
使用說明書
日本白光牌

●

感謝您購買CX1011/CX1012。
CX1011與CX1012除了包裝上的表示用語外，內容均相同。
本書為設置桌面機械手（IAI公司製TTA-A4系列），

連接PC用的說明書。
請務必於使用前閱讀本書。

并請於閱讀之後小心保管以便日後使用。
 

●

EASY編程軟件

CX1011/CX1012
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1. 包裝清單 首先請確認包裝內容

EASY編程軟件（CX1011/CX1012）是能夠對應桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）
的焊接程序用的軟件。
EASY編程軟件（CX1011/CX1012）包含在 HAKKO HU-100套件中。

1-1 零部件的構成

1-1-1 套件內容一覽

品番

CX1011/
CX1012

CX1003

-

- ※

- ※

CX1008

CX1005

CX1006

CX1007

CX1009

➀

➁

➂

➃

➄

➅

➆

➇

➈

➉

數量

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

構成信息

p. 2

p. 2

p. 3

p. 4

p. 4

p. 5

p. 5

p. 5

p. 5

p. 5

HAKKO HU-100
套件

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

產品名稱

EASY編程軟件

清潔器

桌面機械手（IAI
公司製TTA-A4系列）

HAKKO FU-500

HAKKO FU-601

焊鐵搭載頭

焊鐵安裝底座

焊錫座底座

清潔器底座

治具底座

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

220V 電源線三芯美國式插頭 泰國
220V 電源線三芯美國式插頭
220V 電源線三芯中國式插頭
220V 電源線三芯歐洲式插頭
220V 電源線三芯沒有插頭
230V 電源線三芯沒有插頭
230V 電源線三芯英國標準插頭
240V 電源線三芯沒有插頭

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

品番 規格

※ HAKKO FU-500與HAKKO FU-601型號會因經銷地區不同而變更。
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CD-ROM 中收錄的內容
・EASY編程軟件（日語）
・EASY編程軟件（英語）
・EASY編程軟件（中文）
・USB驅動  桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）用
・設定文件 USB連接接口用
・設定文件 RS-232C接口（9針）用
・使用說明書 中文（本書）

USB 線EASY編程軟件
（CD-ROM）

軟件許可證軟件保護器  束線帶

1-1-2 ➀ EASY編程軟件（CX1011/CX1012）

1-1-3 ➁清潔器（CX1003）

清潔器
（CX1003）

AC 適配器
電源線

（清潔器用）

（日語,英語,中文,韓語,泰語）

EASY編程軟件（CD-ROM） ................................ 1
軟件許可證軟件保護器 .......................................... 1
USB 線 ................................................................. 1

CX1003 清潔器 ......................................................1
AC 適配器 ..............................................................1

電源線（清潔器用） ................................................1
使用說明書（清潔器用） .........................................1

束線帶.................................................................... 1
快速使用指南（PC 軟件）日語 /英語 /中文 .........各 1
快速使用指南（設置・連接）日語 /英語 /中文 ....各 1
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電源電線
（桌面機械手用）

緊急停止盒

系統 I/O 接口

USB 轉換插頭

RS-232C 線

I/O 數據線
（HAKKO FU-500 用）

I/O 線
（擴張 I/O 端子臺用）

端子臺 馬達電源接口

桌面機械手
（IAI公司製 TTA-A4 系列）

➈清潔器底座（CX1007）

➇錫線座底座（CX1006）

錫線座

➆焊鐵安裝底座（CX1005）

➉治具底座（CX1009）

 焊鐵接線
送錫裝置接線

1-1-4 ➂桌面機械手（IAI公司製TTA-A4系列）

➆ 焊鐵安裝底座（CX1005）
➇ 錫線座底座（CX1006）
➈ 清潔器底座（CX1007）
➉ 治具底座（CX1009）

出廠時 4個零部件為安裝在➂上的狀態。

使用說明書
（CD-ROM）

桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4 系列） .................1
I/O 數據線（HAKKO FU-500 用） .........................1
I/O 線（擴張 I/O 端子臺用） ..................................1
RS-232C 線 ..........................................................1
電源電線（桌面機械手用） ....................................1
使用說明書.............................................................1
（桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4 系列）CD-ROM）

USB 轉換插頭 ....................................................... 1
緊急停止盒 ............................................................ 1
端子臺 ................................................................... 1
系統 I/O 接口 ........................................................ 1
馬達電源接口 ........................................................ 1
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1-1-5 ➃HAKKO FU-500※1

1-1-6 ➄HAKKO FU-601※2

 HAKKO FU-500

電源線 
（HAKKO FU-500用）

送錫裝置

 送錫接線錫線座

※1 送錫滑輪裝置、送錫引導套件、氟素樹脂軟管為另售產品。（參看HAKKO FU-500用使用說明書的「11.部件清單」）
※2 焊鐵頭為另售產品。（參看HAKKO FU-601用使用說明書的「焊鐵頭的種類」）
※3 HAKKO HU-100出廠時為安裝在桌面機械手（艾衛艾（IAI）公司製TTA-A4系列）上的狀態。

軟管裝置
（ø0.3 1.0 mm用）

軟管裝置
（ø1.2 1.6 mm用）

電源線 
（HAKKO FU-601用）  耐熱墊片

焊鐵頭調整治具裝置

焊鐵裝置安裝座助焊劑防護蓋

焊鐵接線 中繼電線

HAKKO FU-601

HAKKO FU-6002

送錫器裝置
安裝螺栓

內六角螺釘
M3×30 (2)

凸緣插座
M3×10 (2)

蓋螺栓
M4×12 (2)

凸緣插座
M3×6 (2)

內六角螺釘
M3×15

HAKKO FU-500 .................................................... 1
送錫裝置 ............................................................... 1
軟管裝置（ø0.3 1.0 mm用） .................................... 1
軟管裝置（ø1.2 1.6 mm用） .................................... 1

HAKKO FU-601 ....................................................1
HAKKO FU-6002 ..................................................1
助焊劑防護蓋 ........................................................1
焊鐵裝置安裝座 ....................................................1
焊鐵頭調整治具裝置 .............................................1
送錫器裝置安裝螺栓 .............................................2

焊鐵接線（5m）※3 ................................................. 1
中繼電線 ............................................................... 1
電源線（HAKKO FU-601用） ............................... 1
耐熱墊片 ............................................................... 1
使用說明書（HAKKO FU-601用） ........................ 1

錫線座※3 ............................................................... 1
送錫接線（5m）※3 .................................................1
電源線（HAKKO FU-500用） ...............................1
使用說明書（HAKKO FU-500用） ........................1
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1-1-8 ➆焊鐵安裝底座（CX1005）※4 1-1-9 ➇錫線座底座（CX1006）※4

CX1005 焊鐵安裝底座

焊鐵安裝底座（CX1005）

...........................................................1

1-1-10 ➈清潔器底座（CX1007）※4

CX1007 清潔器底座

清潔器底座（CX1007）

................................................................1

CX1006 錫線座底座

錫線座底座（CX1006）

................................................................1

1-1-11 ➉治具底座（CX1009）※4

CX1009 治具底座

治具底座（CX1009）

....................................................................1

定位鎖
ø5×10（2）

內六角螺釘
M5×10（6）

凸緣插座 M3×6（4）

內六角螺釘
M3×6（2）

1-1-7 ➅焊鐵搭載頭（CX1008）
CX1008焊鐵搭載頭

焊鐵搭載頭（CX1008）

.....................................................1

※4 HAKKO HU-100出廠時為安裝在桌面機械手（IAI公司製TTA-A4系列）上的狀態

凸緣插座
M6×10（2）

螺母
M6（2）

內六角螺釘
M3×6（4）

凸緣插座
M3×6（2）

內六角螺釘
M4×6（2）

內六角螺釘
M3×6（2）

內六角螺釘
M3×6（4）

彈簧支柱
位置調整金具（2）

內六角螺釘
M3×10（4）

內六角螺釘
M6×15 

彈簧墊圈
公稱尺寸 6 mm

平面墊圈
公稱尺寸 6 mm

內六角螺釘
M4×10（6）

凸緣插座
M4×16（3）

定位鎖
ø4×8
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2. 規格

2-1 每機的規格

軸構成

X軸
Y軸
Z軸
θ軸

導線

24mm當量
24mm當量

12mm
－

速度

1～800 mm/sec
1～800 mm/sec
1～400 mm/sec

600度/s

行程

400 mm
400 mm
150 mm
±200度

可搬質量
 

20 kg
－
－
－

重複定位
精度

±0.02 mm
±0.02 mm
±0.02 mm
±0.01度

※1 溫度使用 HAKKO FG-101測量。
※2 裝配 4XD 型焊鐵頭時
※3 尺寸可調整範圍為±5 mm

●HAKKO FU-601
控制台
功率消耗
設定溫度範圍※1

溫度穩定
輸出
外部尺寸
重量
HAKKO FU-6002
功率消耗
焊鐵頭與接地間電阻
焊鐵頭與接地間電位
電線長度
全長※2※3

重量※2

300W
50 - 500℃
無負荷時± 5℃
AC 29V
145（W）×211（D）×107（H） mm
4 kg

260W（29V）
＜ 2 Ω
＜ 2 mV
3 m
168 mm
134 g
（173 g 含焊鐵裝置安裝座）

●桌面機械手（IAI 公司製 TTA-A4系列）

●桌面機械手（IAI 公司製 TTA-A4系列）的導線或可搬質量

電源
功率消耗
外部尺寸
重量

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

注記：
反復定位精度及載荷能力
請參看桌面機械手（IAI公司製
TTA-A4系列）的使用說明書
「第１章 規格的確認」的
「1.2機械規格」。

●HAKKO FU-500
控制台
功率消耗
外部尺寸
重量
送錫裝置
重量※1

可使用錫線
線徑（mm）※2

35W
145（W）×230（D）×100（H） mm
2.3 kg

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

※1裝上送錫滑輪裝置、送錫引導管組合及氟素樹脂軟管時的重量。
※2可使用最大 1kg之錫線卷軸。

治具底座

2-2 桌面機械手（IAI 公司製TTA-A4系列）的尺寸

HAKKO FU-500 或 FU-601實施了防靜電對策。

M3螺釘（×73）50
100

150
230

□
25

0

5010
0

15
0

23
0

10
6



行程
（X軸）

400 原點（X軸）

720

60
1

27

原點
（θ軸）

焊鐵安裝底座

253

93
3.

5

15
0

70
.7

30

19
3

行程
（Z軸）

17
m

m
, 1

3m
m

, 1
2m

m
（
根
據
焊
鐵
頭
種
類
尺
寸
會
有
差
異
）

行程
（清潔器高度）

原點
（Z軸）

行程
（Y軸）

焊鐵頭
位置中心

400

185.2

340～390
相應的工作尺寸

204.9

300.9

原點（Y軸）

清潔
位置中心

可安裝的電路板尺寸會根據
清潔器的位置而有所不同

注記：
關於行程及尺寸之外的規格請閱讀桌面機械手（IAI 公司製 TTA-A4系列）的使用說明書
「第 1 章 規格的確認」。而 HAKKO FU-500 及 HAKKO FU-601、CX1003 的規格請閱讀各產品
使用說明書的「2. 規格」。

規格及外觀出於改良目的如有變更恕不另行通知。
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3. 安全及使用上的注意事項

警 告
●搬運桌面機械手（IAI 公司製 TTA-A4系列）時請 2個人以上搬運，並且請使用台車或
手動起重機等。
●在 2個人以上進行搬運及設置等作業時，請明確主副關係，相互出聲示意，充分確認安全，
以防發生碰觸及跌落等危險。
●碰觸運行中的桌面機械手（IAI 公司製 TTA-A4系列）有導致死亡或重傷的危險，
請採取安全措施（如設置安全防護欄等）以保證產品正在運行或處於能夠運行狀態時，
人員無法進入桌面機械手（IAI 公司製 TTA-A4系列）的可動範圍。
※安全防護欄・・・若無安全防護欄，則標示出可動範圍。
●請勿在火藥、具可燃性的氣體及材料近處使用。
●請保證焊鐵頭周邊的金屬部位無法被碰觸。
●請提醒周圍的人「高溫危險」。

運行EASY編程軟件需要下述環境。

2-3 編程軟件的運行環境

可操作的OS

電腦本件及
匹配鍵盤
驅動裝置
對應機械手
USB接口

Windows 7、Windows 8、8.1、Windows 10

能夠運行Windows的
個人電腦及匹配鍵盤
CD-ROM驅動器
IAI公司製TTA-A4系列※1

運行EASY編程軟件所需。

※1 關於桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列），為白光專用規格，如有需求，敬請垂詢弊公司。

本說明書之注意事項，區分為如下之「警告」「注意」二者而加以表示。請充分理解其
內容之後，再閱讀本文。

警　告：濫用可能導致使用者死亡或者負重傷。

注　意：濫用可能導致使用者受傷或對涉及物體造成實質破壞。

為您本人安全著想，請嚴格遵守以下注意事項。

注 意
●握持樹脂部位有破損危險，請注意勿握持樹脂部位。
●請勿施加強烈的衝擊。
●出於安全考慮，請根據需要佩戴安全手套、護目鏡、耳塞、安全帽等安全護具。
●請確保留出安全進行保養維護點檢的作業所需的作業空間進行配置。
●請務必接地使用。關於桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的接地方法
請參看桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的使用說明書中「第 3章　配線」
的「3.4.5接地配線」。
●請保證安全進行作業所必要的照明度。（JIS Z9110 : 300-750 lux）
●高溫潮濕的地區或高原、寒冷地區有可能無法充分發揮性能。規格範圍請參照桌面機械手
（IAI公司製 TTA-A4系列）使用說明書「第一章  規格的確認」中的「1.3　電氣規格」
內容。
●切勿手濕時、或本機電線潮濕時使用本機。
●產品發生異常發熱，冒煙，異味，異常聲音等情況時，請立即停止并關閉（OFF）
電源開關。
●使用中止或結束時請關閉（OFF）電源開關。
●插拔插頭時，請務必握住插頭插拔。
●請勿將電源線靠近熱源，有油及棱角尖銳處。
●請勿蠻力彎折，拉拽或扭折電源線。
●電源線或插頭損壞或插座插孔鬆動時請勿使用。
●關閉（OFF）電磁制動則有 Z軸落下的危險。關閉（OFF）電磁制動時，
請務必在對 Z軸支撐之後進行。
●請勿進行其他認為危險之行為。

請務必遵守以下之注意事項，否則可能發生個人受傷或機器受損。

注記:
在此之前您使用的產品，並寫在台式機器人的使用說明書（IAI公司製 TTA-A4系列），
“關於公司產品的安全使用須知 ”，HAKKO FU-500和 HAKKO FU-601，都寫在 CX1003
的使用說明書將仔細閱讀 “3.安全預防措施和處理 ”，請理解其內容。

●發生危險情況時請立即按下緊急停止按鈕（緊急停止盒的按鈕）。
●請於伸手即可觸到緊急停止按鈕的位置進行作業，或將緊急停止盒置於手邊，
以保證發生危險情況時能夠迅速停止。
●請切勿由修理技術人員以外的人進行分解或修理。並且請勿進行改造。
●請將桌面機械手（IAI公司製TTA-A4系列）設置於水平面上。
并請進行確切支撐及固定，以防發生傾倒或掉落等事故。
●更換零部件及進行修理時請務必拔下電源插頭，並在焊鐵部冷卻后進行。
●請勿在嬰幼兒附近使用。
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注 意
●握持樹脂部位有破損危險，請注意勿握持樹脂部位。
●請勿施加強烈的衝擊。
●出於安全考慮，請根據需要佩戴安全手套、護目鏡、耳塞、安全帽等安全護具。
●請確保留出安全進行保養維護點檢的作業所需的作業空間進行配置。
●請務必接地使用。關於桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的接地方法
請參看桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的使用說明書中「第 3章　配線」
的「3.4.5接地配線」。
●請保證安全進行作業所必要的照明度。（JIS Z9110 : 300-750 lux）
●高溫潮濕的地區或高原、寒冷地區有可能無法充分發揮性能。規格範圍請參照桌面機械手
（IAI公司製 TTA-A4系列）使用說明書「第一章  規格的確認」中的「1.3　電氣規格」
內容。
●切勿手濕時、或本機電線潮濕時使用本機。
●產品發生異常發熱，冒煙，異味，異常聲音等情況時，請立即停止并關閉（OFF）
電源開關。
●使用中止或結束時請關閉（OFF）電源開關。
●插拔插頭時，請務必握住插頭插拔。
●請勿將電源線靠近熱源，有油及棱角尖銳處。
●請勿蠻力彎折，拉拽或扭折電源線。
●電源線或插頭損壞或插座插孔鬆動時請勿使用。
●關閉（OFF）電磁制動則有 Z軸落下的危險。關閉（OFF）電磁制動時，
請務必在對 Z軸支撐之後進行。
●請勿進行其他認為危險之行為。

請務必遵守以下之注意事項，否則可能發生個人受傷或機器受損。

注記:
在此之前您使用的產品，並寫在台式機器人的使用說明書（IAI公司製 TTA-A4系列），
“關於公司產品的安全使用須知 ”，HAKKO FU-500和 HAKKO FU-601，都寫在 CX1003
的使用說明書將仔細閱讀 “3.安全預防措施和處理 ”，請理解其內容。

●發生危險情況時請立即按下緊急停止按鈕（緊急停止盒的按鈕）。
●請於伸手即可觸到緊急停止按鈕的位置進行作業，或將緊急停止盒置於手邊，
以保證發生危險情況時能夠迅速停止。
●請切勿由修理技術人員以外的人進行分解或修理。並且請勿進行改造。
●請將桌面機械手（IAI公司製TTA-A4系列）設置於水平面上。
并請進行確切支撐及固定，以防發生傾倒或掉落等事故。
●更換零部件及進行修理時請務必拔下電源插頭，並在焊鐵部冷卻后進行。
●請勿在嬰幼兒附近使用。
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4. 各部名稱

4-1 桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）
（前面）

（背面）

背面板

圖4-1

圖4-2

錫線座底座（CX1006）錫線座

焊鐵安裝底座
（CX1005）

治具底座
（CX1009）

清潔器底座
（CX1007） 焊鐵接線

送錫接線

Z軸

Y軸

前面板

X軸

θ軸
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4-1-1  前面板

➂ 制動解除開關
電磁制動位於 BKNOM 側（下側）時為打開（ON）。通常置於 BKNOM 側（下側）。
切換至 BKRLS 側（上側）則電磁制動關閉（OFF）。

關閉（OFF）電磁制動則有 Z軸落下的危險。
關閉（OFF）電磁制動時，請務必在對 Z軸支撐之後進行。

注意

圖4-3

EMERGENCY

BKRLS

BKNOM

MANU

AUTO

PAUSE STOP

CLEANINGORIGIN START PROG. No.USB
TP

0 1

RDY CKEHPSEMGALM

➂ 制動解除開關

➄ 運行模式切換開關

⑫ 程序切換按鈕

⑪ START按鈕

➉ USB接口

➃ 面板視窗

➅ 緊急停止按鈕

➈ RS-232C接口（25 針）

➀ PAUSE按鈕

➇ CLEANING按鈕

➁ STOP按鈕

➆ ORIGIN按鈕

➀ PAUSE 按鈕

用於暫停正在運行的程序的按鈕。再次按下則繼續運行。
在暫停狀態時按下其他按鈕也不會動作。

用於停止正在運行的程序的按鈕。按下停止（STOP）按鈕時，完成１序列后停止運行，并重置程序。
➁ STOP 按鈕

➃ 面板視窗
顯示桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的狀態。當顯示如圖 4-4 所示時， 
則為可以運行程序的狀態。

RDY CKEHPSEMGALM

圖4-4

則為可以運行程序的狀態
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➅ 緊急停止按鈕
進入緊急停止狀態。需解除時向右轉動或拉起按鈕。
按下緊急停止按鈕時，面板視窗的顯示如圖4-5所示。

➄ 運行模式切換開關
通過EASY編程軟件使用時，需一直在自動（AUTO）模式下使用。
手動（MANU）模式下不可使用。

RDY CKEHPSEMGALM

圖4-5

緊急停止狀態

有關每個 LED的詳細信息，請參閱桌面機械手（IAI製造的 TTA-A4系列）說明手冊中的
“各部件的名稱和功能 ”。

名稱
RDY 
ALM 
EMG 
HPS 
CKE 

顯示顏色
綠色
橙色
紅色
綠色
橙色

內容
為程序可以運行狀態
為發生軟件限制錯誤等超出動作解除水平錯誤的狀態
為緊急停止盒（按鈕）被按下的狀態
為完成原點復位的狀態
-

表4-1

用於進行原點復位的按鈕。軸按Z軸→θ軸→X＋Y軸的順序動作。
打開電源后務必要進行原點復位。原點的位置參看「2. 規格」的第6頁
「2-2 桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的尺寸」。
進行原點復位時，面板視窗的顯示如圖4-7所示。

進行原點復位的θ軸在轉動時可能會捲入接線。
感覺可能會捲入接線時，請立即按下緊急停止按鈕，並將焊鐵安裝底座往逆時
針方向略微轉動後（從上方看θ軸的原點（0°）），再次按下復位（ORIGIN）按鈕。
（參看圖 4-8）

注意

➆ ORIGIN 按鈕

RDY CKEHPSEMGALM

θ 軸的原點（0°）

接線

焊鐵安裝底座

圖4-7 圖4-8

正在進行
原點復位

面板窗口下 LED的含義如表 4-1所示。
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使用套件中配備的CX1003（清潔器）清洗焊鐵頭。
清潔器的位置及清潔方法可以在EASY編程軟件中進行設定。
設定方法請參看「7. 使用方法」的第69-73頁「7-3 清潔器的設定」。
進行清潔時，面板視窗的顯示如圖4-9所示。

➇ CLEANING 按鈕

➉ USB 接口
使用USB線連接桌面機械手（IA公司製TTA-A4系列I）和PC的接口。
連接方法請參看「5. 設置・連接」的「5-3 與PC 的連接」的第51頁「連接例2」。

RDY CKEHPSEMGALM

圖4-9

正在清潔

⑫ 程序切換按鈕
該按鈕用來從寫入在桌面機械手（IAI公司製TTA-A4系列）內的程序中選擇要開始運行的
程序編號（No.）。能夠選擇的程序編號為01～10。
打開（ON）➅的「開始（START）按鈕」，則被選擇編號（No.）對應的焊接程序開始。

⑪ START 按鈕
開始（START）按鈕被打開（ON）時，在➄的「程序切換開關」中選擇的編號（No.）
對應的焊接程序開始。程序在運行中時，面板視窗的顯示如圖4-6所示。

➈ RS-232C 接口（25 針）
使用RS-232C線、轉換盒、USB線連接桌面機械手（IAI公司製TTA-A4系列）和PC、
緊急停止盒時使用的D-sub 25針的接口。
連接方法請參看「5. 設置・連接」的「5-3 與PC 的連接」的第51頁「連接例1」。

RDY CKEHPSEMGALM

圖4-6

程序正在運行

RDY CKEHPSEMGALM

注記：
從EASY編程軟件實行焊接程序時，面板視窗的顯示變成「P103」。

注記：
程序編號可從外部設備進行控制。
請參見「7.如何使用」中的「7-5詳細設置」中的第106頁「外部設備的控制」。
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4-1-2 背面板

開（ON）/關（OFF）主電源的開關。

用於連接電源線的接口。
 

➀ 電源開關

➅ 地線終端 ➇ 馬達電源接口

➁ 插座

➀ 電源開關

➂ 外部輸入輸出 I/O 接口

➆ RS-232C 接口（9 針）

➃ HAKKO FU-500 用 I/O 接口

➄ 系統 I/O 接口

➁ 插座

用於連接HAKKO FU-500與CX1003清潔器的接口。
為進行配線的針的配置請參看「5. 設置・連接」的「5-4 與HAKKO FU-500 及外部機器的連接」
的第53頁「5-4-1 HAKKO FU-500 用I/O 接口的連接」。

➃ HAKKO FU-500 用 I/O 接口

➂ 外部輸入輸出I/O 接口
為外部輸入輸出用I/O接口。於運行程序時需關聯輸入信號和輸出信號時使用。
將桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）中配備的端子臺連接到外部程序設備使用。
為進行配線的針的配置請參看「5. 設置・連接」的「5-4 與HAKKO FU-500 及外部機器的連接」
的第54頁「5-4-2 外部輸入輸出用I/O接口的連接」。

輸出信號的時間可以在EASY編程軟件的設定、「選項」中進行設定。請參看
「7. 使用方法」的「7-5 如需進行詳細設定」的第105頁「※ 來自外部機器的控制」。

圖4-10

圖4-11
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為桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）套件中配備的系統I/O接口（12針）的插入口。
接口未連接時系統不動作。

為桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）本體接地的端子。

桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）套件中配備的馬達電源接口
（2針）的插入口。接口未連接時馬達不動作。

➅ 地線終端

➄ 系統 I/O 接口

➇ 馬達電源接口

啟動接點輸出 2
啟動接點輸出 2
啟動接點輸出 1
啟動接點輸出 1
啟動用 24V 輸出
啟動輸入
緊急停止接點輸出 2
緊急停止接點輸出 2
緊急停止接點輸出 1
緊急停止接點輸出 1
緊急停止用 24V 輸出
緊急停止輸入

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

N.C.
N.C.

N.C.
N.C.

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

針編號信號名稱

針編號信號名稱
馬達驅動電源輸出
馬達驅動電源輸入

MPO
MPI

1
2

關於本書中未記載的桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）本體的詳細項目請參看
桌面機械手（IAI公司製 TTA）的使用說明書「各部位的名稱和功能」及「第 2 章 設置」、「第 3 章 配線」。

注意

通過改變緊急停止接點輸出的配線，可以於外部設置緊急停止裝置。
（配線示例請參看「5. 設置 ·連接」的「5-3 與 PC 的連接」的第 52頁
「※外部設置緊急停止裝置的設定方法」。）

注記：

圖4-12

圖4-13

系統I/O接口的配線

馬達電源接口的配線

用於使用RS-232C線連接桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）和PC的D-sub 9針的接口。
連接方法請參看「5. 設置・連接」的「5-3 與PC 的連接」的第51頁「連接示例3」。
通過該連接方式使用時需要安裝新的設定文件。

➆ RS-232C 接口（9 針）
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4-2 EASY編程軟件畫面的說明

➀ 模式切換
設備通信模式
可以將作成的焊接程序寫入設備的模式。可以寫入的程序數為
1～10。
1個焊接程序中最大可以對240點的焊接進行設定。

PC 通信模式
在與PC連接的狀態下從PC運行焊接程序的模式。需運行超過240點的焊接程序時請選擇該模式。
在PC通信模式下焊接程序無法寫入桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）。
焊接程序請在PC上保存為CSV文件。

1.00

圖4-14

圖4-15

➀

➁ 設定
選項
於圖4-16單擊選項，則顯示圖4-18的選項畫面。

圖4-16
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4-2 EASY編程軟件畫面的說明

➀ 模式切換
設備通信模式
可以將作成的焊接程序寫入設備的模式。可以寫入的程序數為
1～10。
1個焊接程序中最大可以對240點的焊接進行設定。

PC 通信模式
在與PC連接的狀態下從PC運行焊接程序的模式。需運行超過240點的焊接程序時請選擇該模式。
在PC通信模式下焊接程序無法寫入桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）。
焊接程序請在PC上保存為CSV文件。

1.00

圖4-14

圖4-15

➀

➁ 設定
選項
於圖4-16單擊選項，則顯示圖4-18的選項畫面。

圖4-16

➁

圖4-19

圖4-17

語言
單擊語言則如圖 4-19所示可以從日語、英語、中文（繁體）中選擇語言。
畫面的顯示內容會切換成選擇的語言。

圖4-18

（1） （2） （3）
（1） 空氣清潔的設定
（2） 清潔刷的設定

• 操作（ON/OFF）
• 清潔時、始點及終點
　的坐標、清潔時間、
　移動速度的設定。
 （X/Y軸 : 0-400mm　
 Z軸 : 0-150mm　
 θ軸 : -200-200度
 清潔時間 : 0-99.9sec
 移動速度 : 1-800mm/sec）（參看圖 4-18）
設定方法請參看「7. 使用方法」的第 69-73頁「7-3 清潔器的設定」。

（3） 其他設定
• 輸出信號時間（0.1-9.9sec）
 設定從桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）到外部設備的信號輸出時間。
• FU-500發生異常時 Z軸退避量（0-150mm）
 FU-500發生異常時焊鐵頭的退避量的設定。
• 清潔後 Z軸退避坐標（Z軸 : 0-150mm）
 清潔後焊鐵頭坐標位置的設定。
設定方法請參看「7. 使用方法」的「7-5 如需進行詳細設定」的第 105頁「※來自外部機器的控制」。

（4） 單擊「寫入到設備」則設定被寫入機械手。該設定為寫入到桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的
內存中，因此需要分別對各個桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）進行設定。

（4）
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在機種設定下，設定衝程和可以註冊的程式數量。

根據機器人的規格選取衝程。
範例：對於 HU100-81Z，選擇 400×400 的衝程。

選取可以註冊的程式數量。
（如果減少註冊程式的數量，則可以註冊大量的焊接點。
如果減少焊接點數量，則可以註冊大量註冊程式。）

機種設定
在主畫面上，移至 [設定]，然後開啟 [機種設定]。

信息
顯示版本信息。

圖4-22

圖4-23

圖4-20

圖4-21
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➂ COM**
為通過 USB線連接桌面機械手 (IAI公司製 
TTA-A4系列 )與 PC時的端口編號。
連接時請於 PC選擇被分配到的 COM端口。

➃ 連接 /切斷
桌面機械手 (IAI公司製 TTA-A4系列 ) 與 PC處於連接的狀態下
（連接示例參看「5. 設置・連接」的第 51頁「5-3 與 PC的連接」、
第 52-54頁「5-4 與 HAKKO FU-500 及外部機器的連接」），
電源為開（ON）時單擊「連接」，則顯示「已連接」 (參看圖 4-27)。

處於圖 4-27的狀態時單擊「切斷」則斷開連接 (未連接 )。

圖4-27

圖4-25

圖4-24

➂➂ ➃➃

圖4-26

注記：
連接時，“■”閃爍。 (參看圖4-27)
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➄ 讀入文件
單擊「讀入文件」則讀入以CSV文件格式保存的焊接程序。
被讀入的焊接程序顯示如圖4-28所示。
1行為1點的焊接程序的設定。

保存文件
單擊「保存文件」則以CSV文件格式保存作成的焊接程序。

➅ 寫入到設備
單擊「寫入到設備」，則將作成的焊接程序寫入到
桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）。

能夠寫入的程序為01～10，一個焊接程序中可以對
240點的焊接進行設定。

由設備讀取
單擊「由設備讀取」則讀取在桌面機械手（IAI公司製
TTA-A4系列）中作成的焊接程序。
讀取的焊接程序顯示如圖4-28所示。

注記：
「寫入到設備」「由設備讀取」在設備通信模式時顯示。

圖4-29

圖4-30

圖4-28

➅➅
➄➄

焊接程序
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➇ 忽視控制台就緒狀態
選中（ON）勾選欄時為不與HAKKO FU-500 
進行通信的模式。

注記：
於確認位置信息及進行動作測試時使用。

➆ 開始
單擊「開始（START）」則按來自PC的
指示運行在EASY編程軟件中作成的焊接程序。

停止
停止正在運行的程序。
完成１序列后停止運行，并重置焊接程序。

圖4-31

圖4-32

圖4-33

➆➆
➇➇
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圖4-34

原點的位置參看「2. 規格」的第6頁「2-2 桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的尺寸」。
使用方法請參看「7. 使用方法」的「7-4 焊接的設定方法」的「7-4-1 PS（點焊接）的設定方法」的
第81頁「※關於作業原點」。

➈ 作業原點 X/Y軸（20點）
可以以桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的
原點為基準，按輸入的數值進行補償後運行
焊接程序。

超過原點及行程範圍的坐標則不動作。
注意

圖4-35

➈➈
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圖4-36

➉ 點動（JOG）運行
單擊「點動（JOG）運行」則打開點動（JOG）
運行的操作畫面。（參看圖 4-38）
使用方法請參看「7. 使用方法」的第 62-68頁
「7-2 點動（JOG）運行的操作」。

打開點動（JOG）運行畫面需在打開（ON）
電源後，先進行原點復位。

注意

圖 4-37

➉➉

圖 4-38

（1）
（2）

（5） （6）

（3） （4）
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圖 4-41

圖 4-40

圖 4-39

移動方向　X / Y軸
（ ）內為 KEY操作時的移動方向

移動方向　Z / θ軸
（ ）內為 KEY操作時的移動方向

Z 軸

＋（▼）

ー（▲）

ー（◀）

＋（▶）

θ軸

Y軸ー（◀） ＋（▶）

X軸

ー（▼）

＋（▲）

（1）顯示當前坐標。
（2）於坐標中輸入數值并單擊「 移動」，則軸向輸入的坐標移動。

（3）使用鼠標按下「＋」或「ー」，則軸在按住時移動。
（4）按下鍵盤的「▲」「▼」「◀」「▶」則被選中的一側的軸在按住時移動。
（鼠標和 KEY操作的移動方向參看圖 4-39至圖 4-41）

（5）微速：5 mm/sec　低速：30 mm/sec　中速：100 mm/sec　高速：200 mm/sec
（6）輸入：1～ 800 mm/sec

注記：
「水平移動時， 進行 Z軸退避」被勾選時， 在 XYθ軸移動前，對 Z軸是否向退避坐標
移動進行判定。
請參看「7. 使用方法」的「7-2 點動（JOG）運行的操作」的第 62、63頁「7-2-1 點動
（JOG）運行的基本操作」。

單擊「移動」時，軸自動動作至到達輸入的坐標。若感覺到有接觸等危險，
請立即按下緊急停止按鈕。

注意
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圖 4-42

⑪⑪

⑪ 原點復位
單擊則桌面機械手 (IAI公司製 TTA-A4系列) 的
每個軸的坐標向原點移動。

進行原點復位的θ軸在轉動時可能會捲入接線。
感覺可能會捲入接線時，請立即按下緊急停止按鈕，並將焊鐵安裝底座往逆時
針方向略微轉動後（從上方看θ軸的原點（0°））， 再次單擊「原點復位」按鈕。
（參看圖 4-44）

注意

圖 4-43

圖 4-44

接線

焊鐵安裝底座

θ 軸的原點 (0°)
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圖 4-45

⑫

⑫ 清潔
單擊則機械手的每個軸移動到設定的清潔位置，
對焊鐵頭進行清潔。
設定方法請參看「7. 使用方法」的第 69-73頁
「7-3 清潔器的設定」。

清潔方法有空氣和毛刷 2種方式。

圖 4-46
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圖 4-47

⑬⑬

⑬ 窗口的「移動速度」「焊接速度」
「Z軸退避坐標」「水平移動時，
Z軸進行退避」的勾選為程序全體的
設定數值。
設定方法請參看「7. 使用方法」的第 61頁
「7-1 基本操作」。

移動速度
（設定範圍：1～ 800mm/sec）
設定各軸的移動速度。

焊接速度
（設定範圍：1～ 800mm/sec）
設定 1次焊接到 2次焊接之間的焊錫移動速度。

圖 4-48
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注意
當複選框未被選中以進行精細定位時，請注意不要與周圍部件接觸。 
另外，操作完成後，一定要再次勾選複選框。

Z軸退避坐標  （設定範圍：0.000～ 150.000mm）
水平移動時， 進行 Z軸退避

Z軸退避坐標為防止在水平移動時碰觸到工件的凸起物而設定的坐標。

軸移動通常在進行 XYθ軸的移動之後進行 Z軸移動。
「水平移動時， 進行 Z軸退避」被勾選時， 在 XYθ軸移動前，對 Z軸是否向退避坐標移動進行判定。

・當前的 Z軸坐標比 Z軸退避坐標低

Z軸退避坐標
當前的 Z軸坐標

（1）XYθ軸的移動

（2）Z軸的移動

Z軸退避坐標

當前的 Z軸坐標

（2）XYθ軸的移動

（3）Z軸的移動
（1）向 Z軸退避坐標

移動

・當前的 Z軸坐標比 Z軸退避坐標高
進行 XYθ軸的移動之後進行 Z軸移動。

進行向 Z軸退避坐標的移動之後，進行 XYθ軸的移動、進行 Z軸的移動。

注記：
請參看「7. 使用方法」的「7-2 點動（JOG）運行的操作」的第 62、63頁「7-2-1 點動
（JOG）運行的基本操作」。

圖 4-49

圖 4-50

終點之後移動速度
終點之後移動速度可以設定起於終點位置的焊鐵頭移動速度。
建議將此速度設定為比移動速度更慢，因為如果將焊鐵頭高速移開，則焊料會飛濺。
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圖 4-51

圖 4-52

⑭ 焊鐵頭位置補正
焊鐵頭因消耗而發生尺寸變化時，通過對
焊鐵頭位置進行補正，能夠不改變坐標將
焊鐵頭調節到適當位置的功能。

設定方法請參看「7. 使用方法」的
「7-5 如需進行詳細設定」的第 108-114頁
「※焊鐵頭位置補正」。

⑭⑭

該設定為寫入到桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的內存中，因此需要分別對各個桌面機械手
（IAI公司製 TTA-A4系列）進行設定。
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圖 4-53

⑮ ⑯

⑮ 作業名稱
輸入（焊接）作業名稱的空欄。輸入內容保存到CSV文件中。
同時寫入到桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）中。

圖 4-54

⑯ 備忘
輸入使用的焊鐵頭及焊錫種類的信息的空欄。輸入內容保存到CSV文件中。
不會寫入到桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）中。

圖 4-55
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圖 4-56

⑰

圖 4-57

⑰ 作業點
用於對焊接點進行設定的行。
雙擊需要編輯的任意行，則打開如圖4-58所示的點編輯畫面。
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圖 4-58

（1）點名稱
用於輸入進行焊接作業的零部件等名稱的空欄。輸入內容保存到 CSV文件中。
不會寫入到桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）中。

（2）始點坐標（X/Y：0～ 400mm Z：0～ 150mm θ：-200～ 200 度）
PS模式的始點坐標：為焊鐵頭即將按壓到工件前進行 1次焊接（預備焊接）的坐標。
DS模式的始點坐標：是拖曳焊接起始位置的坐標（2次、3次焊接的坐標）。

（3）終點坐標（X/Y：0～ 400mm Z：0～ 150mm θ：-200～ 200 度）
PS模式的終點坐標：為焊鐵頭按壓到工件進行 2次、3次焊接（正式焊接）的坐標。
DS模式的終點坐標：變成連續焊接點的結束位置。

設定方法請參見「7. 使用方法」的「7-4 焊接的設定方法」的第 76頁「7-4-1 PS（點焊接）的設定方法」，
第 89頁「7-4-2 DS（連續焊接）的設定方法」，第 98頁 「7-4-4 無（電路板的取出位置）的設定方法」。 

（4）採用當前坐標
採用在點動（JOG）運行中進行定位的坐標。
單擊「始點」或者「終點」的文字，則文字變為紅色。
「採用當前坐標」應用到文字為紅色的一側。（圖 4-58中應用到始點側）

（2） （3）

（4）

（1）

圖 4-59

圖 4-60

圖 4-61

（5）切換
單擊「切換」畫面則切換為始點坐標的輸入和補償量的輸入畫面。
補償量（1～ 100mm）為以終點坐標為基準，配合焊鐵頭的角度進行補償的數值為始點。
設定方法請參看「7. 使用方法」的「7-4 焊接的設定方法」的「7-4-1 PS（點焊接）的設定方法」
的第 79頁「・另一種設定始點的方法（補償量的輸入）」 。

注意
根據各軸的位置能夠輸入的補償量有限制。
無法進行超過各軸行程的移動。

（5）

補償量
（5mm）
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圖 4-59

圖 4-60

圖 4-61

（5）切換
單擊「切換」畫面則切換為始點坐標的輸入和補償量的輸入畫面。
補償量（1～ 100mm）為以終點坐標為基準，配合焊鐵頭的角度進行補償的數值為始點。
設定方法請參看「7. 使用方法」的「7-4 焊接的設定方法」的「7-4-1 PS（點焊接）的設定方法」
的第 79頁「・另一種設定始點的方法（補償量的輸入）」 。

注意
根據各軸的位置能夠輸入的補償量有限制。
無法進行超過各軸行程的移動。

（5）

補償量
（5mm）
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圖 4-62

（6）焊接模式
PS： 則進行點焊接。
DS： 則進行連續焊接。 
 選擇 DS 時從始點到終點持續送錫。
無  ： 僅移動的工程。
設定方法請參見「7. 使用方法」的「7-4 焊接的設定方法」的第 76頁「7-4-1 PS（點焊接）的設定方法」，
第 89頁「7-4-2 DS（連續焊接）的設定方法」，第 98頁 「7-4-4 無（電路板的取出位置）的設定方法」。 

（7）程序編號 No.（0～ 99）
選擇 HAKKO FU-500 的送錫程序編號 No.。
程序的設定方法請參看 HAKKO FU-500的使用說明書「6.使用方法」的「● 選擇 Program Set」。

（8）作業原點（1～ 20）
選擇主畫面的作業原點。被選擇的作業原點的數值在補償位置進行焊接作業。
使用方法請參看「7. 使用方法」的「7-4 焊接的設定方法」的「7-4-1 PS（點焊接）的設定方法」
的第 81頁「※關於作業原點」。

注意
需要事先在 HAKKO FU-500的參數設定中將「S-U Mode（滑輪裝置連接模式設定）」
的項目設為「Ext（外部）」。有關設定方法請參看 HAKKO FU-500的使用說明書
「6.使用方法」的「●選擇 Parameter Set」。

（6）

（7）

（8）
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圖 4-62

（6）焊接模式
PS： 則進行點焊接。
DS： 則進行連續焊接。 
 選擇 DS 時從始點到終點持續送錫。
無  ： 僅移動的工程。
設定方法請參見「7. 使用方法」的「7-4 焊接的設定方法」的第 76頁「7-4-1 PS（點焊接）的設定方法」，
第 89頁「7-4-2 DS（連續焊接）的設定方法」，第 98頁 「7-4-4 無（電路板的取出位置）的設定方法」。 

（7）程序編號 No.（0～ 99）
選擇 HAKKO FU-500 的送錫程序編號 No.。
程序的設定方法請參看 HAKKO FU-500的使用說明書「6.使用方法」的「● 選擇 Program Set」。

（8）作業原點（1～ 20）
選擇主畫面的作業原點。被選擇的作業原點的數值在補償位置進行焊接作業。
使用方法請參看「7. 使用方法」的「7-4 焊接的設定方法」的「7-4-1 PS（點焊接）的設定方法」
的第 81頁「※關於作業原點」。

注意
需要事先在 HAKKO FU-500的參數設定中將「S-U Mode（滑輪裝置連接模式設定）」
的項目設為「Ext（外部）」。有關設定方法請參看 HAKKO FU-500的使用說明書
「6.使用方法」的「●選擇 Parameter Set」。

（6）

（7）

（8）

圖 4-63

（9）清潔
選擇清潔的種類和時機。
空氣清潔：則通過空氣壓縮機（外部連接用）進行清潔。
毛刷清潔：則通過 CX1003（清潔器）的清潔刷進行清潔。
焊接前 /焊接后：選擇清潔作業在焊接前還是焊接后進行。

設定方法請參看「7. 使用方法」的第 69-73頁「7-3 清潔器的設定」。

（10）終點之後移動去向
選擇焊接完成後焊鐵頭的移動去向。
始點：焊鐵頭移動到始點坐標。
終點 Z 軸退避：焊鐵頭移動到 Z 軸退避坐標。

焊接模式為 DS（連續焊接）時只能選擇終點 Z軸退避。

（9）

（10）
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圖 4-64

（11）I/O設定
單擊顯示則打開如圖 4-65所示畫面。
為通過外部機器進行信號控制時的設定畫面。輸入（INPUT）為來自外部機器的輸入信號、輸出
（OUTPUT）為來自桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的輸出信號。
OUTPUT輸出信號時間的設定方法請參看「7. 使用方法」的「7-5 如需進行詳細設定」的第 105頁
「※來自外部機器的控制」。

INPUT ON：信號變為開（ON）時實行焊接。
OFF：信號變為關（OFF）時實行焊接。
OUTPUT ON：焊接結束后信號變為開（ON）。
OFF：焊接結束后信號變為關（OFF）。

圖 4-65

（11）
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圖 4-66

（12）

（12）編輯點的「移動速度」「焊接速度」「Z軸退避坐標」的輸入值為每點分別的設定值。
並非在編輯點的畫面中必需輸入的項目。
輸入數值時，每點分別輸入的設定為優先。
設定方法請參看「7. 使用方法」的「7-4 焊接的設定方法」的第 86頁「7-4-1 PS（點焊接）的設定方法」。

移動速度  （設定範圍：1～ 800mm/sec）
設定各軸的移動速度。

焊接速度  （設定範圍：1～ 800mm/sec）
設定 1次焊接到 2次焊接之間的焊錫移動速度。

Z軸退避坐標  （設定範圍：0.000～ 150.000mm）
Z軸退避坐標為防止在水平移動時碰觸到工件的凸起物而設定的坐標。

終點之後移動速度
終點之後移動速度可以設定起於終點位置的焊鐵頭移動速度。
建議將此速度設定為比移動速度更慢，因為如果將焊鐵頭高速移開，則焊料會飛濺。

注意
如果移動速度設定為較高值，則有可能會導致部件
斷裂的部件接觸。 小心不要大幅提高速度。

注記：
請參看「7. 使用方法」的「7-2 點動（JOG）運行的操作」的第 62、63頁「7-2-1 點動
（JOG）運行的基本操作」。
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圖 4-67

（13）移動
單擊「移動」則軸向始點或者終點的坐標移動。
軸向文字為紅色一側的坐標移動。
如圖 4-67所示「始點」為紅色時，軸向始點的坐標移動。
只要點擊「始點」或「終點」的文字部分，文字就會變成紅色。

（14）OK/取消
單擊「OK」則在編輯內容應用到行中的狀態下返回主畫面。
必須項目未輸入時會顯示提醒，不會返回主畫面。
單擊「取消」則不將編輯內容應用到行中并返回主畫面。
編輯內容將丟失。

單擊「移動」時，軸自動動作至到達輸入的坐標。若感覺到有接觸等危險，
請立即按下緊急停止按鈕。

注意

（13） （14）

選擇

38



圖 4-68

圖 4-68 為設備通信模式時的顯示。

⑱ 複製
複製選中的行中焊接點的內容。

　
⑲ 粘貼
將在⑱中複製的焊接點的內容粘貼到選中的行中。

⑳ 插入
插入行。

㉑ 刪除
刪除行。

㉒ 跳轉去向
輸入需要跳轉的行的空欄。
跳轉
跳轉到輸入的行。

⑱ ⑲ ⑳ ㉑ ㉒
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圖 4-69 為 PC 通信模式時的顯示。

㉓ 添加行數
輸入需要添加的行數。
批量添加
添加在添加行數中輸入的行數。

在 PC 通信模式下可以添加行到 99999 行。

圖 4-69

㉓
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5. 設置·連接

5-1 設置
請將桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）設置於水平面上。

・搬運桌面機械手（IAI 公司製 TTA-A4系列）時請 2個人以上搬運，並且請使用台車或
手動起重機等。

・在 2個人以上進行搬運及設置等作業時，請明確主副關係，相互出聲示意，充分確認安全，
以防發生碰觸及跌落等危險。

・并請進行確切支撐及固定，以防發生傾倒或掉落等事故。

警告

握持樹脂部位有破損危險，請注意勿握持樹脂部位。
注意

請務必接地使用。關於桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的接地方法
請參看桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的使用說明書中「第 3章　配線」
的「3.4.5接地配線」。

注意

圖5-1
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5-2 安裝到桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）

注記 :
以下零部件在出廠時已安裝在桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）上。

錫線座底座（CX1006）
錫線座

焊鐵安裝底座
（CX1005）

治具底座
（CX1009）

清潔器底座
（CX1007） 焊鐵接線

送錫接線

圖5-2
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5-2-1 安裝系統 I/O接口和馬達電源接口

5-2-2 將焊鐵搭載頭（CX1008）安裝到焊鐵安裝底座（CX1005）上
➀ 將焊鐵搭載頭（CX1008）安裝到焊鐵安裝底座（CX1005）上。

➁ 從 HAKKO FU-6002上取下裝有 HAKKO FU-601的焊鐵裝置安裝座。

帶孔六角螺栓
M3×10（4）焊鐵搭載頭

（CX1008）

焊鐵安裝底座
（CX1005）

系統I/O接口

馬達電源接口

安裝系統I/O接口和馬達電源接口。

注意
兩個接口未插入時機器不會動作。
使用前請務必插入接口。

圖5-3

圖5-4

圖5-5

蓋螺栓
M4×12（2）

HAKKO FU-6002

焊鐵裝置安裝座
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例）以 30°角安裝

以每 5°角度變更焊鐵搭載頭
（CX1008）後，可安裝 HAKKO 
FU-6002、送錫器裝置（CX1010）。

拉力彈簧的位置設定

※焊鐵搭載頭（CX1008）

拉力彈簧安裝在焊接單元底座的兩側。
當更換 HAKKO FU-6002和送錫器的安裝角度時，更改拉伸彈簧的設定位置，
以調節尖端接觸工件時的壓力。

從正面看左側是用拉簧支承著焊鐵搭載頭（CX1008），
送錫器裝置（CX1010），HAKKO FU-6002；
右側是用拉簧支承著送錫器裝置（CX1010），HAKKO FU-6002。
將彈簧支柱安裝到彈簧支柱安裝用孔中，
並將拉力彈簧連接到彈簧支柱上 .

注記 :
將通過安裝彈簧位置調整金具，
可以微調整焊鐵頭碰到作業面時的壓力 .

拉力彈簧 拉力彈簧

彈簧支柱（2）彈簧支柱（2）

30°

5° 送錫裝置

HAKKO
FU-6002

圖 5-6

圖 5-7

圖 5-8

圖 5-9

注意
改變角度時，請確認二個定位銷確實插入安裝孔內。

內六角螺釘
M6×15

平面墊圈
公稱尺寸
6 mm

彈簧墊圈
公稱尺寸
6 mm定位鎖

ø4×8

彈簧支柱位置
調整金具

彈簧支柱位置
調整金具
安裝用孔中

彈簧支柱
安裝用孔中
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➂ 將焊鐵裝置安裝座安裝到焊鐵搭載頭（CX1008）上。

帶孔六角螺栓
M4×6（2）

焊鐵搭載頭（CX1008）焊鐵裝置
安裝座

➃ 組裝起 HAKKO FU-500 中所配的送錫裝置（CX1010）。
將軟管裝置、送錫滑輪裝置、送錫引導管組合、氟素樹脂軟管分別裝上，並栓緊下圖中的螺栓。
將焊錫穿過軟管裝置內，送至送錫裝置（CX1010）。

・除本書所記載的帶孔六角螺栓以外，請勿動其他零部件。並且請注意螺栓勿擰得過緊。
・氟素樹脂軟管的安裝方法及送錫引導裝置的送錫位置需要調節。調節方法請閱讀 HAKKO FU-500
的使用說明書「●送錫位置的調節」。
・ø0.3mm用送錫滑輪裝置（BX1000）的安裝方法不同。請參看 BX1000附帶的
「送上焊錫的方法」。

注意

圖 5-10

圖 5-11

栓緊

栓緊

栓緊

為防止送錫裝置的不良狀態發生、
請確保軟管裝置的彎曲半徑在
10cm以上。

氟素樹脂軟管
（另售）

軟管裝置

送錫引導管組合
（另售）

送錫滑輪裝置
（另售）

送錫裝置

帶孔六角螺栓
M3×6（2）帶孔六角螺栓

M3×8

帶孔六角螺栓
M3×6

帶孔六角
螺栓
M3×6
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全部組裝好時，各個部件的配置如下所示。

➄ 將焊鐵頭（另售）安裝到 HAKKO FU-601 中所配的 HAKKO FU-6002上。

請等待焊鐵頭冷卻后再進行更換。焊鐵頭仍較熱的狀態進行更換時，
請務必使用耐熱墊片。

注意

・請確認焊鐵頭和助焊劑防護蓋的孔之間沒有間隙。
・裝上新的焊鐵頭時需要調節焊鐵頭位置。（參看次頁）

注意

（1）移開助焊劑防護蓋。
（2）擰松焊鐵頭固定螺栓。

（3）插入焊鐵頭后。
（4）擰緊焊鐵頭固定螺栓。
（5）套上助焊劑防護蓋。

（2）擰松焊鐵頭固定螺栓 M3×10

（1）移開

更換焊鐵頭時，請勿動此螺絲。

（4）擰緊焊鐵頭固定螺栓

（3）插入焊鐵頭（另售）
（5）套上

HAKKO
FU-6002

裝上焊鐵頭的狀態

圖5-12

圖5-13

軟管裝置

送錫滑輪裝置（另售）

錫引導裝置
（另售）

氟素樹脂軟管（另售）
組裝時擰上

帶孔六角螺栓
M3×6（2）

帶孔六角螺栓
M3×6

帶孔六角螺栓
M3×6

帶孔六角螺栓
M3×6

帶孔六角螺栓
M3×8
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※焊鐵頭定位方法
（1）鬆開下圖的焊鐵頭位置調整螺栓後，（a）可進行軸旋轉，（b）可前後移動。

根據作業需要，決定焊鐵頭位置後栓上各螺栓。

（2）鬆開下圖的螺栓（c）、（d），對準焊鐵頭調整治具裝置的定位插針，裝上 HAKKO FU-6002。

（3）將焊鐵頭的 D-CUT面對準基板固定一側的凹槽，如下圖所示移動治具金屬元件直到緊密扣合。
以此位置作為基準點，栓回螺栓（c）。
之後，為確保不讓焊鐵頭浮起偏移要一邊從上方按住一邊將螺栓（d）栓緊。
除非作業物改變，否則切勿移動可動一側的治具金屬元件。
決定基準點後，請將 HAKKO FU-6002從焊鐵頭調整治具裝置卸下。

D-cut面
可動一側

固定側

螺栓（d）

螺栓（c）

圖 5-14

圖 5-15

圖 5-16

螺栓（c）鬆開
凸緣插座 M3×10

定位插針（2）
治具基座治具金屬元件

螺栓（d）鬆開

蓋螺栓
M4×12（2）

焊鐵頭位置調整螺栓（a）M3×15
軸旋轉

焊鐵頭位置調整螺栓（b）M 3 x 6
前後移動

全部組裝好時，各個部件的配置如下所示。

➄ 將焊鐵頭（另售）安裝到 HAKKO FU-601 中所配的 HAKKO FU-6002上。

請等待焊鐵頭冷卻后再進行更換。焊鐵頭仍較熱的狀態進行更換時，
請務必使用耐熱墊片。

注意

・請確認焊鐵頭和助焊劑防護蓋的孔之間沒有間隙。
・裝上新的焊鐵頭時需要調節焊鐵頭位置。（參看次頁）

注意

（1）移開助焊劑防護蓋。
（2）擰松焊鐵頭固定螺栓。

（3）插入焊鐵頭后。
（4）擰緊焊鐵頭固定螺栓。
（5）套上助焊劑防護蓋。

（2）擰松焊鐵頭固定螺栓 M3×10

（1）移開

更換焊鐵頭時，請勿動此螺絲。

（4）擰緊焊鐵頭固定螺栓

（3）插入焊鐵頭（另售）
（5）套上

HAKKO
FU-6002

裝上焊鐵頭的狀態

圖5-12

圖5-13

軟管裝置

送錫滑輪裝置（另售）

錫引導裝置
（另售）

氟素樹脂軟管（另售）
組裝時擰上

帶孔六角螺栓
M3×6（2）

帶孔六角螺栓
M3×6

帶孔六角螺栓
M3×6

帶孔六角螺栓
M3×6

帶孔六角螺栓
M3×8
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注記:
在焊鐵頭調整治具裝置側面設有標記。
焊鐵頭前端分12 mm、13 mm、17 mm的尺寸。請以該標記為準進行治具配件位置的調整。

12 13 17

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

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

➅ 將送錫裝置（CX1010）、HAKKO FU-6002 安裝到焊鐵裝置安裝座上。

圖5-17

圖5-18

送錫裝置
（CX1010）

軟管裝置

帶孔六角螺栓
M3×30（2）

焊鐵裝置
安裝座

HAKKO FU-6002

蓋螺栓
M4×12（2）
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➁ 將焊鐵接線連接到 HAKKO FU-601 和 HAKKO FU-6002 上。

➀ 使用送錫裝置接線連接 HAKKO FU-500和送錫裝置（CX1010），使用中繼電線（HAKKO FU-601套件）
連接 HAKKO FU-601和 HAKKO FU-500。

送錫裝置
（CX1010）

軟管裝置

HAKKO
FU-6002

HAKKO FU-601

焊鐵接線

5-2-3 電線、接線的連接

圖5-19

圖5-20

中繼電線
連接至HAKKO FU-601

（包含於HAKKO FU-601中）

HAKKO FU-500

送錫裝置
（CX1010）

送錫裝置接線

49



5-3 與 PC 的連接
連接例 1）
使用 USB線、USB轉換接頭、RS-232C 線、緊急停止盒連接

桌面機械手 
（IAI 社製 TTA-A4 系列）

USB 
轉換接頭 緊急停止盒

RS-232C 線

USB 線前面

使用 PC進行操作時請務必攜帶緊急停止盒，并請放在 PC近旁，確保發生問題時可立即按下按鈕。
注意

PC

軟件許可證
軟件保護器

RS-232C 接口（25 針）

連接例 2）
使用 USB線連接

連接例 3）
使用 USB 線、USB 轉換接頭、RS-232C 線連接

USB 線

PC

USB 線

PC

前面

背面

使用連接例 3）時，需要安裝新的
設定文件。

注意

軟件許可證
軟件保護器

軟件許可證
軟件保護器

USB 
轉換接頭

RS-232C 線

USB 接口

RS-232C 接口
（9 針）

圖5-24

圖5-25

圖5-26

帶孔六角螺栓
M3×6（4）

將清潔器（CX1003）安裝到清潔器底座（CX1007）上。

插口

切換開關

注記 :
連接機械手時將切換開關撥到「１」側。 連接方法請參看圖 5-22。
使用方法請參看 CX1003的使用說明書。

清潔器
（CX1003）

DC IN

IN

Vs

附帶的
AC適配器

桌面機械手 
（IAI 社製 TTA-A4 系列）
24V OUT

桌面機械手 
（IAI 社製 TTA-A4 系列）
I/O OUT

5-2-4 清潔器（CX1003）的安裝

圖 5-21

圖 5-22 圖 5-23
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5-3 與 PC 的連接
連接例 1）
使用 USB線、USB轉換接頭、RS-232C 線、緊急停止盒連接

桌面機械手 
（IAI 社製 TTA-A4 系列）

USB 
轉換接頭 緊急停止盒

RS-232C 線

USB 線前面

使用 PC進行操作時請務必攜帶緊急停止盒，并請放在 PC近旁，確保發生問題時可立即按下按鈕。
注意

PC

軟件許可證
軟件保護器

RS-232C 接口（25 針）

連接例 2）
使用 USB線連接

連接例 3）
使用 USB 線、USB 轉換接頭、RS-232C 線連接

USB 線

PC

USB 線

PC

前面

背面

使用連接例 3）時，需要安裝新的
設定文件。

注意

軟件許可證
軟件保護器

軟件許可證
軟件保護器

USB 
轉換接頭

RS-232C 線

USB 接口

RS-232C 接口
（9 針）

圖5-24

圖5-25

圖5-26 51



5-4 與 HAKKO FU-500或外部裝置連接

送錫裝置 
（HAKKO FU-500）

送錫裝置（CX1010）

端子臺

焊鐵裝置
（HAKKO 
FU-6002）

清潔器
（CX1003）

電源線

焊鐵裝置
（HAKKO FU-601）

中繼電線

送錫線

焊鐵接線

I/O 線 
（HAKKO 
FU-500 用）

I/O 線
（擴張 I/O端子臺用）

背面

注記 :
配線示例請參看第 53頁「5-4-1 HAKKO FU-500 用 I/O 接口的連接」 、
第 54頁「5-4-2 外部輸入輸出用 I/O接口的連接」。

注記 :
通過連接到外部機器，可以對焊錫作業開始
（結束）時的控制。HAKKO FU-500 

用I/O 接口
外部輸入輸出I/O 接口

連接例 2 及 3 中未連接緊急停止盒。
在離開機械手本體的緊急停止按鈕位置進行操作時，
請按右下所示對標準 I/O 接頭進行配線，
於外部設置緊急停止裝置。

※外部設置緊急停止裝置的設定方法

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

N.C.
N.C.

N.C.
N.C.

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

針編號信號名稱
啟動接點輸出 2
啟動接點輸出 2
啟動接點輸出 1
啟動接點輸出 1
啟動用 24V 輸出
啟動輸入
緊急停止接點輸出 2
緊急停止接點輸出 2
緊急停止接點輸出 1
緊急停止接點輸出 1
非常停止用 24V 輸出
非常停止輸入

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

N.C.
N.C.

N.C.
N.C.

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12

緊急停止
開關

針編號信號名稱
出廠時 設定緊急停止裝置時

系統 I/O 接口

圖5-27

圖5-28

圖5-29

啟動接點輸出 2
啟動接點輸出 2
啟動接點輸出 1
啟動接點輸出 1
啟動用 24V 輸出
啟動輸入
緊急停止接點輸出 2
緊急停止接點輸出 2
緊急停止接點輸出 1
緊急停止接點輸出 1
非常停止用 24V 輸出
非常停止輸入
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5-4-1 HAKKO FU-500 用 I/O 接口的連接

TTA 
I/O1

HAKKO FU-500
I/F 針配置

針編號
1A
5A
6A
7A
8A
9A
10A

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

針編號
23
14
15
16
17
18
19

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
25

區分
24V※
IN0
IN1
IN2
IN3
IN4
IN5

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

功能
I/O用電源輸入
控制器可用狀態
裝置下降指令
連續送錫移動開始指令
送錫器控制器錯誤輸出
FU-601狀態輸出（錯誤 or 可用）
狀態信號

程序編號LSB
程序編號
程序編號
程序編號
程序編號
程序編號
程序編號
程序編號MSB
開始送錫
檢測出下限位置
檢測出上限位置
連續送錫移動結束
緊急停止
I/0用GND

清潔器
（CX1003）空氣清潔器

Vs
Vs

BIN
AIN

桌面機械手（IAI 社製 TTA-A4 系列）和HAKKO FU-500、清潔器（CX1003）的配線圖如下。

注記 :
關於 HAKKO FU-500 用 I/O 接口的輸入 /輸出電路，請參見桌面機械手（IAI 社製 TTA-A4 系列）
的使用說明書 「第 1章 規格的確認」的「1.3.1 標準 I / O輸入輸出接口」（NPN）。

圖5-30

圖5-31

HAKKO  FU-500CX1003
清潔器

注記 :
「24V」「0V」在供給電源輸出為關（OFF）時則為24V電源輸入，在供給電源輸出為開（ON）時
則為24V電源輸出。並且在供給電源輸出為開（ON）時，請勿由外部供給電源。

※可以在外部裝置和外部開關上存取
START/STOP/PAUSE操作。
（參看第 106、107頁）
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5-4-2 外部輸入輸出用 I/O接口的連接
為外部輸入輸出用I/O接口。在運行程序時需關聯輸入信號和輸出信號，此時使用該接口。
使用機械手套件中的端子臺進行連接。

I/O數據線（擴張I/O端子臺用）
端子臺

 將端子臺連接到外部機器

端子臺和 I/O數據線（擴張 I/O端子臺用）與桌面機械手
（IAI公司製 TTA-A4系列）包裝在一起。

注記 :
關於外部輸入輸出用 I/O接口的輸入 /輸出電路，請參見桌面機械手（IAI 社製 TTA-A4 系列）的
使用說明書 「第 1章 規格的確認」的「1.3.3 擴展 I / O輸入輸出接口」（NPN）。

TTA I/O2 端子臺
針編號

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

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

針編號
A1
A2
A3
A4
A5
A6
A7
A8
A9
A10
A11
A12
A13
A14
A15
A16
A17
A18
A19
A20

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

區分
24V
24V

-
-

IN0
IN1
IN2
IN3
IN4
IN5
IN6
IN7
IN8
IN9
IN10
IN11
IN12
IN13
IN14
（IN15）

OUT0
OUT1
OUT2
OUT3
OUT4
OUT5
OUT6
OUT7
OUT8
OUT9
OUT10
OUT11
OUT12
OUT13
（OUT14）
（OUT15）

-
-

0V
0V

功能
24V
24V

-
-

IN1
IN2
IN3
IN4
IN5
IN6
IN7
IN8
IN9
IN10
Stop

Pno_bit0
Pno_bit1
Pno_bit2
Pno_bit3

-

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

-
-
-
-

0V
0V

正在執行訊號
黃燈訊號
綠燈訊號

圖5-32

圖5-33

○ : 亮起　◎ : 閃爍　× : 關閉

※訊號燈閃電圖案

狀態編號 1 2 3 4 5

狀態詳情
程式未執行時

（包括點動 (JOG) 
和移動）

程式運作期間
暫時停止 (PAUSE)

程式運作期間由於
 FU-601錯誤 (NOT 
READY) 而暫時停止

程式未執行時
（在 FU-500錯誤期間 
- feeder/illegal input）

程式執行時
（包括 DRY RUN、
原點復位和清潔）

OUT12 正在執行 × 〇 〇 〇 ×
OUT13 黃燈 〇 × 〇 〇 ◎
OUT14 綠燈 × ◎ ◎ ◎ ×

將訊號燈連接到機器人可以將燈光用於視覺確定機器人的狀態。
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6. 安裝

6-1  EASY編程軟件的安裝

➀ 將裝有 EASY編程軟件的 CD-ROM插入至 PC的 CD-ROM驅動器中。

➁ 顯示 CD-ROM中的數據畫面。
EASY編程軟件按日語、英語、中文（繁體）各個語言分別在 DISK1的 3個文件夾中。
打開需要安裝的語言版本的文件夾。

➂ 雙擊「setup.exe」。

➃  單擊「Next」。

注記 :
插入 CD-ROM但不顯示數據畫面時請從文件瀏覽器中選擇 CD-ROM并啟動。

圖6-1

圖6-2

圖6-3

安裝時請務必使用有管理者權限（Administrator）的用戶賬號登錄。
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➆ 單擊「Install」。

➅ 輸入用戶信息。
輸入信息之後單擊「Next」。

➄ 顯示使用授權合約。「Software License 
Agreement（軟件使用授權合約）」 的內容。
對內容確認後，選擇「I accept the terms in 
the license agreement（同意使用授權合約
的條款）,  單擊 “Next”.

圖6-4

圖6-5

圖6-6

安裝及使用本軟件則視為同意該 
“Software License Agreement（軟件使用
授權合約）”. 若不同意軟件使用授權合約，
則不可使用軟件。

注意
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➇ 顯示安裝完成的畫面後單擊
「Finish」。

圖6-7

6-2 USB 驅動程式安裝
➀ 將 PC和桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）連接。

圖6-8

對應OS
Windows 7、Windows 8、8.1、Windows 10

RS-232C 線

USB轉換接頭

緊急停止盒

USB線

PC

桌面機械手
（IAI公司製 TTA-A4系列）
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圖6-10

➁ 執行 IAI_Install.exe 檔案。

➂ 按一下 IAI 控制器的 USB 驅動程式。
如已經安裝了驅動程式 , ➃➄則不需要 .

➃ 按一下 [下一步 ]。

➄ 按一下 [完成 ]。

圖6-9

圖6-11-1

圖6-11-2
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※關於刪除程序

1. 從任務欄選擇「開始」→「控制面板」→「程序」中選擇「添加或刪除程序」。
顯示「所有控制面板項」時選擇「程序和功能」。

2.在「當前安裝的程序」一覽中選擇要刪除的程序，單擊「卸載和刪除」。

3.程序刪除完成後關閉窗口，重啟 PC。

程序更新為新版本時，請預先刪除舊版本。

➆ 開始安裝
顯示“Scanning”時，PC正在安裝。

➇ 出現安裝完成畫面后，
請單擊「OK」。

➅ 單擊「Install」。

圖6-13

圖6-14

圖6-12
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7.  使用方法

7-1 基本操作

➀ 單擊「連接」，連接到桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）。

➁ 單擊「原點復位」。原點復位完成后桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的面板視窗的
顯示如圖7-2所示發生變化。

開始先確認所有的機器都被正確連接并正常啟動。（請參看「5. 設置・連接」的第51頁「5-3 與PC的連接」、
第52頁「5-4 與HAKKO FU-500及外部機器的連接」。）
打開（ON）PC的電源，將軟件許可證軟件保護器插入到PC的USB接口。
啟動EASY編程軟件。

圖 7-1

➁➁

➀➀

注意
在HPS未亮燈（未進行原點復位）的
狀態下，其他程序不會動作。

圖 7-2

進行原點復位的θ軸在轉動時可能會捲入接線。
感覺可能會捲入接線時，請立即按下緊急停止按鈕，
並將焊鐵安裝底座往逆時針方向略微轉動後
（從上方看θ軸的原點（0°）），再次單擊「原點復位」。

注意

圖 7-3

RDY CKEHPSEMGALM RDY CKEHPSEMGALM

原點復位前 原點復位後

焊鐵安裝底座

θ 軸的原點（0°）
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➂ 打開模式切換，選擇「設備通信模式」或「PC通信模式」之一。
設備通信模式
設備通信模式為將作成的焊接程序寫入到設備中的模式。
能夠寫入的程序為01～10。
一個焊接程序中最大可以對240點的焊接進行設定。

PC通信模式
PC 通信模式為在與PC連接的狀態下從PC運行焊接程序的模式。
需運行超過240點的焊接程序時請選擇該模式。在PC通信模式下焊接程序無法寫入到桌面機械手（IAI公司製 
TTA-A4系列）。焊接程序請在PC上保存為CSV文件。

➃ 對「移動速度」、「焊接速度」、「Z軸退避坐標」進行設定。
主畫面的「移動速度」「焊接速度」「Z軸退避坐標」「水平移動時，進行Z軸退避」
的勾選為程序全體的設定數值。

移動速度 （設定範圍為: 1 - 800 mm/sec）
移動速度為各軸的移動速度的設定。

焊接速度 （設定範圍為: 1 - 800 mm/sec）
焊接速度為1次焊接到2次焊接之間的焊錫移動速度的設定。

Z軸退避坐標 （設定範圍為: 0.000 - 150.000 mm）
Z軸退避坐標是為防止在水平移動時碰觸到工件的凸起物而設定的坐標。
軸移動通常在進行XYθ軸的移動之後進行Z軸移動。
「水平移動時， 進行Z軸退避」被勾選時， 在XYθ軸移動前，對Z軸是否向退避坐標移動進行判定。
請參看「7-2 點動（JOG）運行的操作」的第62、63頁「7-2-1 點動（JOG）運行的基本操作」。

➄ 單擊「點動（JOG）運行」，打開點動（JOG）運行畫面。

圖 7-4

➂➂

➄➄

➃➃
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7-2 點動（JOG）運行的操作
7-2-1 點動（JOG）運行的基本操作

「水平移動時， 進行Z軸退避」被勾選時， 在點動（JOG）運行畫面中對各軸進行移動時，各軸在移動之前，
對Z軸是否向退避坐標移動進行判定。

移動前的Z軸比Z軸退避坐標低時，軸移動之前一定先進行向Z軸退避坐標的移動。

圖 7-5

因進行微調整而將勾選欄選中 OFF時，必須在調整結束後將勾選欄選中 ON。如果在勾選欄選中 OFF的
狀態下直接進行動作時則會發生碰觸而導致危險事故的原因。

注意

例）點動（JOG）運行中向右移動時

取消勾選時

被勾選時

圖 7-6

Z軸退避
坐標

Z軸退避
坐標

注記 :
如果移動前的Z軸高於或與Z軸退避坐標同高時，可直接進行水平移動。

Z軸退避坐標允許在與投影對象接觸的危險時設置升降操作。 當“水平移動時， 
進行Z軸退避”選中ON，每軸執行Z軸退避。

如果「水平移動時，進行Z軸退避」的
勾選欄選中OFF時，無需進行Z軸退避可直接移動。
圖7-8時，到第3點一直在該狀態下移動。
因第3點到第4點之間上有突起物，如果在第4點的點編輯畫面上，輸入Z軸退避坐標，
就可以如圖7-8所示，在第3點到第4點之間進行Z軸退避。

注記：
如果要退避第3點到第4點之間的突起物時，請輸入第4點的Z軸退避坐標數值。

圖 7-8

圖 7-7

凸起物

1pt 2pt 3pt 4pt

Z軸退避坐標
75mm

原點
0mm

凸起物

100mm

1pt 2pt 3pt 4pt
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Z軸退避坐標允許在與投影對象接觸的危險時設置升降操作。 當“水平移動時， 
進行Z軸退避”選中ON，每軸執行Z軸退避。

如果「水平移動時，進行Z軸退避」的
勾選欄選中OFF時，無需進行Z軸退避可直接移動。
圖7-8時，到第3點一直在該狀態下移動。
因第3點到第4點之間上有突起物，如果在第4點的點編輯畫面上，輸入Z軸退避坐標，
就可以如圖7-8所示，在第3點到第4點之間進行Z軸退避。

注記：
如果要退避第3點到第4點之間的突起物時，請輸入第4點的Z軸退避坐標數值。

圖 7-8

圖 7-7

凸起物

1pt 2pt 3pt 4pt

Z軸退避坐標
75mm

原點
0mm

凸起物

100mm

1pt 2pt 3pt 4pt
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焊接位置的調整等焊鐵裝置的移動在點動（JOG）運行畫面上操作。
操作方法有：例1）～例3）三種方法。

圖 7-9

圖 7-10

上記的操作方法在單擊「移動」時，軸自動動作至到達輸入的坐標。
若感覺到有接觸等危險，請立即按下緊急停止按鈕。

注意

例1）將X軸向100mm的坐標移動
（輸入移動去向的坐標，單擊「移動」進行軸移動。）

➀ 確認當前坐標。
➁ 在「移動去向」的X軸項目中輸入移動去向的坐標「100mm」。
➂ 單擊「移動」。

X軸自動移動到輸入的坐標處。

➀
➁ ➂

當前坐標（0mm）

移動

輸入坐標
（100 mm）

X 軸
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圖 7-11

圖 7-12

例2）將Y軸由0mm移動到100mm的位置
（鼠標操作）

➀ 確認當前坐標。
➁ 於鼠標操作的項目按Y軸的「+」。
按住時Y軸移動。
鬆開則停止。

➂ 坐標顯示在當前位置。

圖 7-13

➂

➁➀

移動前的坐標 
（0 mm）

移動後的坐標
（100 mm）

移動（按住+）
鬆開則停止
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圖 7-14

圖 7-15

例3）將Z軸由0mm移動到65mm的位置
（KEY操作）

➀ 確認當前坐標。
➁ 選擇「Z、θ軸有效」。
➂ 於KEY操作中按住「▼」。
在按住時Z軸移動。
鬆開則停止。

➃ 坐標顯示在當前位置。

圖 7-17

➁
➀

➃

圖 7-16

▲

▲

▲▲

PC鍵盤

PC

➂

移動前的坐標 
（0mm）

移動後的坐標 
（65mm）

移動（按住▼ ）

鬆開則停止

圖 7-19
圖 7-18

7-2-2  於點動（JOG）運行中對準焊鐵頭的位置

圖 7-20

圖 7-21

Ex）將位置對準圖7-19所示的坐標
➀ 當焊接點的坐標是已知的時，
輸入坐標，然後單擊移動（參見圖7-18）。

➁ 不知道坐標時通過鼠標操作或KEY操作將焊鐵頭移動至焊接點附近。

關於速度的選擇、4種速度中進行選擇:
➂ 微速  : 5 mm/sec,  低速  : 30 mm/sec,  中速  : 100 mm/sec,  高速  : 200 mm/sec

➃ 除了上述4種速度外，並且可以輸入數值設定為任意速度。
輸入可以在1~800 mm/sec的範圍內設定。

進行如圖7-20所示的大的移動時，請在小心不要發生碰觸的前提下選擇中速或高速。
進行如圖7-21所示的微調整時，請通過輸入如1 mm/sec的速度進行調整。

※關於速度的選擇

➀

➂

➁

➃

電路板No. 1

70mm
（Y軸）

電路板No. 1

12
5m

m
（

Z軸
）

145m
m

（
X軸
）

焊鐵頭的方向↓
（角度：90°）

焊鐵頭
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圖 7-19
圖 7-18

7-2-2  於點動（JOG）運行中對準焊鐵頭的位置

圖 7-20

圖 7-21

Ex）將位置對準圖7-19所示的坐標
➀ 當焊接點的坐標是已知的時，
輸入坐標，然後單擊移動（參見圖7-18）。

➁ 不知道坐標時通過鼠標操作或KEY操作將焊鐵頭移動至焊接點附近。

關於速度的選擇、4種速度中進行選擇:
➂ 微速  : 5 mm/sec,  低速  : 30 mm/sec,  中速  : 100 mm/sec,  高速  : 200 mm/sec

➃ 除了上述4種速度外，並且可以輸入數值設定為任意速度。
輸入可以在1~800 mm/sec的範圍內設定。

進行如圖7-20所示的大的移動時，請在小心不要發生碰觸的前提下選擇中速或高速。
進行如圖7-21所示的微調整時，請通過輸入如1 mm/sec的速度進行調整。

※關於速度的選擇

➀

➂

➁

➃

電路板No. 1

70mm
（Y軸）

電路板No. 1

12
5m

m
（

Z軸
）

145m
m

（
X軸
）

焊鐵頭的方向↓
（角度：90°）

焊鐵頭
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圖 7-24

圖 7-22

➄ 此時應提前在主畫面取消對「水平移動時， 進行Z軸退避」的勾選。

圖 7-23

注記：
微調整時，請通過輸入如1 mm/sec的速度進行調整。

➅ 通過鼠標操作或KEY操作進行微調整，使焊鐵頭到達焊接位置
（參看圖7-23）。 當定位完成時，焊點的坐標顯示在當前位置
（參看圖7-24）。 

➄

➅

注記:
「水平移動時， 進行Z軸退避」被勾選時， 在XYθ軸移動前，對Z軸是否向退避坐標移動進行判定。
請參看「7-2 點動（JOG）運行的操作」的第62、63頁「7-2-1 點動（JOG）運行的基本操作」。

13
0m

m
（

Z軸
）

70mm
（Y軸）

電路板No.1

149m
m

（
X軸
）

焊鐵頭的方向↓
（角度：90°）

圖7-26

圖7-27

7-3 清潔器（CX1003）的設定

例）始點、終點坐標的設定
對始點坐標進行定位。清潔的始點的坐標，以便清潔焊鐵頭被設置。
根據焊鐵頭的形狀及尺寸將進行清潔的位置設為始點。

➀ 單擊「點動（JOG）運行」，打開點動（JOG）運行畫面
（參看圖7-27）。通過鼠標操作進行軸移動，移動至焊鐵頭
能觸到清潔器的位置。

這是清潔坐標的一例。
請對照實際位置進行設定。

對設置的清潔器（CX1003）的清潔位置進行設定。
清潔器可以按始點→終點→始點的順序對清潔工程設定動作和角度，以清潔乾淨焊鐵頭的焊錫。

➁ 決定各個軸的坐標後，選擇主畫面的「設定」，打開選項畫面。

圖7-28

點動（JOG）操作後請務必先進行清潔位置的設定。
注意

➀

➁

圖7-25
清潔刷

清潔器（CX1003） 始點 終點 始點

15mm
（Y軸）

120m
m

（
Z軸
）

焊鐵頭的方向
（角度：0°）

清潔刷
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圖7-26

圖7-27

7-3 清潔器（CX1003）的設定

例）始點、終點坐標的設定
對始點坐標進行定位。清潔的始點的坐標，以便清潔焊鐵頭被設置。
根據焊鐵頭的形狀及尺寸將進行清潔的位置設為始點。

➀ 單擊「點動（JOG）運行」，打開點動（JOG）運行畫面
（參看圖7-27）。通過鼠標操作進行軸移動，移動至焊鐵頭
能觸到清潔器的位置。

這是清潔坐標的一例。
請對照實際位置進行設定。

對設置的清潔器（CX1003）的清潔位置進行設定。
清潔器可以按始點→終點→始點的順序對清潔工程設定動作和角度，以清潔乾淨焊鐵頭的焊錫。

➁ 決定各個軸的坐標後，選擇主畫面的「設定」，打開選項畫面。

圖7-28

點動（JOG）操作後請務必先進行清潔位置的設定。
注意

➀

➁

圖7-25
清潔刷

清潔器（CX1003） 始點 終點 始點

15mm
（Y軸）

120m
m

（
Z軸
）

焊鐵頭的方向
（角度：0°）

清潔刷
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➂ 操作ON/OFF
清潔時，如將治具底座的位置按照坐標移動的話,請將「操作」勾選為ON。
清潔時，如希望治具底座的位置維持和清潔前的同位置的話,請將「操作的」的勾選取消為OFF。

➃ 將在 ➀ 中定位的清潔坐標輸入到毛刷清潔的始點中。

Y軸設定為距原點15mm，Z軸設定為距原點
120mm的位置。θ軸為原點的0°。

清潔時間設定為1秒。
該設定為在始點坐標進行1秒鐘的清潔。

移動速度為清潔時的移動速度。
此處設為100mm/sec。

清潔器（CX1003）不置於治具底座上，
因此與X軸的數值無關。

設定清潔的終點坐標以能夠改變角度及位置，
對在始點坐標上無法清潔的部分進行清潔。

➄ 通過鼠標操作進行軸移動。
對準坐標位置完成時，如圖 7-31所示，
於當前位置中顯示清潔坐標（終點）。

圖7-29

➃

X軸
Y軸
Z軸
θ軸
清潔時間
移動速度

250.000mm※

15.000mm
120.000mm
0.000°
1.0 秒
100mm/sec

表7-1（始點）

※ X軸坐標是表示治具底座的移動 ,當清潔器
（CX1003）不置於治具底座上時 ,清潔動作
則和 X軸坐標沒有直接關係。
作為治具底座的移動請輸入任意的數值。

圖 7-31

➄➄

➂➂

圖 7-30

15mm
（Y軸）

120m
m

（
Z
軸
）

焊鐵頭的方向
（角度：5°）

清潔刷
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X軸
Y軸
Z軸
θ軸
清潔時間
移動速度
清潔後Z軸退避坐標

250.000mm※

15.000mm
120.000mm
5.000°
1.0 秒
100mm/sec
0.000mm

表 7-2（終點）Y軸設定為距原點15mm，Z軸設定為距原點
120mm的位置。θ軸為原點的5°。

清潔時間設定為1秒。
該設定為在終點坐標進行1秒鐘的清潔。

圖 7-32

➅ 將在 ➄ 中定位的清潔坐標輸入到毛刷清潔的終點中。

➆ 清潔後 Z軸退避坐標
輸入清潔後的焊鐵頭 Z軸退避坐標，
設定位置。

※ X軸坐標是表示治具底座的移動 ,當清潔器
（CX1003）不置於治具底座上時 ,清潔動作
則和 X軸坐標沒有直接關係。
作為治具底座的移動請輸入任意的數值。

圖7-33

清潔開始

➅

➆

➇

Y=15mm

Z=120mm

開始位置
(0.000mm)

清潔結束
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➇ 設定後點擊「寫入到設備」，則設定內容寫入到桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）。
不進行設定時則單擊「取消」。

在表 7-1、7-2的設定下進行清潔時，毛刷清潔如圖 7-34動作。

圖 7-34

圖 7-35

➈ 在選項畫面中除了套件中配套的毛刷清潔以外，
也能夠連接到空氣清潔器。可以由桌面機械手
如下進行配線。

桌面機械手
（IAI公司製 TTA-A4系列）

清潔器
（CX1003）空氣清潔器

Vs
Vs

BIN
AIN

例）使用空氣清潔和刷子清潔
點擊主畫面的「清潔」（參看圖 7-36），或者按下桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的
「清潔（CLEANING）按鈕」（參看圖 7-37）時，進行清潔。
清潔按空氣清潔→毛刷清潔的順序進行。

圖 7-36 圖 7-37

清潔（CLEANING）
按鈕

旋轉 5° 旋轉 0°

始點 始點終點

1秒 1秒 1秒

0°

PAUSE STOP

CLEANINGORIGIN
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在圖 7-35接反了 AIN和 BIN時，則以空氣清潔的設定進行毛刷清潔，以毛刷清潔的設定進行空氣清潔。

例）每個點設置清潔
在編輯點屏幕中可以選擇通過空氣清潔或清潔刷清潔某些點。
設定方法請參看「7-4 焊接的設定方法」的「7-4-1 PS（點焊接）的設定方法」的第 82頁
「⑱選擇清潔的種類和順序」。

例）通過刷子設置清潔
通過刷子輸入清洗清潔時間的“起點”和“終點”1秒。
通過空氣將清潔時間的“起點”和“終點”輸入“0”。
此設置將取消空氣清潔。（參看表7-3、清潔時間）

圖 7-38

表 7-3

X軸
Y軸
Z軸
θ軸
清潔時間
移動速度

始點
259.470mm
20.000mm
60.000mm
-1.000°
0.0 秒
100mm/sec

終點
259.471mm
20.000mm
60.000mm
1.000°
0.0 秒
100mm/sec
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7-4 焊接的設定方法
那麼就使用圖7-39中所示的樣品電路板（2塊）按表7-4所示的順序做成焊接程序。

圖 7-39

表 7-4

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

焊接類型
PS（點焊接）
PS（點焊接）
PS（點焊接）
PS（點焊接）
PS（點焊接）
DS（連續焊接）
DS（連續焊接）
DS（連續焊接）
DS（連續焊接）
PS（點焊接）
PS（點焊接）
PS（點焊接）
PS（點焊接）
PS（點焊接）
DS（連續焊接）
DS（連續焊接）
DS（連續焊接）
DS（連續焊接）
取出

電路板 No.
1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
2
2
2
2
2
-

電路板 No.1

5mm
間隔

25mm

25m
m

12345

6

79

8

電路板 No.2

5mm
間隔

25mm

25m
m

1011121314

15

1618

17

80mm
（Y軸））

點焊接用

連續焊接用
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7-4-1 PS（點焊接）的設定方法

那麼就使用前頁的樣品電路板1，對第1點的PS程序進行設定。

圖 7-40

圖 7-41

電路板 No.1

1

70mm
（Y軸）

149m
m

（
X軸
）

➀ 單擊「點動（JOG）運行」打開點動（JOG）運行畫面。

➁ 雙擊第1行，打開如圖7-42所示的編輯點畫面。

也可以選擇任意行開始作成。

注記：
第1行和第3行中寫入程序時，從第1行
開始運行程序，但第3行的程序不會動作。
選擇沒有輸入程序的第2行後，刪除。

➀➀

➁➁

開始先確認所有的機器都被正確連接并正常啟動。（請參看「5. 設置・連接」的第51頁「5-3 與PC的連接」、
第52頁「5-4 與HAKKO FU-500及外部機器的連接」。）
打開（ON）PC的電源，將軟件許可證軟件保護器插入到PC的USB接口。
啟動EASY編程軟件。單擊「連接」，單擊「原點復位」。
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圖 7-42

➂ 在點名稱中輸入焊接零部件的名稱。

➃ 在焊接模式中選擇「PS」。

➃➃
➂➂
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圖 7-42

➂ 在點名稱中輸入焊接零部件的名稱。

➃ 在焊接模式中選擇「PS」。

➃➃
➂➂

圖 7-43

圖 7-44

・對第1點的始點和終點坐標進行定位（PS）。

➅ 單擊編輯點畫面的「終點」。
確認「終點」的文字切換成紅色。

➆ 單擊「採用當前坐標」。

➇ 完成將在➄的點動（JOG）操作中
定位的坐標輸入到終點坐標中。

圖 7-45

➄ 對第1點的終點坐標進行定位。
終點坐標指的是焊接點（2次焊接、3次焊接）的位置。
2次焊接、3次焊接指的是焊接時HAKKO  FU-500的送錫工程。

在點動（JOG）運行畫面中將焊鐵頭對準進行焊接的位置。

（1）通過鼠標操作將焊鐵頭移動至焊接點附近。
（2）取消主畫面的「水平移動時，進行Z軸退避」的勾選。

注記:
取消主畫面的「水平移動時, 進行Z軸退避」的勾選，
因為需要進行微調整。
請參看「7-2 點動（JOG）運行的操作」的第62、63頁
「7-2-1 點動（JOG）運行的基本操作」。

（3）進行微調整，將焊鐵頭對準焊接點。

電路板 No.1

1

13
1m

m
（

Z軸
）

70mm
（Y軸）

149m
m

（
X軸
）

焊鐵頭的方向↓
（角度：90°）

➄

（1）（3）

➅➅

➇➇

➆➆
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圖 7-47

圖 7-46

➉ 點擊編輯點畫面的「始點」。
 確認「始點」的文字切換成紅色。
⑪ 點擊「採用當前坐標」。
⑫ 將在➈的點動（JOG）操作中定位的坐標輸入到始點坐標的作業完成。

圖 7-48

➉➉

⑫⑫

⑪⑪

➈ 對始點坐標進行定位。始點坐標指的是預備焊接（HAKKO 
FU-500的1次送錫）的位置。
預備焊接為防止助焊劑及焊錫劣化，需要在距離焊接位置
極近的位置進行。

在點動（JOG）運行畫面將焊鐵頭對準1次焊接的位置。
（1）在終點坐標的設定中，主畫面的「水平移動時，

進行Z軸退避」的勾選欄為未勾選的狀態時繼續進行微調整。
勾選欄被勾選時再次取消勾選。通過點動（JOG）運行
畫面的鼠標操作將焊鐵頭對準預備焊接（1次送錫）的位置。

（1）

電路板 No.1

1

70mm
（Y軸）

12
5m

m
（

Z軸
）

145m
m

（
X軸
）

焊鐵頭的方向↓
（角度：90°）

➈
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・另一種設定始點的方法（補償量的輸入）

⑬ 切換
點擊「切換」畫面的顯示則如圖7-49所示，始點坐標切換為補償量的輸入畫面。

⑮ 輸入補償量
於補償量中輸入從終點補償的數值。

例）輸入5mm的補償量。
圖7-50的位置成為始點。

圖 7-49

圖 7-50

輸入補償量之外的步驟與「・ 終點和始點的設定」相同（77頁）。

PS（點焊接）模式以外，不能通過「切換」進行補償量的設定。

補償量是指輸入距離終點的數值，並非輸入坐標。

注意

⑭ 對終點坐標進行定位
進行終點坐標的定位。以77頁中設定的坐標為例。

注記:
補償量僅為從終點的移動距離的設定。
如果尖端使用此偏移設置與其他周圍部件接觸，請切換到坐標輸入。
始點輸入可以通過輸入XYZθ進行細緻位置的設定。

補償量
（5mm）

⑬

⑭

⑮
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⑯ 選擇HAKKO FU-500的送錫程序編號No.
關於HAKKO FU-500的程序設定方法請參看HAKKO FU-500的使用說明書「6.使用方法」的
「●選擇Program Set」。此處選擇編號No.00。

⑰ 選擇作業原點
運行焊接程序時，對被選中的行的作業原點的數值進行補償。
此處選擇作業原點1.（使用例參看81頁的「※關於作業原點」）

圖 7-51

圖 7-52

作業原點
（20行）

⑯⑯

⑰⑰

需要提前在HAKKO FU-500的參數設定中將「S-U Mode（滑輪裝置連接模式設定）」的
項目設為「Exit（外部）」。詳細信息請參看HAKKO FU-500的使用說明書「6.使用方法」的
「●選擇Program Set」。

注意
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⑯ 選擇HAKKO FU-500的送錫程序編號No.
關於HAKKO FU-500的程序設定方法請參看HAKKO FU-500的使用說明書「6.使用方法」的
「●選擇Program Set」。此處選擇編號No.00。

⑰ 選擇作業原點
運行焊接程序時，對被選中的行的作業原點的數值進行補償。
此處選擇作業原點1.（使用例參看81頁的「※關於作業原點」）

圖 7-51

圖 7-52

作業原點
（20行）

⑯⑯

⑰⑰

需要提前在HAKKO FU-500的參數設定中將「S-U Mode（滑輪裝置連接模式設定）」的
項目設為「Exit（外部）」。詳細信息請參看HAKKO FU-500的使用說明書「6.使用方法」的
「●選擇Program Set」。

注意

圖 7-55

圖 7-56

➂ 完成電路板 No. 1的焊接程序之後，複製電路板 No. 1的
焊接程序。粘貼複製的程序時，會詢問作業原點（參看圖7-55）。
電路板 No. 2時選擇作業原點2，電路板 No. 3時選擇作業原點3.

➃ 單擊開始（START）按鈕，則在對輸入的數值進行補償的狀態下，
在與電路板 No. 1相同位置對電路板 No. 2和電路板 No. 3進行焊接。

能夠在作業原點中設定的數值 X軸和 Y軸均為 0~400mm。請注意無法向作為基準的電路板的
負方向設定數值。

注意

圖 7-53 圖 7-54

可以以機械手的原點為基準，對輸入的數值進行補償并運行程序。

使用例）
➀ 如圖7-53所示，3塊同樣的電路板並列時，分別對第1塊電路板和第2、第3塊電路板各自的基準點之間的
距離進行測定。電路板1的作業原點為1（X坐標：0 Y坐標：0）。

➁ 基準點之間的距離數值如圖7-53所示時，在圖7-54的作業原點2、3中輸入數值。
通過進行作業原點的設定，可以直接使用電路板1的程序內容。

電路板1-2之間的距離

電路板1-3之間的距離

※關於作業原點
10

0m
m

（
X軸
）

80mm
（Y軸）

電路板 No. 1 電路板 No. 2

電路板 No. 3

1011121314

標準標準

標準標準
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圖 7-57

⑱⑱

⑱ 選擇清潔的種類和順序。
根據連接的清潔器選擇清潔和清潔的順序。

空氣清潔和毛刷清潔都被勾選時則按照清潔器的設定，
按空氣清潔→毛刷清潔的順序進行清潔。

這次是第1點的焊接，所以選擇焊接前進行毛刷清潔。

點擊主畫面的「清潔」，或者按下桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的「清潔（CLEANING）按鈕」
時，清潔按空氣清潔→毛刷清潔的順序進行。

清潔的設定方法請參看第69-73頁「7-3 清潔器的設定」。

在焊接或焊接之前選擇執行清潔的時間。
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圖 7-58

圖 7-59

⑲⑲
移動

⑲ 終點后移動去向的選擇
對終點后（焊接後）的移動去向，可在始點和終點Z軸退避中選擇。

例）選擇「始點」

選擇「始點」時，焊接後焊鐵頭移動至始點坐標（參看圖7-59）。

12
5m

m
（

Z軸
）

145mm
（X軸）

12
5m

m
（

Z軸
）

145mm
（X軸）

13
1m

m
（

Z軸
）

149mm
（X軸）

始點坐標 始點坐標終點坐標 
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圖 7-61
圖 7-60

選擇「終點Z軸退避」時，焊接後焊鐵頭移動至Z軸退避坐標（參看圖7-62）。

圖 7-62

例）選擇「終點Z軸退避」

移動

⑲

12
5m

m
（

Z軸
）

145mm
（X軸）

75
m

m
（

Z軸
）

149mm
（X軸）

始點坐標

Z軸退避坐標

13
1m

m
（

Z軸
）

149mm
（X軸）

終點坐標
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圖 7-64圖 7-63

編輯點畫面的Z軸退避坐標為空時，如圖7-63, 所示移動至主畫面的Z軸退避坐標。
主畫面的「移動速度」、「焊接速度」、「Z軸退避坐標」適用於全部程序。
編輯點畫面中輸入有數值時，以對每個焊接點分別設定的數值優先。
主畫面的「水平移動時，進行Z軸退避」的勾選欄處於未被勾選的狀態時，
編輯點畫面的Z軸退避坐標中輸入有數值時，在有輸入的點上進行Z軸退避。

焊鐵頭會按壓在焊接點上，因此根據零部件的形狀，
進行 Z軸退避可能會碰觸到零部件而導致損傷。
請根據零部件的形狀等選擇 Z軸退避和始點坐標，
以及適當的移動去向。

注意

在編輯點畫面中未輸入數值，並且主畫面的「水平移動時，進行 Z軸退避」的勾選欄未被勾選時，
不會進行 Z軸退避，因此很危險。
運行程序時請務必勾選或在編輯點畫面中輸入 Z軸退避坐標。

注意

圖 7-65

例）「終點Z軸退避」中無數值輸入

⑲

移動

按聯
繫人 Z軸退避

去皮

焊鐵頭
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圖 7-66

圖 7-67

⑳ 進行「移動速度」、「焊接速度」、「Z軸退避坐標」
的設定
需要分別對每個點進行設定時如圖7-67所示分別
在對應各欄中輸入數值。
無輸入時應用主畫面的設定值。
主畫面的「水平移動時，進行Z軸退避」的勾選欄
處於未被勾選的狀態時，編輯點畫面的Z軸退避坐標
中輸入有數值時，在有輸入的點上進行Z軸退避。

移動速度  （設定範圍：1~800mm/sec）
為點之間的焊鐵部的移動速度的設定。

焊接速度  （設定範圍：1~800mm/sec）
為1次焊接到2次焊接之間的焊接移動速度的設定。

Z軸退避坐標  （設定範圍：0.000~150.000mm）
為防止在水平移動時碰觸到工件的凸起物而設定的坐標。
軸移動通常在進行XYθ軸的移動之後進行Z軸移動。

㉑ 單擊「OK」則完成第1點的點焊接的設定。
不進行設定時則單擊「取消」。

注記：
取消主畫面的「水平移動時, 進行Z軸退避」的勾選, 因為需要進行微調整。
請參看「7-2 點動（JOG）運行的操作」的第62、63頁「7-2-1 點動（JOG）運行的基本操作」。

⑳

㉑

無輸入時會應用主畫面的設定值。

➀ 以和第1點相同的步驟作成2～5點的程序。

在這裡，更改每個點的設置如下。
第3點：移動速度為 50mm / sec
第4點：Z軸提升坐標為 50.000mm
第5點：通過刷子檢查清洗，焊接後選擇。

➁ 作成到第5點的程序之後，主畫面會如圖7-69所示，顯示為第5行焊接點的設定狀態。

・作成2～5點的程序（PS）

圖 7-68

表 7-5

圖 7-69

X1
始點
（mm）

145
145
145
145
145

移動
速度 ※1

（mm/sec）

100
100
50※2

100
100

焊接 
速度 ※1

（mm/sec）

30
30
30
30
30

Y1
始點
（mm）

70
65
60
55
50

Z1
始點
（mm）

125
125
125
125
125

X2
終點
（mm）

149
149
149
149
149

θ1
始點
（度）

90
90
90
90
90

θ2
終點
（度）

90
90
90
90
90

程序

編號

0
0
0
0
0

PS/

DS

PS
PS
PS
PS
PS

作業

原點

1
1
1
1
1

Z軸退避 
坐標 ※1

（mm）

75.000
75.000
75.000

50.000※2

75.000

清潔

前
-
-
-
後

Y2
終點
（mm）

70
65
60
55
50

Z2
終點
（mm）

131
131
131
131
131

1

2

3

4

5

※1

※2

※1 無輸入時應用主畫面的設定值。（參看圖 7-69）
※2 需要分別對每個點進行設定時如圖 7-69所示分別在對應各欄中輸入數值。

電路板 No.1

5mm
間隔

2345

70mm
（Y軸）
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➀ 以和第1點相同的步驟作成2～5點的程序。

在這裡，更改每個點的設置如下。
第3點：移動速度為 50mm / sec
第4點：Z軸提升坐標為 50.000mm
第5點：通過刷子檢查清洗，焊接後選擇。

➁ 作成到第5點的程序之後，主畫面會如圖7-69所示，顯示為第5行焊接點的設定狀態。

・作成2～5點的程序（PS）

圖 7-68

表 7-5

圖 7-69

X1
始點
（mm）

145
145
145
145
145

移動
速度 ※1

（mm/sec）

100
100
50※2

100
100

焊接 
速度 ※1

（mm/sec）

30
30
30
30
30

Y1
始點
（mm）

70
65
60
55
50

Z1
始點
（mm）

125
125
125
125
125

X2
終點
（mm）

149
149
149
149
149

θ1
始點
（度）

90
90
90
90
90

θ2
終點
（度）

90
90
90
90
90

程序

編號

0
0
0
0
0

PS/

DS

PS
PS
PS
PS
PS

作業

原點

1
1
1
1
1

Z軸退避 
坐標 ※1

（mm）

75.000
75.000
75.000

50.000※2

75.000

清潔

前
-
-
-
後

Y2
終點
（mm）

70
65
60
55
50

Z2
終點
（mm）

131
131
131
131
131

1

2

3

4

5

※1

※2

※1 無輸入時應用主畫面的設定值。（參看圖 7-69）
※2 需要分別對每個點進行設定時如圖 7-69所示分別在對應各欄中輸入數值。

電路板 No.1

5mm
間隔

2345

70mm
（Y軸）
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7-4-2  DS（連續焊接）的設定方法

那麼接下來試著作成連續焊接的程序。

➀➀

➁➁

➀ 單擊「點動（JOG）運行」打開點動（JOG）運行畫面。

➁ 雙擊第6行，打開如圖7-72所示的編輯點畫面。

電路板 No.1

25mm

6

75mm
（Y軸）

165m
m

（
X軸
）

圖 7-70

圖 7-71
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➂ 在點名稱中輸入進行焊接的零部件的名稱。

➃ 在焊接模式中選擇「DS」。

圖 7-72

➂➂
➃➃
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➄ 進行始點坐標的定位。
始點坐標對準連續焊接的開始位置
（HAKKO FU-500的二次和三次焊接位置）。

在點動（JOG）操作畫面中將焊鐵頭移動至工件連續
焊接的開始位置（參看圖 7-73）。

在點動（JOG）操作畫面中將焊鐵頭微調至工件連續
焊接的開始位置
（1）通過鼠標操作移動至連續焊接的開始位置。
（2）取消主畫面的「水平移動時，進行 Z軸退避」的勾選。

注記 :
取消主畫面的「水平移動時 , 進行 Z軸退避」的勾選，
因為需要進行微調整。
請參看「7-2 點動（JOG）運行的操作」的第 62、63頁
「7-2-1 點動（JOG）運行的基本操作」。

（3）進行微調整，將焊鐵頭對準焊接點。

➄

➅ 單擊編輯點畫面的「始點」。
確認「始點」的文字切換成紅色。

➆ 單擊「採用當前坐標」。

➇ 在➄的點動（JOG）操作中定位的坐標顯示在始點中。

圖 7-73

50mm
（Y軸）

電路板 No.1

13
0m

m
（

Z軸
）

165m
m

（
X軸
）

焊鐵頭的方向↓
（角度：90°）

圖 7-74

➆➆

➅➅

➇➇

・對第1點的始點和終點坐標進行定位（DS）。
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圖 7-76

➈ 進行終點坐標的定位。
DS模式的終點坐標、變成連續焊接點的結束位置。
在點動（JOG）操作畫面中將焊鐵頭移動到工件連續
焊接的結束位置。

在點動（JOG）運行畫面中將焊鐵頭對準焊接結束位置。
（1）在終點坐標的設定中，主畫面的「水平移動時，

進行 Z軸退避」的勾選欄為未勾選的狀態時繼續進行
微調整。勾選欄被勾選時再次取消勾選。通過點動
（JOG）運行畫面中將焊鐵頭對準焊接結束位置。

➈

➉ 單擊編輯點畫面的「終點」。
確認「終點」的文字切換成紅色。

⑪ 單擊「採用當前坐標」。

⑫ 在➈的點動（JOG）操作中定位的坐標顯示在終點中。

⑬ 關於「程序編號 No.」、「作業原點」、「清潔」的設定方法，與「7-4 PS（點焊接）的設定方式」
的第 75頁「7-4-1 PS（點焊接）的設定方法」相同。DS第 1點的清潔也設定在焊接前。

⑭ 關於終點後（焊接後）的移動去向，DS只能選擇「終點 Z軸退避」。
在編輯點畫面的 Z軸退避坐標中輸入有數值時，垂直移動至編輯點畫面的 Z軸退避坐標。主畫面的
「水平移動時，進行 Z軸退避」的勾選欄處於未被勾選的狀態時，編輯點畫面的 Z軸退避坐標中輸入
有數值時，在有輸入的點上進行 Z軸退避。

圖 7-75

75mm
（Y軸）

電路板No. 1

13
0m

m
（

Z軸
）

165m
m

（
X軸
）

焊鐵頭的方向↓
（角度：90°）

⑪⑪

⑬⑬

➉➉

⑫⑫

⑭⑭
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圖 7-77

圖 7-78

⑮ 改變連續焊接速度時請在焊接速度中輸入數值。

⑯ 點擊「OK」則完成1個DS（連續焊接）的焊接設定。
不進行設定時則單擊「取消」。

⑰ 無輸入時則以主畫面的焊接速度進行焊接。

⑮⑮

⑯

30mm/sec

10mm/sec

⑰⑰

焊鐵頭

焊鐵頭
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➀ 以和第 1點相同的步驟作成 2～ 4點的程序。

在這裡，更改每個點的設置如下。
第 3點：移動速度為 50mm / sec
第 4點：Z軸提升坐標為 50.000mm
第 4點：通過刷子檢查清洗，焊接後選擇。

・作成2～4點的程序（DS）

電路板 No.1

25mm

79

8

80mm
（Y軸）

170m
m

（
X
軸
）

圖 7-79

圖 7-80

➁ 作成到第 4點的程序之後，主畫面會如圖 7-80所示，顯示為第 9行焊接點的設定狀態。

2點4點

3點

表 7-6
X1
始點
（mm）

165
170
200
195

移動
速度 ※1

（mm/sec）

100
100
50※2

100

焊接 
速度 ※1

（mm/sec）

10※2

10※2

10※2

10※2

Y1
始點
（mm）

50
80
75
45

Z1
始點
（mm）

130
130
130
130

X2
終點
（mm）

165
195
200
170

θ1
始點
（度）

90
0

-90
-180

θ2
終點
（度）

90
0

-90
-180

程序

編號

0

0

0

0

PS/

DS

DS
DS
DS
DS

作業

原點

1

1

1

1

Z軸退避 
坐標 ※1

（mm）

75.000

75.000

75.000

50.000※2

清潔

前

-

-

後

Y2
終點
（mm）

75
80
50
45

Z2
終點
（mm）

130
130
130
130

6

7

8

9

※1 無輸入時應用主畫面的設定值。（參看圖 7-80）
※2 需要分別對每個點進行設定時如圖 7-80所示分別在對應各欄中輸入數值。

※1

※2

➁
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7-4-3 焊接程序的複製

試試將同一個焊接程序應用到多塊電路板上。

➀ 設定作業原點。電路板1的作業原點為1（X坐標：0　Y坐標：0）。

圖7-81的狀態下2塊同樣的電路板並列時，將電路板 No. 1的焊接程序應用到電路板 No. 2上。

圖 7-81

圖 7-82

➀➀

電路板 No. 1

5mm
間隔

25mm

25m
m

12345

6

79

8

電路板 No. 2

5mm
間隔

25mm

25m
m

1011121314

15

1618

17

80mm

For point
soldering

（Y軸）
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➁ 電路板 No. 1與電路板 No. 2的距離在
X軸方向為 0mm，在 Y軸方向為 80mm。
將該數值輸入到作業原點 2中。

圖 7-84

圖 7-85

圖 7-83

➁

➂ 按住 PC鍵盤的「SHIT」的同時單擊第 1行和第 9行。從第 1行到第 9行變為選中狀態。

➃ 單擊「複製」。

➂

➃

電路板 No. 1 電路板 No. 2

80mm
（Y軸）
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圖 7-88

圖 7-86

圖 7-87

➄➄

➅➅

➆     ➆     

➇     ➇     

➄ 單擊第10行。
➅ 單擊「粘貼」。
➆ 作業原點選擇「2」。
➇ 點擊「OK」則完成焊接程序的複製。
不進行設定時則單擊「取消」。

No.1

No.2

➈➈

2

➈ 至此則完成了2塊樣品電路板的焊接程序。

為能夠安全取出，
此次進行讓全部軸都回到原點的設定。 
（參看圖7-89）

7-4-4 無（電路板的取出位置）的設定方法

為了取出電路板，進行讓治具底座退避到前面的設定。

那麼最後試著取出電路板。

➁➁
➀➀

Z軸：原點
（0mm）

θ軸：原點
（0°）

Y軸：原點
（0mm）

X軸： 原點
（0mm）

圖7-89

圖7-90

➀ 單擊「點動（JOG）運行」打開點動（JOG）運行畫面。

➁ 雙擊第19行，打開如圖7-91所示的編輯點畫面。
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為能夠安全取出，
此次進行讓全部軸都回到原點的設定。 
（參看圖7-89）

7-4-4 無（電路板的取出位置）的設定方法

為了取出電路板，進行讓治具底座退避到前面的設定。

那麼最後試著取出電路板。

➁➁
➀➀

Z軸：原點
（0mm）

θ軸：原點
（0°）

Y軸：原點
（0mm）

X軸： 原點
（0mm）

圖7-89

圖7-90

➀ 單擊「點動（JOG）運行」打開點動（JOG）運行畫面。

➁ 雙擊第19行，打開如圖7-91所示的編輯點畫面。
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圖 7-91

圖 7-92

➃ 進行取下電路板坐標的定位。
在點動（JOG）操作畫面中將電路板移動到原點。(參看圖7-93)

➂ 選擇「無」。

圖 7-93

➅➅

➄➄

➆➆

➄ 單擊編輯點畫面的「始點」。
確認「始點」的文字切換成紅色。

➅ 單擊「採用當前坐標」。

➆ 將在➃的點動（JOG）操作中定位的
坐標輸入到始點坐標的作業完成。

➂➂
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圖 7-94

圖 7-95

➇ 選擇「作業原點」。

➈ 焊接模式為「無」時設定至此結束。單擊「OK」。
不進行設定時則單擊「取消」。

注記：
焊接方式選擇“無”時，不需要程序編號。

至此該2塊樣品電路板從點焊接到連續焊接，再到取出的焊接程序完成。

➇➇

➈➈
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那麼試著將作成的焊接程序保存，及寫入到桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）。

7-4-5 程序的保存、寫入方法
・程序的保存

➀➀

➀ 單擊「保存文件」。
➁ 選擇保存路徑。
➂ 輸入文件名稱。用與作業名稱相同的名稱保存，檢索時十分便利。
➃ 單擊「Save」。不進行設定時則單擊「Cancel」。

至此完成文件的保存。

圖 7-96

圖 7-97

➁➁

➂➂

➃➃
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・寫入到設備

➀➀

➀ 單擊「寫入到設備」。

寫入到程序編號No.1中。

至此完成對作成的焊接程序的保存及寫入。

➁ 選擇寫入對象的程序編號。選擇「1」。

➂ 選擇「實行」。

圖 7-98

圖 7-99

➁➁

➂➂
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圖 7-100

圖 7-101

I/O設定
單擊「顯示」，則顯示如圖7-101所示的畫面。

※ 來自外部機器的控制
I/O設定大致可分為兩種功能。
➀能夠通過外部機器的輸入輸出設定進行訊號控制。
➁能夠從外部指定程序編號No.，運行程序。

➀ 輸入輸出設定
輸入（INPUT）為來自外部機器的輸入信號、輸出（OUTPUT）為來自桌面機械手（IAI公司製 
TTA-A4系列）的輸出信號。

EASY編程軟件具有幾種用於進行更為詳細設定的功能。
利用該功能能夠更為詳細地對焊接程序進行控制。

7-5 如需進行詳細設定
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圖 7-102

第1點： 從外部機器到INPUT1的信號為開（ON）（參看圖7-102）
第2點： 從外部機器到INPUT1的信號為關（OFF）（參看圖7-103）

通過輸入信號（INPUT）控制

設定例）

（1）從外部機器到INPUT1的信號變為開（ON）時，進行第1點的焊接。

（2）在第1點焊接完成的狀態下，從外部機器到INPUT1的信號變為關（OFF）時、
進行第2點的焊接。（參看圖7-104）

往INPUT1
的輸入信號

第1點的焊接

第2點的焊接

正在動作

正在動作

OFF
ON

輸入時間

圖 7-104

圖 7-103

※ 來自外部機器的控制
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第1點：焊接完成後，從OUTPUT1到外部機器的輸出信號為開（ON）（參看圖7-105）。
通過輸出信號（OUTPUT）控制
設定例）

（1）第1點的焊接結束時，從桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）到外部機器的
OUTPUT1的輸出信號變為開（ON）。
在設定的時間內，輸出信號維持在開（ON）狀態。

圖 7-105

※ 來自外部機器的控制

圖 7-106

OUTPUT1
的輸出信號

第1點的焊接 正在動作

OFF
ON

輸出時間

圖 7-107

OUTPUT1
的輸出信號

第1點的焊接

第2點的焊接

正在動作

正在動作

OFF

ON

設定的輸出時間

實際的輸出時間

注記：
下一個點的焊接時間比設定的輸出時間短時，焊接結束后輸出信號變為關（OFF）（參看圖7-107）。
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第1點：焊接完成後，從OUTPUT1到外部機器的輸出信號為開（ON）（參看圖7-105）。
通過輸出信號（OUTPUT）控制
設定例）

（1）第1點的焊接結束時，從桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）到外部機器的
OUTPUT1的輸出信號變為開（ON）。
在設定的時間內，輸出信號維持在開（ON）狀態。

圖 7-105

※ 來自外部機器的控制

圖 7-106

OUTPUT1
的輸出信號

第1點的焊接 正在動作

OFF
ON

輸出時間

圖 7-107

OUTPUT1
的輸出信號

第1點的焊接

第2點的焊接

正在動作

正在動作

OFF

ON

設定的輸出時間

實際的輸出時間

注記：
下一個點的焊接時間比設定的輸出時間短時，焊接結束后輸出信號變為關（OFF）（參看圖7-107）。

關於信號輸入輸出的詳細信息請參看桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的使用說明書的「第4章 運行」
的「程序的運行」。

其他設定
從主畫面的菜單中選擇設置，並打開選項畫面。
• 輸出信號時間設定（信號輸出時間：0.1～9.9秒）
設定例）將輸出信號時間設置為9.0秒
在“其他設定”列中輸入“9.0”到“信號輸出時間”。

• FU-500發生異常時Z軸退避量
FU-500發生異常時Z軸退避量設定（退避距離的設定範圍：0～150mm）
HAKKO FU-500發生異常時，操作中止後設定焊鐵頭退避的距離。（從發生異常處開始的退避距離）
設定例）FU-500發生異常時Z軸退避距離設定為50.000mm。
在“FU-500異常發生時Z軸退避量”中輸入“50.000”。

• 清潔後Z軸退避坐標
關於清潔後Z軸退避坐標請參照「7-3清潔器(CX1003)的設定。
為了防備哈KK哦FU-500發生異常,請設定「FU-500異常發生時Z軸退避坐標」。
設定方法請參照「7-5 如需進行詳細設定」的「※來自外部機器的控制」中的「其他設定」。

圖 7-108

※ 來自外部機器的控制

輸入輸出二者都為「and」設定。
如圖7-108所示，「INP1」、「INP2」、「INP3」為開（ON）時，INPUT1~3的信號全為開（ON）
後才會進行焊接。

圖 7-109
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0 1

EMERGENCY

START PROG. No.

圖 7-111

圖 7-110

表 7-7

※ 來自外部機器的控制

外部輸入輸出I/O針配置 端子臺
針編號

15A
16A
17A
18A
19A

針編號

A15
A16
A17
A18
A19

區分

IN10
IN11
IN12
IN13
IN14

功能

Stop
Pno_bit0
Pno_bit1
Pno_bit2
Pno_bit3

外部輸入輸出用的I/O接口上具有從外部機器停止程序的功能和指定程序編號No.運行的功能。

使用例1）

從外部機器到A15的輸入信號變為開（ON）時，則為與按下「停止（STOP）按鈕」
時相同的狀態，停止程序。

使用例2）

從外部機器到A18的輸入信號為開（ON）的狀態時，
按下「開始（START）按鈕」則運行程序No. 4。

可以通過針的組合分配到程序No.01 - 10。
分配如表7-7所示。除此以外的組合為無效。

A16
ON

ON

ON

ON

ON

A17

ON
ON

ON
ON

ON

A18

ON
ON
ON
ON

A19

ON
ON
ON

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

➁ 從外部指定程序編號No.，運行程序。

注記：
通過外部機器指定程序編號No.時，
前面板的設定不會動作，
而直接執行外部機器指定的程序編號No.。

I/O針的詳細信息請參看「5. 設置・連接」的第54頁「5-4-2 外部輸入輸出用I/O接口的連接」。

程序切換按鈕
（No.01-10）

圖 7-112 (1)

※ 外部 START/STOP/PAUSE

➂ 可從外部執行輸入操作的通訊埠。

圖 7-112 (2)

與前面板上的開關相同的 START/STOP/PAUSE 操作。

BKRLS

BKNOM

MANU

AUTO

PAUSE STOP

CLEANINGORIGIN START PROG. No.USB
TP

0 1

RDY CKEHPSEMGALM

PAUSE按鈕

CLEANING按鈕

STOP按鈕

ORIGIN按鈕

START
STOP
PAUSE
0V

11A
12A
13A
19B

針編號信號名稱
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圖 7-112 (1)

※ 外部 START/STOP/PAUSE

➂ 可從外部執行輸入操作的通訊埠。

圖 7-112 (2)

與前面板上的開關相同的 START/STOP/PAUSE 操作。

BKRLS

BKNOM

MANU

AUTO

PAUSE STOP

CLEANINGORIGIN START PROG. No.USB
TP

0 1

RDY CKEHPSEMGALM

PAUSE按鈕

CLEANING按鈕

STOP按鈕

ORIGIN按鈕

START
STOP
PAUSE
0V

11A
12A
13A
19B

針編號信號名稱

107



圖 7-114

使用這種調節尖端位置功能可以在尖端磨損並且其尺寸變化時進行焊接而不改變程序。

➀ 單擊主畫面的「修正」（參看圖7-114）。

注記：
如果θ軸選擇0°的焊接點行進行焊鐵頭補正時，
可使計算變得十分簡單。

➁ 雙擊第7行，打開如圖7-115所示的編輯點畫面。

※ 焊鐵頭位置補正

➀➀

➁➁

圖 7-113

焊鐵頭位置修正不適用於點動 (JOG)
運行和作業原點移動。 
請注意，適用範圍的規格會因軟體版
本而異。

表 7-8

適用範圍 最高到 1.03 版 1.04 版
自動模式 ○ ○
模擬模式 × ○
程式坐標移動 × ○
清潔器運作 × ○
點動 (JOG) 運行 × ×
作業原點移動
○：適用    ×：不適用

× ×

※ 尖端位置調整適用範圍
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圖 7-114

使用這種調節尖端位置功能可以在尖端磨損並且其尺寸變化時進行焊接而不改變程序。

➀ 單擊主畫面的「修正」（參看圖7-114）。

注記：
如果θ軸選擇0°的焊接點行進行焊鐵頭補正時，
可使計算變得十分簡單。

➁ 雙擊第7行，打開如圖7-115所示的編輯點畫面。

※ 焊鐵頭位置補正

➀➀

➁➁

圖 7-113

焊鐵頭位置修正不適用於點動 (JOG)
運行和作業原點移動。 
請注意，適用範圍的規格會因軟體版
本而異。

表 7-8

適用範圍 最高到 1.03 版 1.04 版
自動模式 ○ ○
模擬模式 × ○
程式坐標移動 × ○
清潔器運作 × ○
點動 (JOG) 運行 × ×
作業原點移動
○：適用    ×：不適用

× ×

※ 尖端位置調整適用範圍

➂ 在編輯點畫面中，設置終點的初始坐標。

➃ 單擊「移動」。 使用➂中的坐標確認當前磨損的尖端位置。

※ 焊鐵頭位置補正

圖 7-117

➄➄

圖 7-115

圖 7-116

➄ 單擊「點動（JOG）運行」
打開點動（JOG）運行畫面
（參看圖 7-118）。

➂➂

➃➃

初始 磨損後

13
0m

m
（

Z
軸
）

80mm
（Y軸）

焊鐵頭焊鐵頭
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➅ 使用鼠標操作，將磨損的焊鐵頭調整到可
以進行焊接的位置。

➆ 檢查與初始終點的差異。

➇ 輸入差值作為提示調整值。

➈ 通過「寫入到設備」，將數據寫入到桌面機械手
（IAI公司製 TTA-A4系列） 的內存中。
該設定需要分別對每個桌面機械手（IAI公司製
TTA-A4系列） 進行。
不進行設定時則單擊「取消」。

※ 焊鐵頭位置補正

圖 7-118

➅➅

圖 7-119

初始
195.000mm
80.000mm
130.000mm

X軸

Y軸

Z軸

重新設定後的位置
195.000mm
79.000mm
131.000mm

差異
0mm
-1mm
1mm

表 7-9

圖 7-120

圖 7-121

0.000

-1.000

1.000

➇➇

➈

完成寫入。

重新設定後

13
1m

m
（

Z
軸
）

79mm
（Y軸）

➆

焊鐵頭
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※ 焊鐵頭位置補正

當改為新焊鐵頭時
從磨損的焊鐵頭更換為新焊鐵頭時，如果新的焊鐵頭繼續使用調整值，可能會損壞組件。
當更換新焊鐵頭時，請確保將調整值返回到 “0”。

➀ 單擊主畫面的「修正」。

➁ 將所有調整值更改為 “0”。

圖 7-123

圖 7-124

圖 7-122

➀➀

➁➁

➂➂

➂ 通過「寫入到設備」，將數據寫入到桌面機械手
（IAI公司製 TTA-A4系列）的內存中。
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※ 焊鐵頭位置補正

➃ 單擊主畫面的「修正」（參看圖7-126）。

➄ 雙擊第7行，打開如圖7-127所示的編輯點畫面。

圖 7-126

圖 7-125

➃➃

➄➄

新的焊鐵頭也會因為公差而有個體差異。
以下說明針對新焊鐵頭調整尖端位置的順序。

※ 焊鐵頭位置補正

➅ 在編輯點畫面中，設置終點的初始坐標。

➅➅

圖 7-127

➆ 單擊「點動（JOG）運行」打開點動（JOG）運行畫面（參看圖7-129）。

圖 7-128

➆➆
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※ 焊鐵頭位置補正

➅ 在編輯點畫面中，設置終點的初始坐標。

➅➅

圖 7-127

➆ 單擊「點動（JOG）運行」打開點動（JOG）運行畫面（參看圖7-129）。

圖 7-128

➆➆
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0.000

0.100

-0.100

➇ 使用鼠標操作，將更換的焊鐵頭調整到
可以進行焊接的位置。

➈ 檢查與初始終點的差異。

➉ 輸入差值作為提示調整值。

⑪ 通過「寫入到設備」，將數據寫入到桌面機械手
（IAI公司製 TTA-A4系列） 的內存中。
該設定需要分別對每個桌面機械手（IAI公司製
TTA-A4系列） 進行。
不進行設定時則單擊「取消」。

※ 焊鐵頭位置補正

圖 7-129

➇➇

圖 7-130

初始
195.000mm
80.000mm
130.000mm

X軸

Y軸

Z軸

重新設定後的位置
195.000mm
80.100mm
129.900mm

差異
0mm
0.1mm
-0.1mm

表7-10

圖 7-131

圖 7-132

➉➉

⑪⑪

重新設定後

12
9.

9m
m

（
Z軸
）

80.1mm
（Y軸）

➈

完成寫入。
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7-6 程序的操作（從PC指示）

➀ 單擊「連接」，連接到桌面機械手（IAI公司製TTA-A4系列）。
➁ 單擊「原點復位」。原點復位完成后桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的面板視窗的顯示
如圖7-134所示發生變化。

開始先確認所有的機器都被正確連接并正常啟動。（請參看「5. 設置・連接」的第51頁「5-3 與PC的連接」、
第52頁「5-4 與HAKKO FU-500及外部機器的連接」。）
打開（ON）PC的電源，將軟件許可證軟件保護器插入到PC的USB接口。
啟動EASY編程軟件。

運行焊接程序可以通過EASY編程軟件指示或通過桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）指示。
焊接點數非常多（超過240點）時通過PC進行操作。240點以下可以從任意一方進行操作。
一開始通過PC的操作運行焊接程序。

圖 7-133

➂ 打開模式切換，選擇「設備通信模式」或「PC通信模式」之一。
兩種模式都可以從PC發送指示。

注意
•在HPS未亮燈（未進行原點復位）的狀態下，
其他程序不會動作。

•進行原點復位的θ軸在轉動時可能會捲入接線。
感覺可能會捲入接線時，請立即按下緊急停止按鈕，
並將焊鐵安裝底座往逆時針方向略微轉動後
（從上方看θ軸的原點（0°））, 再次單擊「原點復位」。

RDY CKEHPSEMGALM
圖 7-134

➁➁

➂➂ ➀➀

圖 7-135
焊鐵安裝底座

θ 軸的原點（0°）
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➃ 將使用「7-4 焊接的設定方法」中創建的程序來解釋操作。

➄ 單擊「讀入文件」並閱讀保存的CSV文件。

➇

➄

➅➅➈➈

➃➃

➆

圖 7-136

➅ 「忽視控制台就緒狀態」ON，並模擬運動。對焊鐵頭有無碰觸、移動速度是否適當進行確認。

選中（ON）勾選欄時為不與HAKKO FU-500進行通信的模式。

注意
緊急停止盒必須放置於觸手可及的地方 , 有危險時可立刻停止操作。

➇ 單擊「開始」。
程序運行。對焊鐵頭有無碰觸、移動速度是否適當進行確認。

➆ 選擇開始焊接的一行。
選擇開始焊接點時執行此操作。

➈ 程序完成後，它將停止。屏幕將返回焊接程序的第一行。
當程序運行停止時，按「停止」。

➉ 取消選中「忽視控制台就緒狀態」。

⑪
➉➉⑫⑫

圖 7-137

注意
 • 緊急停止盒必須放置於觸手可及的地方 , 有危險時可立刻停止操作。
 • 為了防備哈 KK哦 FU-500發生異常 ,請設定「FU-500異常發生時 Z軸退避坐標」。
設定方法請參照「7-5 如需進行詳細設定」的「※來自外部機器的控制」中的「其他設定」。

注意
當從外部設備進行控制時，如果來自外部設備的 INPUT信息和程序的 INPUT信息
與選擇的線路不匹配，即使點擊 “開始 ”，也不會移動。

⑪ 單擊「開始」。
焊接程序運行。 更改啟動焊接點時，請在點擊“開始”之前選擇該行。

⑫ 程序完成後，它將停止。 屏幕將返回焊接程序的第一行。
當程序運行停止時，按「停止」。

確認HAKKO FU-500和FU-601的電源已打開。
確認桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的電源打開。

那麼，讓我們來實際操作一下焊接作業。
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➉ 取消選中「忽視控制台就緒狀態」。

⑪
➉➉⑫⑫

圖 7-137

注意
 • 緊急停止盒必須放置於觸手可及的地方 , 有危險時可立刻停止操作。
 • 為了防備哈 KK哦 FU-500發生異常 ,請設定「FU-500異常發生時 Z軸退避坐標」。
設定方法請參照「7-5 如需進行詳細設定」的「※來自外部機器的控制」中的「其他設定」。

注意
當從外部設備進行控制時，如果來自外部設備的 INPUT信息和程序的 INPUT信息
與選擇的線路不匹配，即使點擊 “開始 ”，也不會移動。

⑪ 單擊「開始」。
焊接程序運行。 更改啟動焊接點時，請在點擊“開始”之前選擇該行。

⑫ 程序完成後，它將停止。 屏幕將返回焊接程序的第一行。
當程序運行停止時，按「停止」。

確認HAKKO FU-500和FU-601的電源已打開。
確認桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的電源打開。

那麼，讓我們來實際操作一下焊接作業。
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7-7 運行焊接程序（從桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）進行時）

➀ 單擊「連接」，連接到桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）。單擊「原點復位」。
➁ 原點復位完成后桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的面板視窗的顯示如圖7-139所示發生變化。

圖 7-138

EMERGENCY

BKRLS

BKNOM

MANU

AUTO

PAUSE STOP

CLEANINGORIGIN START PROG. No.USB
TP

0 1

RDY CKEHPSEMGALM

緊急停止按鈕

➁ 面板視窗

➀ ORIGIN 按鈕

RDY CKEHPSEMGALM

圖 7-139

圖 7-140

注意
 • 在HPS未亮燈（未進行原點復位）的狀態下，
其他程序不會動作。

 • 進行原點復位的θ軸在轉動時可能會捲入接線。
感覺可能會捲入接線時，請立即按下緊急停止按鈕，
並將焊鐵安裝底座往逆時針方向略微轉動後
（從上方看θ軸的原點（0°））, 再次單擊「原點復位」。

焊鐵安裝底座

θ 軸的原點（0°）
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➀ 單擊「寫入到設備」。

圖7-141

➀

焊接程序

將創建的焊接程序寫入桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）。

➁ 選擇寫入對象的程序編號。
選擇「1」。

➂ 選擇「實行」。

圖 7-142

➁➁

➂➂
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圖 7-143

圖 7-144

➃ 通過程序切換開關選擇目的程序編號No. 01。

➄ HAKKO FU-500的設定切換到「Simulation Mode」。
此時進入試運行模式，移至Simulation Mode Standby畫面。
在該狀態下接收到開始信號時，和自動模式進行相同動作，但馬達不動，亦不會送錫。
詳細請參看HAKKO FU-500的使用說明書「6.使用方法」的「●選擇Simulation Mode」。

在該狀態下按下「開始（START）按鈕」。
對焊鐵頭有無碰觸、移動速度是否適當進行確認。

➅ 完成位置的確認後，HAKKO FU-500的設定切換到「Auto Mode」。

按下「開始（START）按鈕」則按照選擇的程序的設定進行焊接。
需要暫停程序時按下「暫停（PAUSE）按鈕」。
需要停止程序時按下「停止（STOP）按鈕」。
按下「清潔（CLEANING）按鈕」則按空氣清潔→毛刷清潔的順序進行清潔。
清潔的設定在EASY編程軟件的選項畫面中進行。

EMERGENCY

BKRLS

BKNOM

MANU

AUTO

PAUSE STOP

CLEANINGORIGIN START PROG. No.USB
TP

0 1

RDY CKEHPSEMGALM

➃ 程序切換按鈕
（選擇 01）

緊急停止按鈕

➄➅ START 按鈕
STOP 按鈕

CLEANING 按鈕

PAUSE 按鈕

當有危險時立即按緊急停止按鈕。
注意
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以下是從“7-4 焊接的設定方法”到“7-7 運行焊接程序”的步驟創建的程序。

這是創建焊接程序及其操作步驟的結束。
仔細閱讀每個部分，並注意適當和安全地使用本產品。

在本使用說明書中創建的焊接程序

X1
始點

 (mm)

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

移動
速度

(mm/sec)

100
100
50

100
100
100
100
50

100
100
100
50

100
100
100
100
50

100
100

焊接 
速度

(mm/sec)

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

Y1
始點

 (mm))

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

Z1
始點

 (mm)

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

X2
始點

 (mm)

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

-

θ1
始點
 (度)

90
90
90
90
90
90
0

-90
-180
90
90
90
90
90
90
0

-90
-180

0

θ2
始點
(度)

90
90
90
90
90
90
0

-90
-180
90
90
90
90
90
90
0

-90
-180

-

程序

編號

0
0
0
0
0
0

0

0

0

0
0
0
0
0
0

0

0

0

-

PS/

DS

PS
PS
PS
PS
PS
DS
DS
DS
DS
PS
PS
PS
PS
PS
DS
DS
DS
DS
なし

作業

原點

1
1
1
1
1
1

1

1

1

2

2

2

2

2

2

2

2

2

1

Z軸退避 
坐標
(mm)

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

清潔

前

-
-
-
後
前

-

-

後
前

-
-
-
後
前

-

-

後
-

Y2
始點

 (mm)

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

Z2
始點

 (mm)

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

-

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19
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8. 維修保養
為了您能夠更好地長久使用該產品，敬請定期實施維修保養。

 ・ 對桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）進行維修保養時請關閉（OFF）電源開關。
 ・ HAKKO FU-601的焊鐵頭先端會發熱，作業時請充分注意。
除非有特別指示，否則請務必關閉（OFF）電源并拔下電源線。
HAKKO FU-500及清潔器（CX1003）也請在維修保養時關閉（OFF）電源并拔下電源線。

警告

下述為各個機器的維修保養項目。

●桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）
關於桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的維修保養內容，請參看桌面機械手
（IAI公司製 TTA-A4系列）的使用說明書「第７章　保守點檢」。

●送錫裝置（HAKKO FU-500）
送錫裝置上送錫器各部位有焊錫或助焊劑附著時，請使用清潔刷或酒精清除。
維修保養的詳細內容請參看 HAKKO FU-500 的使用說明書「7. 維修保養」。

●焊鐵裝置（HAKKO FU-601）
焊鐵裝置請對焊鐵頭及焊鐵裝置進行維修保養。
維修保養的詳細內容請參看 HAKKO FU-601的使用說明書「8. 維修保養」。

●清潔器（CX1003）
關於清潔器的維修保養的詳細內容請參看 CX1003的使用說明書「5. 維修保養」。

●焊鐵安裝底座（CX1005）、焊鐵搭載頭（CX1008）、θ軸
焊鐵安裝底座（CX1005）、焊鐵搭載頭（CX1008）、θ軸上有焊錫或助焊劑附著時，
請使用清潔刷或酒精清除。
其他部位有焊錫或助焊劑附著時也請同樣用清潔刷或酒精清除。

焊鐵安裝底座（CX1005）及治具底座（CX1009）會因零部件掉落或碰觸而發生變形或損傷。
變形或損傷嚴重時請取下更換新的零部件。更換時的注意事項於次頁記載。
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8-1 桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）安裝零部件的維修保養

・ 焊鐵安裝底座（CX1005）
焊鐵安裝底座（CX1005）上配有定位鎖，用於對準θ軸和焊鐵安裝底座（CX1005）的位置。

・ 治具底座（CX1009）
治具底座（CX1009）上也配有用於對準安裝位置的定位鎖。
安裝時請將定位鎖插入下圖所示的2處後再安裝治具底座（CX1009）。

θ軸

焊鐵安裝底座
（CX1005）

定位鎖 
ø4×8

內六角螺釘
M4×10（6）

定位鎖安裝位置

在沒有定位鎖的狀態下將焊鐵安裝底座（CX1005）
安裝到θ軸，可能因弄錯安裝孔的位置而導致事故。
更換零部件時，請務必將定位鎖裝到正確位置并用
內六角螺釘安裝。

注意

內六角螺釘
M5×10（6）

治具底座
（CX1009）

定位鎖 
ø5×10（2）

圖 8-1

圖 8-2 123



・ 焊鐵搭載頭（CX1008）
焊鐵搭載頭（CX1008）的彈簧劣化或斷線時請更換新的焊鐵搭載頭（CX1008）。

・ 錫線座底座（CX1006）, 錫線座
進行維修保養後再次安裝時，請注意錫線座的安裝位置。
弄錯安裝位置，則無法將錫線座底座（CX1006）安裝到桌面機械手上。

內六角螺釘
M3×6（2）

凸緣插座
M3×6（4）

錫線座底座
（CX1006）

錫線座

圖 8-3

圖 8-4

內六角螺釘
M3×10（4）

焊鐵搭載頭
（CX1008）

焊鐵安裝底座
（CX1005）

彈簧
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・清潔器底座（CX1007）
拆下清潔器底座（CX1007）時，若未進行定位，則再次安裝時需要對清潔位置進行設定。
設定方法請參看「７. 使用方法」的第 69-73頁「7-3 清潔器的設定」。

關於清潔器的使用方法請參看 CX1003 的使用說明書。
注意

凸緣插座
M6×10（2）

內六角螺釘
M3×6（4）

清潔器底座（CX1007）

清潔器
（CX1003）

螺母
M6（2）

多數的零部件中都使用內六角螺釘，這些內六角螺釘的各部件、尺寸均不相同。
更換零部件時請按零部件分別管理螺釘，以避免混在一起。

注意

圖 8-5
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9. 錯誤顯示
桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）、送錫裝置、焊鐵裝置發生問題不動作時，
會顯示錯誤。

●桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）
桌面機械手會在前面板的面板視窗上顯示錯誤內容。
關於錯誤內容的詳細信息，請參看桌面機械手的使用說明書「第 4章 運行」的
「4.2.2 面板視窗的顯示」及「第 6章 錯誤列表」。

●送錫裝置（HAKKO FU-500）
送錫裝置會在設定顯示 LCD上顯示錯誤內容。
關於錯誤內容的詳細信息，請參看 HAKKO FU-500的使用說明書「8. 錯誤顯示」。

●焊鐵裝置（HAKKO FU-601）
焊鐵裝置會在設定顯示畫面上顯示錯誤內容。
關於錯誤內容的詳細信息，請參看 HAKKO FU-601的使用說明書「10. 錯誤顯示」。
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10. 故障排除

原因

電源線未正確連接 

HPS不亮燈（未完成原點復位）
程序編號（No.）為11以上的數字

暫停（PAUSE）按鈕被按下
處於手動（MANU）模式
緊急停止按鈕被按下
系統I/O接口鬆脫
馬達電源接口鬆脫
HAKKO FU-500顯示錯誤
HAKKO FU-500未連接

HAKKO FU-500的電源未打開（OFF）

症狀

打開（ON）電源也
不動作 

程序不運行

處理

正確連接電源線

進行原點復位
請選擇01~10的編號（No.）

解除暫停（PAUSE）按鈕
選擇自動（AUTO）模式
解除緊急停止按鈕
接好系統I/O接口
接好馬達電源接口
消除錯誤狀態
正確連接HAKKO FU-500
（參看第53頁「5-4-1 HAKKO 
FU-500用I/O接口的連接」）

打開（ON）電源

注記 :
關於上述之外的故障請參看桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的使用說明書「第 6章 錯誤列表」。

● 桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）

原因

未插入軟件許可證軟件保護器

桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）與PC未正
確連接

桌面機械手（IAI公司製 TTA-A4系列）的電源未
打開（OFF）
緊急停止按鈕被按下
顯示未連接

未完成原點復位
HAKKO FU-500顯示錯誤
HAKKO FU-500未連接

HAKKO FU-500的電源未打開（OFF）
忽視控制器可用狀態（Ready）被勾選

症狀

EASY編程軟件
無法啟動

點擊連接但連接不上

在PC上點擊開始
（START）但程序不運行

不送錫

處理

插入軟件許可證軟件保護器

正確連接
（參看第51頁
「5-3 與PC的連接」）
打開（ON）電源

解除緊急停止按鈕
點擊連接以進行連接

進行原點復位
消除錯誤狀態
正確連接HAKKO FU-500
（參看第53頁「5-4-1 HAKKO 
FU-500用I/O接口的連接」）
打開（ON）電源
取消勾選

● EASY編程軟件
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原因

發生焊錫堵塞
發生錫線用完
切割板或滑輪上附著有焊錫或助焊劑

引導管組合或氟素樹脂軟管嚴重污染、磨耗、
破損

引導管組合過於彎曲
氟素樹脂軟管的前端、送錫管內助焊劑堵塞

送錫滑動組件等的零部件不能對應使用的焊
錫

症狀

無法順利送錫/顯示送錫
錯誤

處理

清除堵塞的焊錫
補充新的焊錫
使用清潔刷或酒精清除

嚴重污染、磨耗、破損時更換零部
件

鬆緩彎曲半徑
使用清潔刷或酒精清除

請更換成能夠對應的零部件（參看
HAKKO FU-500的使用說明書
「11. 部件清單」）

注記 :
關於上述之外的故障及維修保養的詳細信息請參看 HAKKO FU-500的使用說明書「7. 維修保養」及
「9. 故障解決」。

注記 :
關於保養維修及點檢的詳細信息請參看 HAKKO FU-601的使用說明書「8. 保養維修」及「9. 點檢」。

● HAKKO FU-500

原因

電源線未正確連接
保險絲斷線

焊鐵頭未完全插入到底
焊鐵接線斷線
發熱元件/感應器斷線

焊鐵頭的設定溫度過高

焊鐵頭上附著有氧化物
焊鐵接線斷線

補償值輸入不正確

焊鐵頭上附著有氧化物
補償值輸入不正確

-

症狀

打開（ON）電源也不動作

焊鐵頭不發熱
顯示S-E

焊鐵頭不沾錫

焊鐵頭溫度過高

焊鐵頭溫度過低

顯示錯誤

處理

正確連接電源線
確認原因後，更換保險絲

請將焊鐵頭完全插入到底
請參看 HAKKO FU-601的使用說
明書「9. 點檢」

設定成適當的溫度

清除氧化物
請參看 HAKKO FU-601的使用說
明書「9. 點檢」

輸入正確補償值

清除氧化物
輸入正確補償值
請參看 HAKKO FU-601的使用說
明書「10. 錯誤顯示」，并按錯誤內
容對應處理。

● HAKKO FU-601
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11. 部件清單
●桌面機械手（IAI公司製TTA-A4系列）

型號
CX1005
CX1006
CX1007
CX1008
CX1009

CX1011 / CX1012
BX1040

部件名稱
焊鐵安裝底座
錫線座底座
清潔器底座
焊鐵搭載頭
治具底座
EASY 編程軟件
USB 線

規格

附USB 線

CX1005
焊鐵安裝底座

CX1007
清潔器底座

CX1009
治具底座

CX1006
錫線座底座

CX1008 
焊鐵搭載頭

BX1040
USB 線

CX1011 / CX1012
EASY 編程軟件

內六角螺釘
M4×10（6）

凸緣插座
M4×16（3）

定位鎖
ø4×8

凸緣插座 M3×6（4）

內六角螺釘
M3×6（2）

凸緣插座
M6×10（2）

內六角螺釘
M3×6（4）

凸緣插座
M3×6（2） 內六角螺釘

M4×6（2）

內六角螺釘
M3×6（2）

內六角螺釘
M3×6（4）

彈簧支柱
位置調整金具
（2）

內六角螺釘
M3×10（4）

內六角螺釘
M6×15 

彈簧墊圈
公稱尺寸 6 mm

平面墊圈
公稱尺寸 6 mm

定位鎖
ø5×10（2）

內六角螺釘 
M5×10（6）
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TEL: 2811-5588 FAX: 2590-0217
https: //www.hakko.com.cn     E-mail: info@hakko.com.hk
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