลกอฮอลเ์พือ่ขจัดมัน

Tube unit หรอื Fluoroplastic tube  
มคีวามสกปรกมาก สกึ หรอืเสยีหาย

ถา้มันสกปรกมากสดุๆ สกึ  
หรอืเสยีหายใหเ้ปลีย่นชิน้สว่นด้วยอันใหม่

Tube unit ถูกงอหักพับ ปรบัองศาการโค้งงอใหล้วดบัดกรลืีน่ไหล

ฟลักกำ�ลังเกาะติดทีป่ลายของ Fluoroplastic tube  
หรอืขา้งในของ guide pipe

ใชแ้ปรงหรอืแอลกอฮอลเ์พือ่ขจัดมัน

ชิน้สว่น ดังเชน่ solder feed pulley unit ฯลฯ 
ที่ ไมส่ามารถเขา้กันได้กับเส้นผา่นศูนยก์ลางลว 
ดบัดกรทีีก่ำ�ลังใชอ้ยู่

เปลีย่นด้วยชิน้สว่นทีเ่ขา้กันได้ อา้งถงึ  
“11. รายการชิน้สว่น” (หน้าที ่170)

หมายเหตุ สำ�หรบัการบำ�รงุรกัษา soldering iron unit ให้อ้างอิงจากคูม่ือการใช้งานสำ�หรบั HF-600
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11.	รายการชิน้สว่น

	● อปุกรณ์

Product Number Specifications
HF-600 Soldering iron unit HF-600 —

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 —

รายการน้ีสาํหรบัเดือนกันยายน 2025 และอาจมีการเปล่ียนแปลงได้
ดูหน้าเวบ็สาํหรบัข้อมูลผลิตภัณฑ์ล่าสุด เช่น ชิน้สว่นอะไหล่/ตัวเลือก 

https://www.hakko.com/doc_hu-200-e
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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

Handpiece 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
2

4

5
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)

1

Hexagon socket 
head cap screws

M4×10 (4)

Hexagon socket 
head cap screws

M3×6 (4)

Number in Diagram Product Number Product Name Comments

1 BX1066 Cleaner positioning board —
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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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	●  อปุกรณ์เสรมิ

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)

	●  อุปกรณ์เสริ ม (Solder feed pulley unit)

Number 
in Diagram Product Number Product Name Specifications

1

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
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	●  อุปกรณ์เสริ ม (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 XBCR4, XBCR6, XD4, XD6, XDF4, XDF6, XDR4, XDR6,
XDRF4, XDRF6,XRK, XRK1040, XRK1545, XRK2055, XRK3065

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

7 BX1065 Nozzle assembly F XNC40, XNC60, XNC100

สำ�หรบั TX3 ซีรสี์

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

1 BX1029 Adapter assembly A For TX3 series

5 BX1030 Nozzle assembly D

XBCR16, XBCR24, XBCR32, XBCR4, XBCR6, XBCR7, XD08,
XD16, XD24, XD3, XD32, XD4, XD6, XDF08, XDF16, XDF24,
XDF32, XDF4, XDF6, XDR1026, XDR102615, XDR1632,
XDR163215, XDR3, XDR4, XDR6, XDRF12, XDRF16, XDRF24,
XDRF32, XDRF4, DRF6, XNC16, XNC24, XNC32, XRK,
XRK1030, XRK1040, XRK1545, XRK2055, XRK3065

7 BX1065 Nozzle assembly F XD100, XDF100, XDR100, XDRF100, XNC40, XNC60, XNC100,
XRK4080

1 2 3 4 5 6 7

ท่ัวไปสำ�หรบัซีรสี ์ TX1/TX2/TX3

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
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11. รายการชิน้สว่น (ต่อ)

	●  อปุกรณ์เสรมิ (Cleaner)

Number 
in Diagram

Product 
Number Product Name Comments

1 AX1005 Cleaning brush Silicone brush (package of 2)

1

	●  อปุกรณ์เสรมิ (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
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	●  อุปกรณ์เสริ ม (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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11. รายการชิน้สว่น (ต่อ)

● อุปกรณ์เสริ ม (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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แบบปลายหัวแร้ง

7

14 3

12

ø3

127

12
0°

0.60.5 12

ø1

12

ø1
.6

1.0
7

12

ø3

12

ø2
.4

0.8
7

7
12

ø0
.8

0.5
7 7

ø3

12

ø4

12
7

90
°

7

90
°

7

90
°

7

12
0°

7

12
0°

7

12
0°

ø2

12

ø1

12

ø1
.6

12

ø2
.4

12

61°

15°

58°

15°

52°

15°

64°

15° 15°

67°

15°
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15°

65°

2.5
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65°

58°15°

8 87

ø5
.5

ø9

ø7
.2

หน่วย : มม.

TX1-XD Shape-XD

TX1-XBCR2 Shape-2XBCR
ปลายรอ่งทรง V

TX1-XDR Shape-XDR
ปลายรอ่งทรง V

TX1-XD08 Shape-0.8XD

TX1-XBCR3 Shape-3XBCR
ปลายรอ่งทรง V

TX1-XDR16 Shape-1.6XDR
ปลายรอ่งทรง V

TX1-XDR3 Shape-3XDR
ปลายรอ่งทรง V

TX1-XD24 Shape-2.4XD

TX1-XD16 Shape-1.6XD

TX1-XBCR4 Shape-4XBCR
ปลายรอ่งทรง V

TX1-XDR24 Shape-2.4XDR
ปลายรอ่งทรง V

TX1-XRK Shape-XK
ปลายเวา้
ใน 1.0 / นอก 4.0 / เวาฺ้ 2.0 มม.

TX1-XD3 Shape-3XD
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แบบปลายหัวแรง้ (ต่อ)
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* ทินนิงล่วงหน้าเฉพาะด้านเดียว

TX2-XD08 Shape-0.8XD
TX2-XDF08*

TX2-XD3 Shape-3XD

TX2-XD6 Shape-6XD
TX2-XDF6*

TX2-XDRF24* Shape-2.4XD
ปลายรอ่งทรง V

TX2-XD16 Shape-1.6XD
TX2-XDF16*

TX2-XD32 Shape-3.2XD
TX2-XDF32*

TX2-XDRF12* Shape-1.2XD
ปลายรอ่งทรง V

TX2-XDR3 Shape-3XD
ปลายรอ่งทรง V

TX2-XD24 Shape-2.4XD
TX2-XDF24*

หน่วย : มม.

TX2-XD4 Shape-4XD
TX2-XDF4*

TX2-XDRF16* Shape-1.6XD
ปลายรอ่งทรง V

TX2-XDRF32* Shape-3.2XD
ปลายรอ่งทรง V
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* ทินนิงล่วงหน้าเฉพาะด้านเดียว

TX2-XDR4 Shape-4XD
TX2-XDRF4*
ปลายรอ่งทรง V

TX2-XBCR32 Shape-3.2XBC
ปลายรอ่งทรง V

TX2-XBCR16 Shape-1.6XBC
ปลายรอ่งทรง V

TX2-XNC16 Shape-1.6XNC

TX2-XDR6 Shape-6XD
TX2-XDRF6*
ปลายรอ่งทรง V

TX2-XBCR4 Shape-4XBC
ปลายรอ่งทรง V

TX2-XBCR24 Shape-2.4XBC
ปลายรอ่งทรง V

TX2-XNC24 Shape-2.4XNC

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

TX2-XBCR6 Shape-6XBC
ปลายรอ่งทรง V

TX2-XBCR3 Shape-3XBC
ปลายรอ่งทรง V

TX2-XNC32 Shape-3.2XNC
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TX2-XNC40 Shape-4XNC

TX2-XRK Shape-XK
ปลายเวา้
ใน 2.0 / นอก 5.5 / เวาฺ้ 3.0 มม.

TX2-XRK2055 Shape-XK
ปลายเวา้
ใน 2.0 / นอก 5.5 / เวาฺ้ 4.0 มม.

TX2-XNC60 Shape-6XNC

TX2-XRK1040 Shape-XK
ปลายเวา้
ใน 1.0 / นอก 4.0 / เวาฺ้ 3.0 มม.

TX2-XRK3065 Shape-XK
ปลายเวา้
ใน 3.0 / นอก 6.5 / เวาฺ้ 4.0 มม.

TX2-XNC100 Shape-10XNC

TX2-XRK1545 Shape-XK
ปลายเวา้
ใน 1.5 / นอก 4.5 / เวาฺ้ 3.0 มม.
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TX3-XBCR16　Shape-1.6XBC
ปลายรอ่งทรง V

TX3-XBCR24　Shape-2.4XBC
ปลายรอ่งทรง V

TX3-XBCR32　Shape-3.2XBC
ปลายรอ่งทรง V

TX3-XBCR7　Shape-7XBC
ปลายรอ่งทรง V

TX3-XBCR6　Shape-6XBC
ปลายรอ่งทรง V

TX3-XBCR4　Shape-4XBC
ปลายรอ่งทรง V

หน่วย : มม.
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* ทินนิงล่วงหน้าเฉพาะด้านเดียว

TX3-XD08　Shape-0.8XD
TX3-XDF08*

TX3-XD16　Shape-1.6XD
TX3-XDF16*

TX3-XD24　Shape-2.4XD
TX3-XDF24*

TX3-XD4　Shape-4XD
TX3-XDF4*

TX3-XDRF12*　Shape-1.2XD
ปลายรอ่งทรง V

TX3-XDR3　Shape-3XD
ปลายรอ่งทรง V

TX3-XD32　Shape-3.2XD
TX3-XDF32*

TX3-XD100　Shape-10XD
TX3-XDF100*

TX3-XDRF16*　Shape-1.6XD
ปลายรอ่งทรง V

TX3-XDRF32*　Shape-3.2XD
ปลายรอ่งทรง V 

TX3-XDRF24*　Shape-2.4XD
ปลายรอ่งทรง V

TX3-XDR4　Shape-4XD
TX3-XDRF4*
ปลายรอ่งทรง V

TX3-XD3　Shape-3XD

TX3-XD6　Shape-6XD
TX3-XDF6*
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* ทินนิงล่วงหน้าเฉพาะด้านเดียว

TX3-XDR6　Shape-6XD
TX3-XDRF6*
ปลายรอ่งทรง V

TX3-XDR102615　Shape-XD
ปลายเวา้
ใน 1.0 / นอก 2.6 mm / 15°

TX3-XNC16　Shape-1.6XNC

TX3-XNC40　Shape-4XNC

TX3-XDR100　Shape-10XD
TX3-XDRF100*
ปลายรอ่งทรง V

TX3-XDR1632　Shape-XD
ปลายเวา้
ใน 1.6 / นอก 3.2 mm

TX3-XNC24　Shape-2.4XNC

TX3-XNC60　Shape-6XNC

TX3-XDR1026　Shape-XD
ปลายเวา้ 
ใน 1.0 / นอก 2.6 mm

TX3-XDR163215　Shape-XD
ปลายเวา้
ใน 1.6 / นอก 3.2 mm / 15°

TX3-XNC32　Shape-3.2XNC 

TX3-XNC100　Shape-10XNC
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TX3-XNC120 Shape-12XNC

TX3-XRK1040　Shape-XK
ปลายเวา้
ใน 1.0 / นอก 4.0 / เวาฺ้ 3.0 mm

TX3-XRK3065　Shape-XK
ปลายเวา้
ใน 3.0 / นอก 6.5 / เวาฺ้ 4.0 mm

TX3-XRK　Shape-XK
 ปลายเวา้
ใน 2.0 / นอก 5.5 / เวาฺ้ 3.0 mm

TX3-XRK1545　Shape-XK
ปลายเวา้
ใน 1.5 / นอก 4.5 / เวาฺ้ 3.0 mm

TX3-XRK4080　Shape-XK
ปลายเวา้
ใน 4.0 / นอก 8.0 / เวาฺ้ 2.5 mm

TX3-XRK1030　Shape-XK
 ปลายเวา้
ใน 1.0 / นอก 3.0 / เวาฺ้ 2.0 mm

TX3-XRK2055　Shape-XK
ปลายเวา้
ใน 2.0 / นอก 5.5 / เวาฺ้ 4.0 mm
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